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ABSTRAK

Ribnikar Pratama Putra. 201410215187. Usulan Perencanaan Prevetif
Maintenance Mesin Mixer Menggunakan Tools MTBF (Mean Time Between
Failure) dan MTBM (Mean Time Between Maintenance) (Studi Kasus Pada PT.
Pencil Lead Indonesia).

Mesin Mixer adalah salah satu mesin utama dalam proses produksi yang
terdapat di PT. PLI. Permasalahan yang terjadi adalah belum terdapatnya
penjadwalan perawatan mesin mesin yang baik. Tujuan penelitian ini adalah 1)
Menentukan penjadwalan pemeliharaan mesin mixer yang teratur, karena PT. PLI
belum memiliki penjadwalan pemeliharaan mesin yang teratur dengan
menggunakan metode MTBF, 2) Memberikan usulan perbaikan untuk kegiatan
perawatan pada mesin mixer bagian mekanik, 3) Memberikan usulan perbaikan
untuk kegiatan perawatan pada mesin mixer bagian elektrik. Metode yang
digunakan dalam pembuatan perencanaan perawatan mesin mixer dengan
menerapkan MTBF (Mean Time Between Failure) dan MTBM (Mean Time
Between Maintenance). Hasilnya adalah 1) keandalan mesin mixer untuk motor
dan chopper 54,25% dan untuk sistem pneumatik 93,50%, 2) Usulan perbaikan
bagian mekanik pada mesin mixer, pada bagian mekanik (motor dan chopper)
dilakukan perawatan setiap 63 jam untuk menjaga performa mesin tetap baik. 3)
Usulan perbaikan bagian elektrik pada mesin mixer, pada bagian elektrik (sistem
pneumatik) dilakukan perawatan setiap 30 jam untuk menjaga performa mesin
tetap baik.

Kata kunci : Mesin Mixer, MTBF (Mean Time Between Failure), MTBM (Mean
Time Between Maintenance).
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ABSTRACT

Ribnikar Pratama Putra. 201410215187. Proposed Prevetive Planning
Maintenance Mixer Using MTBF (Mean Time Between Failure) and MTBM
(Mean Time Between Maintenance) (Case Study at PT Pencil Lead Indonesia.

Mixer Machine is one of the main machines in the production process
located in PT. PLI. The problem that occurs is the absence of scheduling good
machine maintenance machine. The purpose of this research is 1) Determine the
scheduling of regular maintenance of mixer machine, because PT. PLI does not
have regular machine maintenance scheduling using MTBF method, 2) Provide
repair suggestion for maintenance activities at mechanical mixer machine, 3)
Provide repair proposal for maintenance activities on electric mixer machine. The
method used in making mixer machine maintenance planning by applying MTBF
(Mean Time Between Failure) and MTBM (Mean Time Between Maintenance).
The result is 1) the reliability of the mixer engine for the motor and chopper
54.25% and for the pneumatic system 93.50%, 2) The proposed repair of the
mechanical parts of the mixer, the mechanical part (motor and chopper) is treated
every 63 hours to maintain the performance the engine remains good. 3)
Proposed repair of electrical parts on the mixer machine, on the electrical
(pneumatic system) is done every 30 hours maintenance to keep the engine
performance well.

Keywords: Mixer Machine, MTBF (Mean Time Between Failure), MTBM (Mean
Time Between Maintenance).
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