
PENERAPAN PREDICTIVE MAINTENANCE EQUIPMENT PRIORITAS 

MESIN ELECTRO STATIC PAINTING DENGAN MENGGUNAKAN 

METODE PEMANTAUAN KUAT ARUS 

 

 

 
 

 

 

Disusun sebagai salah satu syarat menyelesaikan Program Studi Strata I pada 

Jurusan Teknik Industrik Fakultas Teknik 

 

 

 

 

Oleh :  

 

 

 

 

YUNIAR LISTIYA ARIYANA  

D 600 180 004 

 

 

 

 

 

 

 

 

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI FAKULTAS TEKNIK  

UNIVERSITAS MUHAMMADIYAH SURAKARTA 

2022









1 

PENERAPAN PREDICTIVE MAINTENANCE EQUIPMENT PRIORITAS 

MESIN ELECTRO STATIC PAINTING DENGAN MENGGUNAKAN 

METODE PEMANTAUAN KUAT ARUS 

Abstrak 

Mesin Electro Static Painting (ESP) merupakan mesin pengecatan produk pada PT. 

XYZ. Mesin Electro Static Painting memiliki equipment yang paling kritis yaitu 

motor exhaust impeller. Motor exhaust impeller merupakan motor yang digunakan 

untuk menggerakan impeller dalam melakukan penyedotan udara dan cat yang ada 

pada spray both mesin Electro Static Painting. Motor exhaust impeller diperlukan 

untuk dilakukan perawatan secara predictive karena kondisi equipment yang 

berubah-ubah sesuai dengan kondisi. Penerapan predictive maintenance merupakan 

perawatan dengan memprediksi terjadinya kegagalan yang terjadi pada motor 

exhaust impeller. Hasil dari pengolahan data pemantauan kuat arus, didapatkan 

klasifikasi pada arus motor exhaust impeller yaitu arus rendah, arus sedang dan arus 

puncak. Nilai arus pada arus rendah adalah sebesar 9-9,4, arus sedang adalah 

sebesar 9,4-9,9 dan arus puncak sebesar 9,9-10,3. Perawatan perlu dilakukan ketika 

arus berada pada arus puncak. Penerapan predictive maintenance dijadwalkan 

dengan 2 langkah yaitu dengan melakukan pemantauan kuat arus dimana 

pemantauan dilakukan 406,3 jam setelah perawatan. Langkah yang kedua adalah 

dengan melakukan perawatan apabila pada arus berada pada arus puncak. 

Kata kunci :  Perawatan, Perawatan Prediktif, Pemantauan kuat arus. 

Abstract 

Electro Static Painting (ESP) is a painting machine at PT. XYZ. The Electro Static 

Painting machine has the most critical equipment, that is motor exhaust impeller. 

The motor exhaust impeller is used to move the impeller in sucking air and paint 

on the spray both ESP machine. The application of predictive maintenance is a 

treatment by predicting the occurrence of failures that occur in the motorcycle 

exhaust impeller. The results of the current monitoring data, obtained the 

classification of the current motor exhaust impeller, it is low current, medium 

current and peak. the current value at low current is 9-9.4, medium current is 9.4-

9.9 and peak current is 9.9-10.3. Maintenance that needs to be done when the 

current is at peak current. Implementation of predictive maintenance with 2 steps. 

The first step is  monitor current  where monitoring is  carried out 406.3 hours after 

maintence. The second step is to carry out maintenance when peak current. 

Keywords : Maintenance, Predictive Maintenance, Current, Monitoring. 
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1. PENDAHULUAN 

Mesin merupakan salah satu faktor terpenting dalam menunjang proses 

produksi sehingga perusahaan selalu mengupayakan agar mesin tetap berjalan 

sebagai mestinya. (Permana, 2018). PT. XYZ merupakan perusahaan industri 

manufaktur yang bergerak dibidang mainan anak anak. Salah satu mesin yang 

critical adalah mesin ESP (Electro Static Painting) karena PT. XYZ hanya memiliki 

satu unit mesin ESP. Cara kerja mesin ESP dapat dilihat pada gambar 1.1. 

 
Gambar 1 Flowchart Produksi ESP 

Start mesin dimulai dari racking produk pada hook yang tergantung pada 

conveyor, setelah selesai di racking produk akan di cuci dan di bilas pada area 

pretreatment, parco digunakan untuk mencuci produk, HWR 1 & HWR 2 untuk 

pembilasan pertama dan kedua. setelah itu produk akan masuk area oven drying 

untuk dikeringkan setelah pembilasan. Setelah kering produk akan di cat dua kali. 

Pengecatan pertama dilakukan di area nomer 4 kemudian produk akan di oven base 

coat agar cat pertama kering dan menempel pada produk. Selanjutnya dilakukan cat 

yang kedua di area nomer 6 lalu produk akan di oven Kembali di oven top coat. 

Setelah proses pengovenan top coat sudah selesai produk akan dilepas dari hook 

yang merupakan proses deracking di area nomer 8.  

