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Abstract. PT Naga Laut Timur is a company engaged in the fish freezing industry. In carrying 
out its production process, this company is assisted by 2 types of machines, namely compressor 
machines and cold storage machines. After several years of the production process, the 
condition of the cold storage machines began to experience a lot of damage and downtime 
often occurred. Where in February 2022 - January 2023 the frequency of damage to cold 
storage machines reached 48 times and machine downtime reached 582.5 hours. Efforts made 
to improve that is by using the RCM II method. From the FMEA calculation results, three 
critical components have the highest RPN values, namely the Solenoid Valve, Shut Off Valve 
and Filter Drier Components. Optimal maintenance interval on Solenoid Valve with a 
maintenance interval of 279.2925 hours. Shut Off Valve with optimal maintenance interval of 
331.3482 hours. Filter Drier with optimal maintenance interval of 345.3584 hours. The 
maintenance action on the Solenoid Valve uses a scheduled on-condition task with an optimal 
TC of IDR 4,334,846. Shut Off Valve uses a scheduled on-condition task with an optimal TC 
of IDR 5,859,706. Filter Drier uses the Sheduled Discard Task with an optimal TC of IDR 
3,919,122. 
. 
Keywords: FMEA, Maintenance, Cold Storage Machines, Reliability, RCM II 
 
Abstrak. PT Naga Laut Timur merupakan perusahaan yang bergerak dalam industry 
pembekuan ikan. Didalam melakukan proses produksinya, perusahaan ini dibantu 2 jenis mesin 
yaitu mesin kompresor dan mesin cold storage. Setelah beberapa tahun proses produksi, 
kondisi mesin yang cold storage mulai banyak mengalami kerusakan dan sering terjadi 
Downtime. Dimana pada bulan Februari 2022 – Januari 2023 frekuensi kerusakan mesin cold 
storage mencapai 48 kali dan Downtime mesin mencapai 582,5 jam. Upaya yang dilakukan 
untuk memperbaiki yaitu dengan menggunakan metode RCM II. Dari hasil perhitungan FMEA 
didapat tiga komponen kritis yang memiliki nilai RPN tertinggi yaitu Komponen Solenoid 
Valve, Shut Off Valve dan Filter Drier. Interval perawatan optimal pada Solenoid Valve dengan 
interval perawatan sebesar 279,2925 jam. Shut Off Valve dengan interval perawatan optimal 
sebesar 331,3482 jam. Filter Drier dengan interval perawatan optimal sebesar 345,3584 jam. 
Tindakan perawatan pada Solenoid Valve menggunakan scheduled on-condition task dengan 
TC optimal sebesar Rp 4.334.846. Shut Off Valve menggunakan scheduled on-condition task 
dengan TC optimal sebesar Rp 5.859.706. Filter Drier menggunakan Sheduled Discard Task 
dengan TC optimal sebesar Rp 3.919.122. 
 
Kata kunci: FMEA, Kehandalan, Mesin Cold Storage, Perawatan, RCM II 
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LATAR BELAKANG 

Seiring dengan berkembangnya teknologi di dunia industri, mesin dan peralatan 

menjadi salah penunjang produksi dalam menentukan mutu produk. Jika suatu proses produksi 

terus berjalan sesuai kegiatan yang dilakukan, maka perusahaan perlu melakukan pemeliharan 

atau perawatan (Maintenance) mesin mesinnya. Corder dalam bukunya Teknik Manajemen 

Pemeliharaan, perawatan adalah suatu kombinasi dari berbagai tindakan yang dilakukan untuk 

menjaga suatu barang dalam atau memperbaikinya sampai suatu kondisi yang bisa diterima 

(Djamari, 2017).   

PT Naga Laut Timur merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang proses 

pembekuan ikan. Didalam melakukan proses produksinya, perusahaan ini dibantu 2 jenis mesin 

yaitu mesin kompresor dan mesin cold storage. Untuk mesin kompresor terdapat 3 unit dengan 

system pengoprasian rolling selama 24 jam sedangkan untuk mesin cold storage beroprasi 

selama 24 jam nonstop. 2 jenis mesin tersebut berjalan dengan baik untuk memenuhi proses 

pembekuan ikan perusahaan. Tetapi setelah beberapa tahun proses produksi, kondisi mesin 

yang cold storage mulai banyak mengalami kerusakan dan sering terjadi Downtime yang 

menyebabkan ruangan pendidingin cold storage terganggu. Dimana pada bulan Februari 2022 

– Januari 2023 frekuensi kerusakan mesin mencapai 48 kali dan Downtime kerusakan mesin 

mencapai 582,5 jam. Setelah dilakukan wawancara kepada pihak teknisi, ternyata PT Naga 

Laut Timur menerapkan corrective Maintenance dalam sistem perawatan mesinnya. 

