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Abstrak 

PT MIFA Bersaudara merupakan salah satu perusahaan tambang Batubara yang terletak di 

Wilayah Aceh Barat. Dalam proses transfer Batubara PT MIFA Bersaudara menggunakan alat 

utama yaitu Conveyor, jenis conveyor yang digunakan pada proses angkut Batubara di PT 

MIFA Bersaudara adalah jenis Belt Conveyor. Penilitian ini berfokus pada Belt Conveyor area 

Over line conveyor (OLC) dan area burge loder conveyor (BLC). Tujuan dari penelitian ini 

adalah menganalisa kerusakan pada komponen conveyor dan kemudian dilakukan Tindakan 

perawatan terhadap jenis kerusakan pada komponen. Berdasarkan hasil pendekatan dengan 

menggunakan metode reability centered maintenance nilai Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi didapat pada komponen plate linner dengan nilai 162 dan nilai RPN terendah dapat di 

lihat pada komponen impact roller dengan nilai 12, dan pemilihan tindakan perawatan 

berdasarkan jenis kerusakan komponen dapat dilakukan dengan dua cara : Time direction (TD) 

pengecekan terhadap sumber kerusakan komponen untuk mencegah kerusakan pada komponen 

belt conveyor. Komponen yang termasuk dalam pemilihan tindakan ini adalah Bearing, Motor 

Penggerak Dan Gearbox. pemilihan Tindakan kedua adalah Condition Direction (TD) 

melakukan pengecekan kerusakan apabila terdapat indikasi kerusakan maka langsung 

dilakukan suatu tindakan atau pergantian komponen belt comveyor. komponen dengan kriteria 

ini meliputi Belt, Plate Linner, Skirt Rabber ,Carry Roller, Impact Roller, Return Roller. 

 

Kata kunci : over line conveyor, burge loder conveyor, indikasi kerusakan, PT Mifa 

Bersaudara 

 

Abstract 
PT MIFA Bersaudara is a coal mining company located in the West Aceh Region. In the coal 

transfer process, PT MIFA Bersaudara uses the main tool, namely Conveyor, the type of 

conveyor used in the coal transportation process at PT MIFA Bersaudara is the Belt Conveyor. 

This research focuses on the Belt Conveyor area Over line conveyor (olc) and the burge loader 

conveyor (BLC) area. The purpose of this study is to analyze the damage to the conveyor 

components and then take maintenance actions on the type of damage to the components. Based 

on the results of the approach using the reliability centered maintenance method, the highest 

Risk Priority Number (RPN) value was obtained on the plate liner component with a value of 

162 and the lowest RPN value could be seen in the impact roller component with a value of 12, 

and the selection of maintenance actions based on the type of component damage can be done. 

in two ways: Time direction (TD) checking the source of component damage to prevent damage 

to the conveyor belt components. The components included in the selection of this action are 

Bearings, Motor Drives and Gearboxes. Selection of the second action is Condition Direction 

(TD) to check the damage if there is an indication of damage then an action is immediately 



Jurnal Mahasiswa Mesin UTU (JMMUTU) 

Vol 1 No. 2, September 2022 

E-ISSN : 2830 – 3873     11 

  

 

taken or replacement of the conveyor belt component. components with these criteria include 

Belt, Plate Linner, Skirt Rabber, Carry Roller, Impact Roller, Return Roller. 

 

Keywords : over line conveyor, burge loder conveyor, failure analisys, PT Mifa Bersaudara 

 

 

1. PENDAHULUAN 

 

PT MIFA Bersaudara merupakan salah satu perusahaan tambang batubara yang 

beroperasi di wilayah Aceh Barat. Sesuai dengan keputusan Bupati Aceh Barat no. 117.b 2011, 

pada tanggal 30 Maret 2011, tentang penyusunan Izin Usaha Pertambangan Operasi produksi 

(IUP-OP) PT. Mifa Bersaudara. Pada proses pengangkutan batubara (transfer batubara) PT 