1 
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ESP memiliki beberapa equipment, Equipment prioritas mesin Electro Static 

Painting adalah Motor Exhaust Impeller. Motor Exhaust Impeller merupakan motor 

listrik yang untuk mengubah energi listrik menjadi energi mekanik, dimana energi 

mekanik adalah putaran dari motor. (Alasward, 2017) Motor Exhaust Impeller 

berfungsi untuk menggerakan impeller agar cat yang disemprotkan pada produk 

dapat di sedot sehingga cat tidak tercecer dan berantakan.  

Pemeliharaan mesin Motor Exhaust Impeller yang dilakukan oleh PT. XYZ 

saat ini adalah Preventive Maintenance. Pemiliharaan secara Preventive 

Maintenance dinilai kurang efektif karena waktu pemeliharaan yang kurang sesuai 

dengan kondisi equipment motor exhaust impeller yang berubah-ubah. Sejalan 

dengan penelitian yang dilakukan oleh Hendra pada tahun 2018, kerusakan motor 

electric dapat diprediksi sehingga sebelum motor mengalami kerusakan dapat 

dilakukan perawatan. PT. XYZ belum perlu menerapkan kegiatan perawatan yang 

bersifat prediktif sehingga perlunya dilakukan penerapan perawatan predictive 

maintenance karena perawatan predictive dilakukan menyesuaikan kondisi mesin. 

Motor Electric akan memiliki batas nilai arus sebelum motor tersebut mengalami 

kerusakan, batas itulah yang menjadi tolok ukur penentuan sebuah perawatan dan 

perbaikan akan dilakukan. (Zhang, 2017)  

Berdasarkan latar belakang yang di uraikan, maka rumusan masalah 

penelitian adalah Bagaimana penerapan predictive maintenance pada equipment 

kritis mesin ESP pada PT XYZ dan bagaimana penjadwalan perawatan predictive 

maintenance dilakukan. Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut: Metode yang digunakan untuk melakukan predictive maintenance 

adalah pemantauan kuat arus. Pengambilan data yang dijadikan input penelitian 

adalah data pemantauan kuat arus selama Oktober 2021 sampai Januari 2022 

dengan pengambilan 2 minggu sekali, pada saat motor mengalami kerusakan dan 

pada saat setelah perawatan. Penelitian yang dilakukan hanya pada bagian motor 

exhaust impeller mesin Electro Static Painting (ESP). Penelitian ini tidak 

membahas tentang biaya. Tujuan yang diharapkan dari penelitian ini adalah dengan 

menerapkan predictvie maintenance pada motor exhaust impeller dengan 

mengetahui nilai ambang batas arus sebelum mengalami kegagalan dan membuat 

jadwal perawatan predictive maintenance. 
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2. METODE  

A. Objek Penelitian  

Penelitian ini dilakukan pada equipment kritis mesin Electro Static Painting (ESP) 

di  PT. XYZ. 

B. Prosedure Penelitian  

1. Identifikasi Masalah 

Peneliti melakukan identifikasi masalah pada kerusakan mesin Electro Static 

Painting dengan menggunakan metode Failure Mode Effect Analysis. Identifikasi 

masalahan pada metode FMEA dilakukan dengan mengidentifikasikan mode 

kerusakan sehingga dapat diketahui penyebab kerusakan (failure cause) dari sebuah 

kerusakan dan akibat dari kerusakan (failure effect). Dari failure cause and failure 

effect digunakan untuk acuan dalam menentukan nilai severity, occutiry dan 

detection.  

2. Studi Lapangan 

Peneliti melakukan wawancara kepada teknisi maintenance ataupun teknisi 

proses yang secara langsung menangani kerusakan yang terjadi pada mesin ESP 

untuk memperjelas dan mempertegas dari hasil studi lapangan.  

3. Studi Pustaka 

Peneliti melakukan studi pustaka dengan mengumpulkan materi. Materi yang 

terkait dengan penelitian ini meliputi failure mode analysis effect, risk priority 

number, maintenance, predictive maintenance, analisa pengukuran arus, dan 

interval waktu kerusakan mesin. 

4. Pengumpulan Data 

Peneliti mengumpulkan data wawancara untuk mengetahui penyebab 

kerusakan yang terjadi pada mesin ESP, selain itu peneliti melakukan pengambilan 

data pemantauan kuat arus pada equipment prioritas yang dilakukan mulai Oktober 

2021 - Januari 2022. Periode waktu pengambilan data pengukuran arus dilakukan 

secara rutin setiap 2 minggu sekali. apabila mesin downtime dan setelah diperbaiki.  

Pengambilan data pemantauan kuat arus dilakukan pada equipment prioritas 

mesin electro static painting (ESP) yaitu motor exhaust impeller yang merupakan 

motor listrik 3 phasa. motor listrik 3 phasa dialiri oleh 3 kabel listrik yaitu kabel R, 
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kabel S dan kabel T, sehingga peneliti melakukan pemantauan pada 3 kabel 

tersebut. Peneliti juga mengumpulkan data-data yang berkaitan dengan informasi 

mengenai equipment kritis pada mesin Elesctro Static Painting (ESP). 