Menurut (Dhilon, 2002), Reliability centered maintenance (RCM II) adalah proses 

sistematis yang digunakan untuk menentukan apa yang harus dilakukan untuk memastikan 

bahwa setiap peralatan atau fasilitas fisik dapat terus memenuhi fungsi yang dirancang dalam 

konteks operasinya. Metode RCM II mempunyai kelebihan dalam penentuan program 

pemeliharaan yang difokuskan pada komponen atau mesin-mesin kritis (critical item list) dan 

menghindari kegiatan perawatan yang tidak diperlukan dengan menetukan interval 

pemeliharaan yang tepat (Moubray 1997). 

 

Tujuan diadakan penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi komponen kritis penyebab 

kerusakan dengan Failure Mode Effect Analysis (FMEA), Menentukan interval waktu 

perawata yang paling optimum dengan RCM II decision Worksheet, dan membuat kebijakan 

perawatan untuk menurunkan biaya perawatan.  
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METODE PENELITIAN 

 Pe ineilitian pada PT Naga Lauit Timuir dilakuikan pada builan Fe ibruiari 2023 dibagian 

ruiang teiknisi meikanik. Obye ik Pe ine ilitian yang dite iliti yaitui Meisin Cold Storagei. Deingan 

me ilakuikan obseirvasi dan wawancara ke ipada ke ipala teiknisi peiruisahaaan uintu ik 

me indapatkan data prime ir mauipu in se iku indeir yang nantinya dapat diolah ole ih peinu ilis deingan 

me ingaplikasikan me itodei RCM II. Tahapan peineilitian dapat dilihat pada gambar. 1. 

Pe ineilitian dimu ilai de ingan me ilakuikan pe ininjauian baik stuidi lapangan mauipu in 

liteiratuir, Meingide intifikasi dan me iruimu iskan peirmasalahan, meine itapkan tuijuian, me ilakuikan 

peingu impuilan data, meingide intifikasi kompone in kritis, Me imbu iat Fuinctioanl Block Diagram 

(FBD), analisa Failuirei Modeis and Eiffeict Analysis (FME iA) dan RCM II Deiceision 

Worksheieit, me ineintuikan distribuisi waktui keiruisakan (TTF) dan peirbaikan (TTR) dan 

me ingu ijinya, Meinghituing Meian Timei To Failuire i (MTTF) dan Main Time i To Reipair 

(MTTR), me ine intuikan inte irval peirawatan Optimal, meineintuikan biaya pe irawatan dan 

Meimbu iat Jadwal Pe irawatannya lalui meimbuiat analisis Peimbahasan dan keisimpu ilan. 

 

PENGUMPULAN DATA 

      Data yang dibuituihkan oleih peinu ilis dalam peineilitiannya diambil pada builan Fe ibruiari 

2022 – Januiari 2023 me ilipuiti: 

1. Data ke iruisakan meisin cold storage i  

2. Data waktu i antar keiruisakan (TTF) dan waktu i pe irbaikan (TTR)  

3. Data biaya teinaga keirja peirawatan dan keiruigian produ iksi 

4. Data biaya harga kompone in kritis me isin  
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Mulai

Studi Literatur Studi Lapangan

Identifikasi dan 
Perumusan Masalah

Menetapkan 
Tujuan

Pengumupulan Data:
1. Data Downtime mesin
2. Data mesin dan komponennya
3. Data waktu kerusakan dan lama 
perbaikan mesin
4. Data biaya perawatan mesin

Pengolahan Data:
1. Pemilihan sistem dan pengumpulan informasi, 
2. Functional Block Diagram
3. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
4. Penentuan Distribusi data TTF dan TTR
5. Pengujian distribusi data kerusakan TTF dan TTR dengan 
Goodness Of Fit
6. Penentuan Parameter sesuai distribusi TTF dan TTR
7. Perhitungan MTTF dan MTTR
8. Perhitungan Interval Perawatan
9. Perhitungan Biaya Perawatan
10. RCM II Decesion Worksheet
11. Penentuan  Jadwal Perawatan

Analisis Hasil dan Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

Selesai  

Gambar 1 Diagram Alir Pe ineilitian 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN  

Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

FME iA disuisu in uintu ik meinge itahuii dan meinganalisis te irjadinya keigagalan teirtinggi pada 

kompone in kritis seihingga dapat dite intu ikan strateigi pe irawatan yang te ipat dan dapat 

me inye ile isaikan peirmasalahan. Didalam FME iA juiga dilakuikan pe irhitu ingan nilai Risk Priority 

Nu imbeir (RPN) yang me ingu iku ir reisiko beirsifat reilatif. Nilai RPN me inu injuikkan tingkatan 

prioritas kompone in yang dianggap beire isiko tinggi. RPN Dipe irole ih meilaluii hasil peirkalian 

antara rating Se iveirity, Occuirreincei, dan Deiteiction. Analisis FMEiA komponein me isin Cold 

Storagei dapat dilihat pada tablei 1. 
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 Tabeil 1 Failuirei Mode i and E iffe ict Analysis (FME iA) Komponein Me isin Cold Storagei 

Failu irei Modei and E iffe ict Analysis (FME iA) 

No Kompone in Fuinctional 
Fuintional 

failuirei 

Failuirei 

Modei 

Failuirei 

Eiffe ict 

Rating 

Se ive ireity, 

Occu irre incei 

dan 

Deite iction 

   

RPN 

S O D 

1 Cheick Valvei 

Uintu ik 

me ingalirkan 

fluiida hanya ke i 

satu i arah 

Katuip ayu in 

tidak 

be irfuingsi 

Swing 

che ick 

puitu is 

Cheick valve i 

bocor, te ir 

kontaminasi 

dan siste im 

mati masih 

nyala 

5 4 2 40 

2 
Shuit Off 

Valvei 

Uintu ik 

me inghe intikan 

aliran re ifrige iran 

seicara manuial 

Ru iang 

piston 

ke ihilangan 

te ikanan 

uidara 

Katu ip 

kontrol 

gagal 

te irbuika 

Valvei oli 

tidak 

beirfuingsi 

se icara 

otomatis dan 

me isin stop 

7 6 5 210 

3 Reice iive ir 

Uintuik 

me inampuing 

seimeintara 

re ifrigeiran apabila 

eikspansi 

be irkuirang 

Aliran gas 

te irsuimbat 

Ouitleit 

katuip tidak 

be irjalan 

Meisin panas 

dan 

kompre isor 

stop 

4 3 3 36 

4 
Sole inoid 

Valvei 

Uintuik 

me ingalirkan dan 

me ingeintikan 

re ifrigeiran se icara 

otomatis 

Seileinoid 

te irbakar 

Lilitan 

te imbaga 

te irbakar 

Meisin Stop 7 6 6 252 

5 Oil Sparator 

Uintu ik 

me imisahkan 

re ifrigeiran dan 

pe iluimas yang 

me ingalir 

Oil Sparator 

tidak 

be irfuingsi 

de ingan baik 

Jaruim 

pe ingontrol 

aliran 

te irsuimbat 

Meisin panas 

dan 

Kompre isor 

Stop 

5 4 3 60 
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6 Filte ir Drieir 

Uintu ik me inyaring 

dan me inye irap 

kotoran yang ada 

pada syste im 

Filteir Drieir 

bocor 

Uimu ir 

mate irial 

dan adanya 

kotoran 

Kompre isor 

stop 
6 5 4 120 

7 Sight Glass 

uintu ik me ime iriksa 

aliran re ifrige iran 

apakah be irbe intu ik 

cair ataui te irdapat 

uiap reifrige iran 

yang ikuit 

me ingalir 

Indikator 

sight glass 

tidak 

be irfuingsi 

Uiap air 

tidak 

divaku im 

kompre isor 

stop 
4 3 4 48 

8 
Preissuirei 

Control 

Uintu ik 

me ingontrol 

te ikanan 

re ifrigeiran dan 

me ilinduingi 

siste im dari 

ke iru isakan 

HPG diseit 

te irlalu i 

re indah 

Fan 

conde insor 

mati 

Meisin panas 

dan 

Kompre isor 

Stop 

5 4 3 60 

9 Accuimuilator 

me iningkatkan 

kapasitas 

re ifrigeirasi 

de ingan 

me imastikan 

re ifrigeiran dalam 

kondisi 

suipe irhe iateid 

Accuimuilator 

tidak 

be irfuingsi 

de ingan baik 

Teikanan 

suiction 

tinggi 

Kompre isor 

stop 
3 2 4 24 

 

Pengujian Data TTF dan TTR dengan Uji Goodness Of Fit Pada Komponen Kritis 

Pe ingu ijian Data TTF dan TTR deingan Uiji Goodne iss Of Fit meinggu inakan bantuian 

softweirei Minitab. Peingu ijian ini dilakuikan deingan meilihat nilai ande irson darling (AD) yang 

paling keicil yang teirdapat pada Probability Plot. Hasil Uiji Data TTF dan TTR pada komponein 

kritis me isin Cold Storage i dapat dilihat pada Tabeil 2 dan 3. 