MIFA Bersaudara menggunakan media alat angkut berupa belt conveyor, sedangkan mobil 

pengangkut (dum truck ) hanya mengakut batu bara dari tambang menuju mesin penghancur 

(crussing). Conveyor pada pt mifa bersaudara beroperasi 24 jam dalam sehari dengan kapasitas 

transfer nya mencapai 4.500Ton/jamnya [1-5]. Dalam proses transfer batu bara komponen 

conveyor seringkali mengalami kegagalan fungsi, tentu hal ini dapat mempengaruhi efisiensi 

produksi pada PT Mifa Bersaudara. Oleh karena itu kehandalan dari komponen-komponen 

conveyor sangat perlu di perhatikan agar tidak terjadinya downtime mendadak pada saat 

conveyor sedang beroperasi yang dapat mengakibatkan berkurangnya jumlah produksi batubara 

pada PT MIFA Bersaudara [6]. 

Berdasarkan penelitian terdahulu Purnomo, J., Affandi, N.,dan Rahmatullah. A. (2021). 

penelitin ini juga menggunakan metode RCM untuk menganalisa perawatan motor conveyor 

mesin xray, dengan tujuan untuk menentukan nilai RPN pada komponen mesin  xray kemudian 

dilakukakn tindakan penjadwalan perawatan terhadap komponen mesin x ray sesuai dengan 

nilai RPN masing-masing komponen mesin xray. Hasil dari penelitian menjukkkan bahwa total 

nilai RPN pada komponen motor conveyor mesin xray adalah 683, dengan nilai yang masih 

tinngi tersebut mengakibatkan mesin tidak beroperasi secara optimal sehinnga perlu dilakukakn 

perawatan secara berkala [7]. Kemudian, penelitian serupa juga pernah dilakukan oleh 

Kurniawan, R. A., & kholik, H.M. (2015). Penelitian ini bertujuan untuk manganalisa 

Perawatan Mesin Stitching Dengan Metode Reability Centered Maintenance. Hasil dari 

penelitian ini menunjukkan bahwa nilai RPN tertinngi didapat pada komponen v-belt dengan 

nilai 210, bearing dengan nilai 192 dan pegas dengan nilai 150, dengan nilai RPN yang tinngi 

tersebut maka perlu dilakukakn prioritas perawatan terhadap komponen tersebut. Berdasrkan 

hasil pemilihan Tindakan dengan metode RCM dilakukan dua Tindakan perawatan yaitu : 

condition direction (CD) dengan komponen kumparan, pegas dan mata pisau dan pemilihan 

tindakan kedua yaitu time direction (TD) dengan komponen v-belt dan bearing [8]. 

Berdasarakan permasalah diatas penelitian ini bertujuan untuk menganalisa kerusakan 

pada komponen-komponen conveyor pada PT Mifa Bersaudara dengan menggunakan 

pendekatan metode Reability Centered Maintenance dan kemudia dilakukan suatu Tindakan 

perawatan. 

 

 

2. METODE PENELITIAN 

 

Penelitian ini dilakukan di PT MIFA Bersaudara dengan pengumpulan data selama 

periode 26 Januari 2022 sampai 26 Mei 2022. Teknik dalam pengumpulan data yaitu dengan 

melakukan pengamatan langsung dan wawancara dengan para karyawan PT Mifa Bersaudara 

yaitu dengan bapak Safri (planer), bapak Junaidi (pengawas), bapak Ahmad Fauzi (subtan), 

bapak-bapak karyawan devisi maintenance PT MIFA Bersaudara, dan data yang telah ada di 

perusahaan. Selain itu penulis juga melakukan studi literature untuk mendalami teori dan 

perhitungan dengan menggunakan pendekatan metode Reability Centered Maintenance.  
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2.1. Langkah Langkah Melakukan Penelitian 

Berdasarkan data-data yang telah dikumpulkan, maka kemudian dilakukan pengolahan 

data yang meliputi beberapa kegiatan yaitu: 

2. 1.1 Membuat Tabel FMEA (Failure Mode And Effect Analysis) 

Untuk menyusun Tabel FMEA harus didasarkan atas fungsi masing-masing komponen  

dan laporan perawatan rutin masing-masing komponen yang mana akibat kegagalan fungsi dan 

penyebab kegagalan fungsi dapat diidentifikasi. Variable yang digunakan pada FMEA ini 

adalah akibat kegagalan fungsi (saverity), penyebab kegagalan fungsi (occurence) dan deteksi 

kegagalan fungsi (detection). Persamaan yang di gunakan adalah sebagai berikut [8]. 