5. Pengolahan Data 

Peneliti melakukan pengolahan data Risk Priority Number (RPN) untuk 

mengetahui equipment prioritas dari mesin Electro Static Painting. Risk Priority 

Number (RPN) diperoleh dari perkalian nilai severity, occurity dan detection. 

Setelah equipment prioritas diketahui kemudian peneliti melakukan pengolahan 

data besarnya arus secara periodic pada equipment prioritas, data besarnya arus 

setelah perawatan pada equipment prioritas, besarnya arus equipment prioritas saat 

terjadi kerusakan, rata rata jam operasi mesin saat nilai arus equipment prioritas 

mencapai batas dan rata rata jam operasi nilai arus equipment prioritas mencapai 

batas. 

6. Analisis dan Pembahasan 

Hasil dari pengolahan data pengukuran arus akan dilakukan analisa 

pemantauan kuat arus dari pengukuran yang dilakukan. Analisa dilakukan 

berdasarkan grafik pemantauan kuat arus motor exhaust impeller dan analisa secara 

statistik dalam melakukan pembuatan jadwal predictive yang di susun untuk 

melakukan perawatan secara periodic. 

7. Kesimpulan dan Saran 

Peneliti menarik kesimpulan berdasarkan hasil penelitian secara garis besar. 

Selanjutnya dilakukan pemberian saran yang berdasarkan kondisi lapangan. 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Identifikasi Mode Kegagalan Mesin ESP 

Identifikasi mode kegagalan mesin dilakukan dengan menggunakan metode 

Failure Mode Analysis Effect (FMEA) dengan menentukan penyebab dari 

kegagalan serta akibat dari kegagalan tersebut. (Ahmadi, 2020).  
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Tabel 1 Identifikasi Kerusakan Mesin menggunakan metode FMEA 

Nama Equipment Failure Mode Failure Cause Failure Effect 

Motor Driver 1 & 2  Bearing rusak (pecah) Usia pemakaian, suhu dan 

gesekan tinggi 

Conveyor tidak berjalan  

V-belt putus  Left time dan suhu tinggi  Conveyor tidak jalan 

Pulley over dimention Left time dan suhu tinggi  Motor drive lebih panas  

Main Chain  Main Chain kendor  kurang pelumasan Kecepatan conveyor turun 

Main Chain Putus  Left time tinggi Conveyor tidak berjalan 

Main chain lepas Kurangnya pelumasan  Conveyor tidak berjalan 

Main Chain Structure Main Chain Structure aus Gesekan yang tinggi Kecepatan conveyor turun 

Catterpillar Chain Cutterpillar chain kendor  Usia pemakaian  Kecepatan conveyor turun 

Cutterpillar chain putus  Conveyor tidak berjalan  

Cutterpillar chain aus  Gesekan yang tinggi  Kecepatan conveyor turun 

Rantai Rotator  Rantai rotator putus Usia pemakaian  Spindle tidak dapat 

berputar  Temperature tinggi 

Gesekan yang tinggi  

Rantai rotator kendor Usia pemakaian  Spindel berputar kurang 

maksimal Gesekan yang tinggi  

Rantai rotator lepas Pemasangan yang kurang 

sesuai  

Spindel tidak dapat 

berputar  

Gesekan yang tinggi  

Rantai rotator aus  Left time, kurang pelumas  Putaran spindle lambat 

Motor Electric Water 

Pump 

Bearing pecah Left time dan suhu tinggi  Motor dan pompa berhenti 

V-belt putus Left time dan suhu tinggi  Motor dan pompa berhenti 

Heater  Heater tidak stabil Termocouple kotor suhu air tidak maksimal 

Noozle Spray Water  Noozle Spray Water 

tersumbat 

debu atau kotoran yang 

menyumbat noozle spray 

Cairan yang dikeluarkan 

nozzle spray sedikit 

Water pump Water pump bocor Tekanan air besar Air yang dipompa kurang 

Motor Impeller 

Exhause  

Impeller ngeblok Left time dan suhu tinggi  Panas berlebih pada motor 

menyebabkan kebakaran  

Bearing pecah Bearing mengalami 

gesekan tinggi 

Motor Impeller Exhause 

tidak dapat dijalankan 

Ecobell Sensor tidak berfungsi  Debu ruangan menutupi 

sensor ecobell 

Pengecatan produk tidak 

dapat dilakukan  

Air Turbing tidak simetri gesekan tinggi Spray system mati 

Turbing sobek gesekan tinggi Angin ecobelt bocor 

Valve Dosing Pump  Valve dosing pump aus banyaknya kerak cat yang 

menempel pada valve  

cat yang dikeluarkan 

dosing pump sedikit 

Dosing Pump  diagfragma kaku Adanya kerak cat kering  Cat mampet  

Shaft rusak Gesekan tinggi Dosing pump bocor 

Seal rusak Gesekan tinggi  Penahan angin bocor  

Selang cat Selang bocor Gesekan tinggi  Flowrate ecobell menurun 

Filter  Filter tertutup cat  Tidak mengganti Filter  cat menyebar  

Motor Sirculation, 

Motor Air Seal Fan 

van belt putus  Usia dan suhu tinggi Udara oven tidak merata  

Roda bearing pecah Usia dan suhu tinggi Panas tidak tersebar di oven 

Burner Weishaupt suhu yang diberikan 

tidak sesuai  

sistem pneumatic rusak  Cat tidak kering 

supply angin <10Psi  

Berdasarkan pada tabel 1 dapat diketahui failure mode dan failure effect serta. 