Tabeil 2 Hasil Uiji Data TTF komponein Kritis  

Nama Kompone in 
TTF 

Weiibuill Lognormal Eikspone intial Normal 

Soleinoid Valvei 1,422 1,453 3,217 1,433 
Shuit Off Valve i 1,533 1,587 3,749 1,538 

Filteir Drieir 2,532 2,657 3,620 2,586 
Tabeil 2 Hasil Uiji Data TTF kompone in Kritis  
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Nama Kompone in 
TTR 

We iibu ill Lognormal E ikspone intial Normal 

Sole inoid Valvei 1,496 1,644 3,852 2,523 
Shuit Off Valvei 1,727 1,789 3,539 1,744 

Filteir Drieir 2,412 2,450 3,606 2,445 
 

Penentuan Parameter Distribusi Data TTF dan TTR Komponen Kritis  

Se ite ilah meinge itahuii distribu isi datanya yaitui Distribuisi Weiibuill kareina meimiliki nilai 

AD paling ke icil. Maka langkah seilanjuitnya yaitu i me ilakuikan peingu ijian keimbali deingan 

Minitiab me inggu inakan distribu isi Weiibuill u intu ik meincari parameiteir (nilai Shapei dan scalei) 

yang ada pada Distribuition Oveirvieiw Plot.  Hasil Pe ingu ijian deingan distribu isi Weiibuill uintu ik 

me ine intuikan parame iteir distribu isi data dapat dilihat pada Tabeil 4 dan 5: 

Tabeil 4 Hasil Uiji Distribuisi Data TTF dan Parameite ir Distribuisi Kompone in Kritis 

Nama Kompone in Je inis Distribuisi 
Parame iteir 

β (Shape i) θ (Scalei) 

Soleinoid Valvei We iibuill 323,613 813,615 
Shuit Off Valvei We iibuill 577,591 940,990 

Filte ir Drieir We iibuill 920,012 1565,85 
 

Tabe il 5 Hasil Uiji Distribu isi Data TTR dan Parame ite ir Distribuisi Kompone in Kritis 

Nama Kompone in Je inis Distribu isi 
Parame iteir 

β (Shape i) θ (Scalei) 

Soleinoid Valvei Weiibuill 4,69520 2,35628 
Shuit Off Valvei We iibuill 3,83180 2,37459 

Filteir Drieir We iibuill 8,44128 2,92698 
 

Perhitungan MTTF dan MTTR 

Se ite ilah dilakuikan pe ineintu ian distribuisi data dan parame iteir distribuisi weiibuill deingan 

bantuian softwe irei Minitab 18, seilanjuitnya yaitui meilakuikan peirhitu ingan MTTF uintuik data TTF 

dan MTTR uintuik data TTR. Ruimuis pe irhitu ingan MTTF dan MTTR de ingan distribuisi weiibuill 

me inggu inakan peirsamaan  (2-11).  

MTTF = 𝜃г (1 + 1 𝛽 ) dan MTTR = 𝜃г (1 + 1 𝛽 ). Hasil Pe irhitu ingan MTTF dan MTTR 

kompone in kritis dapat dilihat pada Tabe il 6 dan 7. 

 

 

Tabeil 6 Hasil MTTF Komponein Kritis            Tabe il 7 Hasil MTTR Kompone in Kritis 
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Kompone in  MTTF (Jam) 

Sole inoid Valvei 1065,031 

Shuit Off Valve i 1103,906 

Filteir Drieir 1736,049 

  

Total Biaya Perawatan Optimum  

Se ibeiluim meincari TC, langkah awal yaitui haruis meincari Failuirei Cost (Cf) dan 

Preiveintivei Cost (Cp).  Ru imu is Cf = [(Biaya Teinaga Ke irja + Biaya Ke iruigian Produ iksi) x Tf ] 

+ Biaya Komponein. Cp = [(Biaya Te inaga Keirja + Biaya Ke iruigian Produ iksi) x Tp ] + Biaya 

Kompone in. Hasil Peirhituingan CF dan CP dapat dilihat pada Tabe il 8. 