 

RPN = S x O x D 

 

S : nilaiseverity  

0 : nilai occurance 

D : nilai detection  

 

2.1.2  Menghitung Nilai RPN (Risk Priority Number) Masing-Masing Komponen 

Untuk menghitung nilai RPN di dapat berdasarkan nilai dari severity, occurene dan 

deteksion yang didapat dari hasil identifikasi penyebab kegagalan, akibat kegagalan dan deteksi 

kegagalan [9]. 

2.1.3 Pemilihan Tindakan 

Dengan menggunakan metode RCM  langkah terakhir yang dilakukan adalah pemilihan 

tindakan. Pemilihan tindakan ini bertujuan untuk menentukan tindakan perawatan yang tepat 

terhadap masing-masing komponen [10]. 

 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Data Penelitian 

Berdasarkan hasil temuan data penelitian pada komponen belt conveyor  pada Periode 

26 januari 2022 sampai 26 mei 2022  yang dapat dijelaskan pada tabel dibawah ini dan dapat 

dilihat pada halaman berikutnya. 

 

Tabel 1 Data Kerusakan Komponen Dan Standar Waktu Penggunaan Komponen Conveyor 

JENIS KOMPONEN JUMLAH KERUSAKAN STANDAR WAKTU 

PENGGUNAAN 

Bearing 3 3 tahun pemakaian 

belt 2 5 tahun pemakaian 

Motor penggerak 1 5 tahun pemakaian 

Carry roller 24 5000 jam 

Return roller 15 5000 jam 

Impact roller 8 2500-3000 jam 

Skairt rabber 11 1000-2000 jam 

Plate linner 7 3 tahun 

gearbox 2 5 tahun 

 

Berdasarkan Tabel 1 Data Kerusakan Komponen conveyor dapat di lihat jumlah 

kerusakan komponen pada conveyor sangat banyak tentu hal ini dapat mengakibatkan 

berkurannya efisiensi conveyor dalam berproduksi . 
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Gambar 1 Pengecekan langsung terhadapan komponen belt conveyor. 

 

Berdasarkan temuan hasil penelitian bahwa pendekatan yang dipakai untuk menemukan 

solusi dan penyelesaian dengan menggunakan pendekatan RCM dan FMEA dapat dianalisis 

sebagai berikut. Sedangkan temuan hasil penelitian dengan pendekatan FMEA digunakan untuk 

mengidentifikasi penyebab kegagalan, akibat kegagalan, dan deteksi  kegagalan kemudian 

menentukan nilai severity, occuranty, deteksi, dan menentukan nilai RPN pada setiap 

komponen. 

 

3.2  Membuat Table FMEA  

a. mengidentifikasi penyebeb kegagalan, akibat kegagalan, dan deteksi kegagalan pada 

masing-masing komponen 

Berdasarkan temuan hasil penelitian dan data kerusakan komponen conveyor, penyebab 

dan akibat kegagalan dapat diidentifikasi berdasarkan tabel 2 

 

Tabel 2 Mengindentifikasi Penyebab Kegagalan Dan Akibat Kegagalan Pada Masing-Masing 

Komponen. 