Setelah diketahui penyebab dan akibat kerusakan kemudian dilakukan penentuan 

skor nilai severity occurity dan detection. Hasil dari perkalian severity, occurance 

dan detection adalah nilai RPN. Nilai RPN (Risk Priority Index) akan menentukan 
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prioritas dari sebuah kegagalan, nilai RPN memberikan peringkat/rank kegagalan 

pada proses potensial.  

Severity merupakan penilaian terhadap tingkat keseriusan dari efek yang 

ditimbulkan dari sebuah kerusakan. Occurity merupakan kemungkinan bahwa 

penyebab tersebut akan terjadi atau interval waktu kegagalan tersebut terjadi. 

Detection merupakan pengukuran terhadap kemampuan operator atau teknisi dalam 

menemukan suatu kerusakan. 

Dari masing masing kriteria terdapat skala parameter dalam menghitung nilai 

Risk Priority Number. 

Tabel 2. Skala Parameter Severity 

Skala Parameter Severity 

Rank Parameter Skala 

1. Tidak ada akibat Diperlukan sedikit penyesuaian dan tidak 

mengakibatkan waktu tunggu produksi. 

2. Sangat ringan Mesin tetap beroperasi denga naman, hanya terjadi 

sedikit gangguan peralatan. Proses produksi berada 

dalam pengendalian dan membutuhkan sedikit 

penyesuaian. 

3. Ringan  Mesin tetap beroperasi dengan aman, hanya terjadi 

sedikit gangguan peralatan. Proses produksi berada 

diluar kendali, membutuhkan beberapa penyesuaian 

4. Minor Mesin tetap beroperasi dengan aman, namun terdapat 

gangguan yang menurunkan kinerja mesin. Proses 

produksi terhenti (downtime) selama <30 menit  

5. Rendah Mesin menimbulkan kegagalan pada produk. Proses 

produksi terhenti (downtime) 30menit-60menit 

6. Sedang  Mesin menimbulkan kegagalan pada produk. Proses 

produksi terhenti 1 jam – 2 jam  

7. Tinggi Mesin menimbulkan kegagalan pada produk. Proses 

produksi terhenti 2 jam – 4 jam  

8. Sangat tinggi Mesin tidak dapat beroperasi dan kehilangan fungsi 

utamanya. Proses produksi terhenti 4 jam – 8 jam  

9. Serius 7esehatan7l beroperasi, dan dapat membahayakan 

kesehatan dan keselamatan kerja. Proses produksi 

terhenti >8jam 

10. Berbahaya  Mesin tidak layak dioperasikan karena dapat 

menimbulkan kecelakan secara tiba-tiba dan 

bertentangan dengan peraturan kesehatan keselamatan 

kerja. Proses produksi terhenti >8 jam 

(Iwan, 2014) 
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Tabel 3 Skala Parameter Occurance 
Skala Parameter Occurrence 

Rank Parameter Skala 

1. Hampir tidak pernah Kerusakan hamper pernah terjadi. > 10000 jam operasi mesin 

2. Remote  Kerusakan jarang tejadi. Tingkat kejadian 6001-10000 jam operasi 

mesin 

3. Sangat Sedikit  Kerusakan yang terjadi sangat sedikit. Tingkat kejadian 3001-6000 

jam operasi mesin 

4. Sedikit Kerusakan yang terjadi sedikit. Tingkat kejadian 2001-3000 jam 

operasi mesin 

5. Rendah Kerusakan yang terjadi pada tingkat rendah. Tingkat kejadian 1001-

2000 jam operasi mesin 

6. Medium Kerusakan yang terjadi pada tingkat medium. Tingkat kejadian 401-

1000 jam operasi mesin 

7. Agak Tinggi Kerusakan yang terjadi agak tinggi. Tingkat kejadian 101-400 jam 

operasi mesin 

8. Tinggi  Kerusakan yang terjadi tinggi. Tingkat kejadian 11-100 jam operasi 

mesin 

9. Sangat Tinggi Kerusakan yang terjadi sangat tinggi. Tingkat kejadian 2-10 jam 

operasi mesin 

10. Hampir Selalu Kerusakan selalu terjadi. Tingkat kejadian < 2 jam operasi mesin 

(Iwan, 2014) 

 

Tabel 4 Parameter Detection 

Skala Parameter Detection 

Rank Parameter Skala 

1. Hampir pasti Control selalu dapat mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme 

dan mode kegagalan 

2. Sangat tinggi  Kontrol memiliki kemungkinan sangat tinggi untuk mendeteksi 

penyebab potensial atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan 

3. Tinggi   Kontrol memiliki kemungkinan tinggi untuk mendeteksi penyebab 

potensial atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan 

4. Moderate High Kontrol memiliki kemungkinan “moderate high” untuk mendeteksi 

penyebab potensial atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan. 