 

Tabeil 8 Hasil Peirhitu ingan Biaya CF dan CP  

Nama 

Kompone in 

Biaya 

Komponein 

(Rp) 

Biaya 

Keiruigian 

Produ isi 

(Rp/Jam) 

Biaya 

Te inaga 

Ke irja 

(Rp/Jam) 

Tf (Jam) Cf (Rp) Tp(Jam) Cp (Rp) 

Sole inoid 

Valvei 
356.000 9.000.000 71.400 285,813 25.830.170 1,5 13.927.400 

Shuit Off 

Valvei 
382.00 9.000.000 71.400 29,943 27.402.100 1,75 15.859.400 

Filte ir Drieir 298.500 9.000.000 71.400 327,373 29.883.470 1,75 16.119.900 

 

Perhitungan Interval Perawatan Optimal (TM) 

Nilai Cf dan Cp seilanjuitnya meinjadi inpuit uintu ik meinghituing inte irval peirawatan yang 

optimal (TM) deingan ruimu is pada peirsamaan (2-29). TM = 𝜃 (


ି
 𝑥 

ଵ

ఉషభ
)

భ

ഁ . Hasil 

Pe irhitu ingan Inteirval Peirawatan Optimal dapat dilihat pada Tabe il 9. 

Tabeil 9 Hasil Inteirval Peirawatan Optimal (TM) Kompone in Kritis 

Kompone in  Cf Cp Β θ TM 

Sole inoid Valvei 25.830.170 13.927.400 469,520 235,628 279,2925 

Shuit Off Valve i 27.402.100 15.859.400 383,180 237,459 331,3482 

Filteir Drieir 29.883.470 16.119.900 844,128 292,698 345,3584 

 

 

Kompone in  MTTR (Jam) 

Soleinoid Valvei 2,858129 

Shuit Off Valvei 2,994296 

Filte ir Drieir 3,273726 
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Total Biaya Perawatan Komponen Kritis  

Langkah te irakhir adalah me inghituing total biaya pe irawatan seibe iluim (MTTF) dan 

seisu idah meinggu inakan inteirval peirawatan optimal (TM). Hal ini be irguina dalam peirtimbangan 

peimilihan inte irval peirawatan.  Beirikuit adalah ruimu is Total Cost Mainteinancei se ibeilu im dan 

seisu idah meinggu inakan inteirval peirawatan TM. 

 𝑇𝐶ெ௧௧ =   


ఏഁ  𝑀𝑇𝑇𝐹ఉିଵ +  


ெ்்ி
   𝑇𝐶்ெ =  



ఏഁ   𝑇𝑀ఉିଵ +  


்ெ
. 

Hasil Peirhitu ingan total biaya pe irawatan kompone in kritis dapat dilihat pada Tabe il 10. 

 

Tabeil 10 Reikapituilasi Total Biaya Peirawatan Kompone in Kritis 

Kompone in TC (MTTF) TC (TM) 

Sole inoid Valve i 9.649.493 4.334.846 

Cheick Valvei 13.428.154 5.859.706 

Filte ir Drieir 11.968.953 3.919.122 

 

RCM II Decesion Worksheet 

Beirdasarkan Reikome indasi pe irbaikan me ilaluii RCM II Deiceision Worksheieit didapatkan 

tindakan pe irawatan pada kompone in Soleinoid Valve i dan Shuit Off Valvei yaitui Scheiduileid on-

condition task de ingan inteirval pe irawatan optimal (TM) masing masing se ibeisar 279,2925 dan 

331,3482. Tindakan Scheiduile id ini yaitui me ilakuikan peime iriksaan te irhadap kompone in dalam 

inteirval waktui yang su idah dite intuikan uintu ik me ingu irangi ganggu iang yang meinghambat 

peilaksanaan produiksi. Seidangkan tindakan pe irawatan pada kompone in Filteir Drieir yaitui 

Sche iduileid Discard Task de ingan inte irval peirawatan optimal (TM) se ibe isar 345,3584. Tindakan 

Sche iduileid ini yaitui meilakuikan peirgantian kompone in yang seisu iai deingan masa u isia pakai 

kompone in agar teitap dapat meingontrol prose is produ iksi seicara optimal.  
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Tabe il 10 RCM II Deiceision Worksheieit Kompone in Kritis Meisin Cold Storagei 