 

JENIS 

KOMPONEN 

KEMUNGKINAN PENYEBEB 

KEGAGALAN 

KEMUNGKIKAN AKIBAT 

KEGAGALAN 

bearing kurangnya pelumasan pulley tidak bergerak normal 

belt 

 

Material yang diangkut (batu bara) Berhentinya produksi 

Motor penggerak 

 

Ausnya bearing yang terdapat pada 

motor 

Conveyor tidak bisa beroperasi 

Carry roller 

 faktor lingkungan (debu yang 

berlebihan) 

belt tidak dapat bergerak secara optimal, 

apa bila tidak langsung dilakukakan 

perbaikan maka dapat merusak belt 

Return roller 

 

faktor lingkungan (debu yang 

berlebihan) 

belt tidak dapat bergerak secara optimal, 

apa bila tidak langsung dilakukakan 

perbaikan maka dapat merusak belt 

Impact roller 

 

Benturan material yang jatuh dari chute 

pada saat proses angkut batubara. 

belt tidak dapat bergerak secara optimal 

Skrait rabber 

 

gesekan antara permukaan belt dengan 

skrait rabber 

tumpahan material yang diangkut 

Plate liner 

 

Benturan dengan material yang di 

angkut 

Apabila terlepas dari dudukannya dapat 

merusak belt dan chute 

Gear box 

 

Ausnya gear yang terdapat didalam 

gearbox 

Conveyor tidak dapat beroperasi 
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Berdasarkan Tabel 2  penyebab dan akibat kegagalan masing-masing komponen dapat 

diidentifikasi yang diuraikan sebagai berikut, bearing yang terdapat pada motor belt conveyor 

mengalami keausan atau rusak, gear yang terdapat dalam gearbox mengalami keausan, 

menipisnya permukaan plate linner akibat gesekan dengan material yang di angkut, terkikisnya 

bagian bawah skrit rabber karena bersekan dengan belt, dan kerusakan yang paling sering 

terjadi yaitu pada carry roller dan ruturn roller yang menyebabkan sering terjadinya 

pemberhentian mendadak  pada conveyor. 

 

b. menentukan nilai akibat kegagalan (severity), nilai penyebab terjadi kegagalan (occurence), 

dan nilai deteksi kegagalan (detection). 

Berdasarkan temuan hasil penelitian tentang data kerusakan komponen conveyor nilai akibat 

kegagalan (saverity), nilai penyebab kegagalan (occurence), dan nilai deteksi kegagalan 

(detection) dapat dilihat pada Table 3 dan pnejelasannya dapat dilihat pada halaman berikutnya. 

Tabel 3 nilai akibat kegagalan (severity), nilai penyebab terjadi kegagalan (occurence), dan nilai 

deteksi kegagalan (detection) 

 

komponen Akibat 

kegagalan 

(saverity) 

Penyebab 

Terjadi kegagalan 

(occurence) 

Deteksi 

kegagalan 

(detection) 

bearing 6 6 1 

belt 8 2 2 

Motor penggerak 7 4 1 

Carry roller 7 8 1 

Return roller 7 7 1 

Impact roller 3 4 1 

Skrait rabber 6 6 2 

Plate linner 9 6 3 

gearbox 7 2 2 

 

Berdasarkan Tabel 3 dapat dilihat nilai severity tertinggi didapat pada komponen plate 

linner dengan nilai 9, kemudian nilai occurance tertinggi di dapat pada komponen motor 

penggerak dengan nilai 8 dan nilai detection tertinggi didapat pada komponen plate linner 

dengan nilai 3. 

 

3.3 Menentukan Nilai RPN Masing Masing Komponen 
Untuk mendapat nilai RPN maka dilakukan penjumlah nilai severity, occuranty, dan 

deteksi dari masing-masing komponen. Berikut ini dapat di lihat pada table 3 nilai RPN masing 

masing komponen [11].  

 

Tabel 3 Nilai RPN Masing-Masing Komponen. 