5. Moderate Kontrol memiliki kemungkinan moderate untuk mendeteksi 

penyebab potensial mekanisme kegagalan dan mode kegagalan 

6. Rendah  Kontrol memiliki kemungkinan rendah untuk mendeteksi penyebab 

potensial mekanisme kegagalan dan mode kegagalan 

7. Sangat rendah Kontrol memiliki kemungkinan sangat rendah untuk mendeteksi 

penyebab potensial atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan 

8. Remote Kontrol memiliki kemungkinan remote untuk mendeteksi penyebab 

potensial atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan 

9. Very remote Kontrol memiliki kemungkinan very remote untuk mendeteksi 

penyebab potensial atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan 

10. Tidak pasti Kontrol akan selalu tidak mampu untuk mendeteksi penyebab 

potensial atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan. 

(Iwan, 2014) 

 

Berdasarkan tabel 2, tabel 3, dan tabel 4 merupakan skala yang digunakan acuan 

dalam menentukan nilai severity, occurity dan detection yang kemudian dikalikan 

untuk menghasilkan nilai RPN.  
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Tabel 5 Risk Priority Number Kerusakan Mesin Elekctro Static Painting 
Nama Equipment Failure Mode S O D RPN 

Motor Driver 1 & 2  

  

  

Bearing rusak (pecah) 6 4 5 120 

V-belt putus  4 4 3 48 

Pulley over dimention 5 4 3 60 

Main Chain  

  

Main Chain kendor  4 2 4 32 

Main Chain Putus  5 2 4 40 

Main Chain Structure Main Chain Structure aus 5 3 4 60 

Main Chain Structure patah 6 3 2 36 

Catterpillar Chain 

  

  

Cutterpillar chain kendor  4 3 4 48 

Cutterpillar chain putus  5 3 2 30 

Cutterpillar chain aus  4 3 4 48 

Rantai Rotator  

  

  

  

Rantai rotator putus 5 3 3 45 

Rantai rotator kendor 5 6 3 90 

Rantai rotator lepas 4 3 3 36 

Rantai rotator aus  5 3 3 45 

Motor Electric Water Pump 

  

  

Adanya kerusakan pada bearing motor 6 5 4 120 

V-belt putus 4 5 3 60 

Kerusakan pada Coupling  5 5 4 100 

Motor Electri Air Blow Bearing pecah 6 3 5 90 

V-belt putus 5 3 4 60 

Heater Heater tidak stabil 5 3 4 60 

Noozle Spray Water  Noozle Spray Water tersumbat 5 3 4 60 

Water pump Water pump bocor 5 3 2 30 

Motor Impeller Exhause  Impeller ngeblock 7 6 4 168 

Bearing pecah 6 4 5 144 

Ecobell 

  

  

  

Sensor ecobell tidak berfungsi  5 4 4 80 

Air Tubing tidak simetri 6 4 4 96 

Tubing sobek 5 4 4 80 

Ecobel mampet 5 4 3 60 

Valve Dosing Pump  Valve dosing pump aus 5 3 4 60 

Dosing Pump  

  

  

diagfragma dosing pump kaku 4 6 4 96 

Shaft rusak 4 6 4 96 

Seal rusak 4 6 4 96 

Selang cat Selang bocor 5 4 4 80 

Filter dan Layer  Filter dan Layer tertutup cat  2 4 1 8 

Motor electric Sirculation 

  

van belt putus  5 3 4 60 

Roda bearing pecah 6 3 5 90 

Burner Weishaupt suhu yang diberikan tidak sesuai  6 4 4 96 

 

Berdasarkan perhitungan nilai RPN pada tabel 5 nilai paling tinggi dari RPN 

adalah sebesar 168 yaitu kerusakan pada Motor Exhaust Impeller yang disebabkan 

oleh impeller ngeblok.  

 

B. Penerapan Predictive Maintenance  

Penerapan predictive maintenance dilakukan dengan mengukur besarnya nilai 

arus listrik yang mengalir pada motor exhaust impeller.  
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1. Pengambilan data arus motor impeller exhaust 

Berdasarkan periode waktu pengambilan data rutin yang dilakukan setiap 2 

minggu, saat mengalami downtime dan setelah dilakukan perawatan. Tabel 3 

merupakan data pemantauanbulan Oktober 2021 – Januari 2022.  