RCM II De icision 

Worskheie it 
Meisin Cold Storage i Auiditor: Datei: 

Sheieit 

No: 

Of 

Information 

Reifeireinceiei 
Conseiquieincei Eivaluiation 

H1 H2 H3 

Deifauilt Action 
Proposeid 

Task 

Intial 

Inteirval 

(Jam) 

Can bei 

donei by 
S1 S2 S3 

O1 O2 O3 

NO E iquiiqmeint F FF FM H S E i O N1 N2 N3 H4 H5 H6    

1 
Soleinoid 

Valvei 
1 A 1 Y N N Y Y         

1. Scheiduileid On-

Condition Task 

2.Meilakuikan 

peingeice ikan 

komponein 

Soleinoid Valvei 

279,2925 

jam 

Teiknisi 

Meikanik 

2 
Shuit Off 

Valvei 
1 A 1 Y N N Y Y         

1.Scheiduileid On-

Condition Task 

2.Meilakuikan 

peinge ice ikan 

komponein  

Shuit Off Valvei 

331,3482 

jam 

Teiknisi 

Meikanik  

3 
Filteir 

Drieir 
1 A 1 Y N Y Y N N Y       

  1. Scheiduileid 

Discard Task 

  2.Me ilakuikan 

peirgantian 

komponein  

   Filteir Drieir 

345,3584 

jam 

Teiknisi 

me ikanik  

 

KESIMPULAN DAN SARAN 

A. Kesimpulan  

Ke isimpu ilan yang dipeirole ih dari pe ine ilitian ini adalah: 

1. Beirdasarkan hasil peimilihan kompone in kritis meisin cold storage i me inggu inakan 

Analisis Failuire i Modei Eiffeict Analysis (FME iA) didapatkan 3 kompone in kritis yang 

me inye ibabkan ke igagalan dan tingginya downtime i meisin cold storagei yaitui Kompone in 

Sole inoid Valvei de ingan RPN seibeisar 254, Kompone in Shuit Off Valvei deingan RPN 

seibe isar 210, dan Komponein Filteir Drieir de ingan RPN se ibeisar 120. 

2. Beirdasarkan me ilaluii RCM II didapatkan bahwa, Pada kompone in Soleinoid Valvei 

me inggu inakan tindakan pe irawatan Sheiduileid On-Condition Task deingan Inte irval 

peirawatan Optimal seibe isar 279,2925 jam dan total biaya pe irawatan me inggu inakan 

inteirval pe irawatan optimal (TM) seibeisar Rp 4.334.846. biaya ini me ingalami peinu iruinan 
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seibe isar 54,31% dibandingkan total biaya pe irawatan (TC) pe iruisahaan. Kompone in Shuit 

Off Valvei me inggu inakan tindakan pe irawatan Sheiduileid On-Condition Task deingan 

Inte irval peirawatan Optimal se ibe isar 331,3482 jam dan total biaya pe irawatan 

me inggu inakan inteirval pe irawatan optimal (TM) se ibe isar Rp 5.859.122. biaya ini 

me ingalami peinu iruinan seibe isar 56,36% dibandingkan total biaya pe irawatan (TC) 

peiruisahaan. Kompone in Filteir Drieir me inggu inakan tindakan pe irawatan Sheiduileid 

Discard Task Inteirval peie irawatan Optimal se ibeisar 345,3584 jam dan total biaya 

peirawatan me inggu inakan inteirval peirawatan optimal (TM) se ibe isar Rp 3.919.122. Biaya 

ini meingalami pe inu iruinan seibe isar 67,25% dibandingkan total biaya pe irawatan (TC) 

peiruisahaan. 

 

B. Saran  

Saran yang dapat dibe irikan dalam pe ine ilitian ini yaitui: 

1. Pe ineiliti meinyarankan agar peine ilitian ini dapat diteirapkan se ibagai peindeikatan 

sisteim peirawatan me isin di PT Naga Lau it Timu ir. Kareina peiruisahaan dapat 

me inge itahuii je inis tindakan pe irawatan yang optimal se ihingga dapat me iningkatkan 

keiandalan me isin-me isin peiruisahaan.  

2. Ke ipada peine iliti seilanjuitnya, diharapkan dapat me impe irhituingkan komponein kritis 

lain seilain yang didapat pada peine ilitian ini. Meingingat masih banyak kompone in 

lain yang pe irlu i dilaku ikan pe irawatan seicara optimal. 
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