 

KOMPONEN NILAI RPN 

 Bearing 
 

36 

 Belt 
 

32 

 Motor Penggerak 
 

28 

 Carry Roller 
 

56 

 Return Roller 
 

49 

 Impact Roller 
 

12 

 Skrit Rabber 
 

72 

 Plate Liner 
 

162 

 Gear Box 
 

28 

 



Jurnal Mahasiswa Mesin UTU (JMMUTU) 

Vol 1 No. 2, September 2022 

E-ISSN : 2830 – 3873     15 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2 grafik nilai RPN masing-masing komponen 

 

Berdasarkan Gambar 2 mengenai grafik nilai RPN masin-masing komponen, dapat 

dilihat nilai RPN dari komponen belt conveyor yang masih tinggi, hal ini di sebab kan karena 

sering terjadinya kerusakan atau kegagalan fungsi pada komponen, jika hal ini di biarkan terus 

menerus maka dapat mengakibatkan mesin tidak beroperasi dengan maksimal yang dapat 

mempengaruhi efisiensi produksi pada PT MIFA Bersaudara. Tinggi rendahnya nilai RPN 

komponen sangat tergantung nilai occurance, severity, dan detection dari masing-masing 

komponen itu sendiri yang kemudian dilakukan penjumlah untuk mendapat nilai RPN masing-

masing komponen. Untuk komponen dangan nlai RPN tertinggi didapat pada komponen plate 

linner dengan nilai 162, skrit rabber dengan nilai 72, carry roller dengan nilai 56, return roller 

dengan nilai 49, bearing dengan nilai 36, belt dengan nilai 32 motor penggerak dan gerbox 

dengan 28 dan nilai terendah dapat di lihat pada komponen impact roller dengan nilai 12.  

 

3.4 Pemilihan Tindakan 

Berdasarkan nilai RPN masing-masing komponen dan berdasarkan jenis kerusakan pada 

komponen maka dilakukan tindakan perawatan dengan dua cara perawatan yaitu : 

1. Time direction (TD) pengecekan terhadap sumber kerusakan komponen untuk 

mencegah kerusakan pada komponen. Komponen yang termasuk dalam pemilihan 

tindakan ini adalah Bearing, Motor Penggerak Dan Gearbox [12]. 

2.  Condition Direction (CD) melakukan pengecekan kerusakan apabila terdapat 

indikasi kerusakan maka langsung dilakukan suatu tindakan atau pergantian 

komponen. Komponnen dengan kriteria ini meliputi, Plate Linner, Skirt Rabber 

,Carry Roller, Impact Roller, Return Roller [13]. 

 

4. KESIMPULAN 

 

Berdasasrkan hasil pembahasan di atas mengenai analisa perawatan conveyor pada apt mifa 

bersaudara dapat di tarik beberapa kesimpulan : 

1. Jenis kerusakan pada conveyor pt mifa bersaudara antara lain : kerusakan pada bearing, 

belt, motor penggerak, carry roller, return roller, impact roller, skrait rabber, plate 

linner, gearbox. 

2. Berdasrkan data kerusakan komponen conveyor didapat komponen dengan nilai rpn 

tertinggi yaitu plate linner dengan nilai rpn nya mencapai 162, sedangkan nilai rpn 

terendah didapat pada komponen impact roller dengan nilai rpn nya 12. 

3. Berdasarkan pendekatan metode RCM diambil dua tindakan perawatan yaitu : Time 

direction (TD) pengecekan terhadap sumber kerusakan komponen untuk mencegah 
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kerusakan pada komponen. Komponen yang termasuk dalam pemilihan tindakan ini 

adalah Bearing, Motor Penggerak Dan Gearbox. 

Condition Direction (TD) melakukan pengecekan kerusakan apabila terdapat indikasi 

kerusakan maka langsung dilakukan suatu tindakan atau pergantian komponen. Jenis 

komponen yang termasuk dalam kriteria ini adalah Belt, Plate Linner, Skirt Rabber 

,Carry Roller, Impact Roller, Return Roller. 

 

5. SARAN 

Untuk menjaga efisiensi produksi pada PT MIFA Bersaudara maka perlu dilakukan 

perawatan berkala pada setiap komponen yang terdapat pada conveyor di PT MIFA Bersaudara. 

Dan perlunya dilakukan pengawasan terhadap penyebab-penyebab kerusakan guna mengurangi 

kerusakan yang terjadi pada komponen conveyor PT MIFA Bersaudara. 
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