Tabel 3 Data Pemantauan kuat arus  
Date  Arus Kabel R (A) Arus Kabel S (A) Arus Kabel T (A) Keterangan 

04/10/2021 9,9A 10A 9,9A  

08/10/2021 9,9A 10A 9,9A Motor Trip 

08/10/2021 9A 9,1A 9A After maintenance 

11/10/2021 9,2A 9,1A 9,2A  

18/10/2021 9,6A 9,8A 9,8A  

01/11/2021 10A 10A 10A  

09/11/2021 10,3A 10A 10A Motor Trip 

09/11/2021 9A 9,3A 9A After maintenance 

15/11/2021 9,1A 9,3A 9,3A  

29/11/2021 9,6A 9,5A 9,7A  

13/12/2021 10,2A 10,1A 10A  

03/01/2022 9,3A 9,3A 9,1A  

17/01/2022 9,5A 9,7A 9,7A  

 

2. Grafik Pengukuran Arus  

  
Gambar 2 Grafik Pemantauan kuat arus Equipment Motor Impeller Exhaust 

 

Berdasarkan gambar 2 dapat diketahui bahwa nilai arus akan terus meningkat 

sampai mencapai puncak dan mengalami kerusakan. Saat mengalami kerusakan 

perusahan melakukan perawatan agar equipment dapat digunakan kembali. Setelah 

perawatan, nilai arus akan turun pada suatu titik tertentu.  
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B. Analisis Arus pada Motor Exhaust Impeller 

Sejalan dengan penelitian yang dilakukan Ari pada 2020, arus pada motor dapat 

di kategorikan menjadi 3 kategori yaitu beban rendah, beban sedang, beban puncak.  

1. Perhitungan klasifikasi arus 

Klasifikasi beban digunakan untuk pengelompokan beban dengan tujuan untuk 

mempermudah dalam melakukan analisis laju pemantauan kuat arus dan penentuan 

batas nilai arus sebelum mengalami kerusakan.  

Tabel 4 Pengolahan Data Penentuan Klasifikasi Arus 

Minimal 9 

Maksimal 10,3 

Banyaknya Kelas 3 

Interval Kelas 0,4 

 

Tabel 5 Penentuan Nilai Interval Klasifikasi Arus 

KLASIFIKASI BEBAN IMPELLER  

No 
Interval Kelas 

Keterangan 
Bawah Atas 

1 9,0A 9,4A Arus Rendah 

2 9,4A 9,9A Arus Sedang 

3 9.9A 10,3A Arus Puncak 

 

Berdasarkan tabel 4 dan 5 diperoleh interval kelas adalah sebesar 0,4 sehingga 

dapat diperoleh bahwa arus bernilai rendah saat 9,0A – 9,4A, arus bernilai sedang 

saat 9,4A -9,9A, arus bernilai puncak saat arus bernilai 9,9A-10,3A. 

 

C. Rata-rata nilai arus Saat mengalami kerusakan  

Perhitungan nilai arus saat mengalami kerusakan digunakan untuk analisis 

jumlah rata-rata nilai arus pada motor exhaust impeller saat mengalami kerusakan. 

Sehingga dengan nilai rata-rata tersebut dapat digunakan acuan dalam menentukan 

nilai batas arus Predictive Maintenance.  

Tabel 6 Perhitungan rata rata nilai arus sebelum mengalami kerusakan 

No 
Tanggal 

Kerusakan  

Nilai Arus 

Arus Kabel R (A) Arus Kabel S (A) Arus Kabel T (A) 

1 08-Oct-21 9,9A 10A 9,9A 

2 09-Nov-21 10,3A 10A 10A 

Rata-rata 10,1A 10A 9,95A 
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Berdasarkan tabel 6 diketahui bahwa motor exhaust impeller mengalami 2x 

kerusakan. Nilai arus terkecil saat mengalami kerusakan adalah 9,9A dan nilai 

terbesar saat mengalami kerusakan adalah 10,3A. dari nilai arus kabel R, arus kabel 

S dan arus kabel T dapat diketahui rata rata nilai arus saat mengalami kerusakan 

yaitu 10,1 A pada arus kabel R, 10A pada arus kabel S dan 9,95A pada arus kabel 

T. Hal tersebut dapat disimpulkan bahwa saat motor exhaust impeller mengalami 

kerusakan, nilai arus berada pada beban puncak yaitu dengan range 9,9A-10,3A. 

 

D. Rata-rata nilai arus setelah dilakukan perawatan 

Perhitungan nilai arus setelah dilakukan perawatan digunakan untuk 

mengetahu nilai arus setelah dilakukan perawatan. Perhitungan tersebut digunakan 

untuk mendapatkan gap nilai arus motor exhaust impeller dalam kondisi baik 

sampai saat motor dalam kondisi rusak. Perhitungan rata-rata nilai arus setelah 

dilakukan perawatan dapat dilihat pada tabel 7. 

Tabel 7 Perhitungan rata rata nilai arus setelah dilakukan perawatan 

No 
Tanggal 

Perawatan  

Nilai arus 

Arus Kabel R (A) Arus Kabel S (A) Arus Kabel T (A) 

1 08-Oct-21 9A 9,1A 9A 

2 09-Nov-21 9A 9,3A 9A 

3 03-Jan-2022 9,3A 9,3A 9,1A 

Rata-rata 9A 9,2A 9A 

 

Berdasarkan tabel 7 diketahui bahwa motor exhaust impeller mengalami 3x 

perawatan yaitu pada tanggal 8 Oktober 2021, 9 November 2021, dan 3 Januari 

2022. Rata-rata nilai arus setelah dilakukan perawatan yaitu 9 A pada arus kabel R, 

9,2A pada arus kabel S dan 9A pada arus kabel T. Hal tersebut dapat disimpulkan 

bahwa setelah dilakukan perawatan, nilai arus motor exhaust impeller berada pada 

beban rendah. 

 

E. Penentuan Batas Arus Predictive Maintenance 

Penentuan batas arus yang digunakan sebagai peringatan untuk segera 

melakukan tindakan maintenance sebelum equipment mengalami kerusakan. 

Berdasarkan tabel 3 dapat diketahui bahwa saat motor exhaust impeller mengalami 

kerusakan, beban arus berada pada arus puncak sehingga batas arus yang digunakan 
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adalah saat nilai arus mencapai arus puncak. Arus puncak berada pada nilai 9,9 A 

sampai dengan 10,3A sehingga saat nilai arus >9.9 perlu dilakukan maintenance 

untuk menghindari kerusakan. 

 

F. Analisis Klasifikasi Beban dan Limit Arus berdasarkan grafik pemantauan 

  
Gambar 3 Grafik Klasifikasi Arus  

 

Berdasarkan gambar 3 didapatkan informasi bahwa saat motor akan 

mengalami kerusakan, arus berada pada titik beban puncak. Setelah motor 

dilakukan perwatan nilai arus akan turun dan berada pada beban ringan. Setelah 

dilakukan perawatan sampai dengan waktu tertentu nilai arus akan naik perlahan 

hingga dia mencapai batas limit dan mengalami kerusakan.  

 

G. Perhitungan Waktu Kritis   

1. Perhitungan Time to Limit 

Perhitungan time to limit merupakan perhitungan jam operasi motor exhaust 

impeller saat siap digunakan setelah kerusakan sampai motor mencapai titik limit 

arus yaitu pada arus puncak.  

Tabel 8. Perhitungan Time to Limit 

No Tanggal Selesai Perawatan Tanggal Mencapai Limit 
Rentang Waktu 

(Jam) 

1 08/10/2021 01/11/2021 284,83 

2 09/11/2021 13/12/2021 527,83 

Rata-rata 406,3 
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Berdasarkan tabel 8 motor exhaust impeller mulai dari bulan Oktober 

hingga bulan Januari memiliki nilai arus yang mencapai limit 2 kali yaitu pada 8 

Oktober 2021 sampai nilai arus motor exhaust impeller mencapai puncak 1 

November 2021 sebesar 284,83 jam dan 9 November 2021 sampai 13 Desember 

2021 sebesar 527,83. Selanjutnya data tersebut diolah rata-ratanya untuk 

mengetahui representasi data secara keseluruhan. Sejalan dengan penelitian yang 

dilakukan Hendra (2018) untuk mengetahui waktu kritis komponen dilakukan 

dengan mengolah rata rata dari sebuah data waktu komponen kritis. Berdasarkan 

perhitungan rata rata komponen setelah siap digunakan sampai mencapai batas 

puncak adalah antara range waktu 406,3 jam.  

2. Perhitungan Waktu Arus Rendah Sampai Arus Puncak 

Tabel 9 Perhitungan Waktu Arus Rendah Sampai Arus Puncak 

No Tanggal Arus Normal Tanggal Arus Puncak 
Rentang Waktu 

(Jam) 

1 11/10/2021 01/11/2021 272 jam 

2 15/11/2021 13/12/2021 452,0 jam 

Rata-rata 362 jam 

 

Berdasarkan tabel 9 motor exhaust impeller mulai dari bulan Oktober 

hingga bulan Januari memiliki nilai arus yang mencapai arus puncak 2 kali yaitu 

pada tanggal 1 November 2021 dan 13 Desember 2021. Dari data tersebut dapat 

diketahui rentang waktu saat motor exhaust impeller memiliki arus normal sampai 

ke arus puncak pada 11 Oktober 2021 sampai dengan 1 November 2021 sebesar 

272 jam dan 15 November 2021 sampai 13 Desember 2021 rentang waktu operasi 

mesin sebesar 452 jam. Selanjutnya data tersebut diolah rata-ratanya untuk 

mengetahui representasi data secara keseluruhan. Sejalan dengan penelitian yang 

dilakukan Hendra (2018) untuk mengetahui waktu kritis komponen dilakukan 

dengan mengolah rata rata dari sebuah data waktu komponen kritis. Dari 

perhitungan didapatkan rata rata waktu saat arus bernilai rendah sampai arus limit 

adalah sebesar 362 jam. 
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3. Perhitungan Waktu Arus Sedang Sampai Arus Puncak 

Tabel 10 Perhitungan Waktu Arus Sedang Sampai Arus Puncak 

No Tanggal Arus Sedang Tanggal Mencapai Limit 
Rentang Waktu 

(Jam) 

1 18/10/2021 01/11/2021 184 jam 

2 29/11/2021 13/12/2021 224 jam  

Rata-rata 204 jam 

 

Berdasarkan tabel 10 motor exhaust impeller mulai dari bulan Oktober 

hingga bulan Januari memiliki nilai arus yang mencapai arus puncak 2 kali yaitu 

pada tanggal 1 November 2021 dan 13 Desember 2021. Dari data tersebut diketahui 

rentang waktu saat motor exhaust impeller memiliki arus sedang sampai ke arus 

puncak dari 18 Oktober 2021 sampai dengan 1 November 2021 adalah sebesar 184 

jam dan 29 November 2021 sampai 13 Desember 2021 rentang waktu operasi mesin 

tersebut sebesar 224 jam. Selanjutnya data tersebut diolah rata-ratanya untuk 

mengetahui representasi data secara keseluruhan. Sejalan dengan penelitian yang 

dilakukan Hendra (2018) untuk mengetahui waktu kritis komponen dilakukan 

dengan mengolah rata rata dari sebuah data waktu komponen kritis. Dari 

perhitungan didapatkan rata rata waktu saat arus bernilai sedang sampai arus 

puncak sebesar 204 jam. 

 

H. Allowance Waktu Perawatan Saat Arus mencapai batas Predictive 

Maintenance 

Allowance waktu perawatan sebelum terjadi kerusakan di dapatkan pada saat 

arus berada pada titik limit sampai motor exhaust impeller mengalami kerusakan. 

Tabel 11 Perhitungan Allowance Waktu Perawatan 

No 
Tanggal Mencapai Limit Tanggal Kegagalan 

Rentang Waktu 

(Jam) 

1 04/10/2021 08/10/2021 74,83 jam 

2 01/11/2021 09/11/2021 119,57 jam 

Rata-rata 97,20 jam 

 

Berdasarkan tabel 11 motor exhaust impeller mulai dari bulan Oktober hingga 

bulan Januari mengalami kegagalan 2 kali yaitu pada tanggal 8 Oktober 2021 dan 

9 November 2021. Setelah dilakukan perhitungan rata rata allowance waktu untuk 
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dilakukan perawatan yaitu mulai arus mencapai puncak sampai motor exhaust 

impeller mengalami kegagalan adalah sebesar 97,20 jam. 

 

I. Jadwal Predictive Maintenance 

Jadwal predictive maintenance sangat bergantung pada kondisi equipment. 

Jadwal predictive maintenance terdapat dua macam, yaitu jadwal dilakukan 

pemantauan kuat arus dan jadwal dilakukan perawatan. Perawatan akan dilakukan 

saat nilai arus mencapi batas kritis. 

Pengambilan data pemantauan dilakukan pada 406,3 jam setelah perawatan, 

data pemantauandapat menunjukan kondisi arus rendah, arus sedang dan arus 

puncak. Action yang dilakukan disesuaikan dengan nilai arus yang didapat ada saat 

pemantauandilakukan. Berikut merupakan action yang dilakukan: 

1. Apabila nilai arus bernilai puncak maka harus dilakukan perawatan pada motor 

exhaust impeller sebelum 97,2 jam setelah arus mencapai arus puncak  

2. Apabila data pemantauanmenunjukan arus sedang maka harus dilakukan 

pemantauan kuat arus kembali 204 jam setelah dilakukan pemantauan. 

3. Apabila data pemantauanmenunjukan arus rendah maka harus dilakukan 

pemantauan kuat arus kembali 362 jam setelah dilakukan pemantauan. 

 

4. PENUTUP 

Setelah dilakukan penelitian maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 

1. Terdapat 3 kelompok arus pada motor exhaust impeller yaitu arus rendah 

bernilai 9-9,4A, arus sedang bernilai 9,4-9,9A, arus puncak bernilai 9,9-10,3A. 

2. Rata-rata nilai arus saat setelah dilakukan perawatan adalah sebesar 9-9,2 dan 

saat nilai arus mengalami kerusakan adalah sebesar 9,95-10,1A. 

3. Jadwal predictive maintenance terdapat dua macam, yaitu jadwal dilakukan 

pemantauan kuat arus dan jadwal dilakukan perawatan. Perawatan akan 

dilakukan saat nilai arus mencapai arus puncak. 

4. Action yang dilakukan setelah pemantauan kuat arus berbeda-beda tergantung 

hasil pemantauan yang didapatkan. Apabila arus puncak maka harus dilakukan 

perawatan sebelum 97,2 jam. Apabila arus sedang maka harus dilakukan 
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pemantauan kembali pada 204 jam selanjutnya. Apabila arus rendah maka perlu 

dilakukan pemantauankembali pada 362 jam selanjutnya. 
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