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Abstrak— PT Glopac Indonesia merupakan perusahaan
produksi kemasan makanan dan dengan salah satu produknya
yaitu Paper Cups. Mesin Cup Forming CP14 merupakan salah
satu mesin produksi yang bekerja dengan waktu yang lama.
Maka, keandalan mesin menurun setiap tahunnya yang
mengalami kerusakan mesin. Penelitian ini memfokuskan
untuk memberikan interval kerusakan mesin serta jadwal
pemeliharaan yang optimal sehingga biaya pemeliharaan akan
efektif dan efisien menggunakan metode RRCM. Dalam
menentukan komponen Kritis pada mesin menggunakan
metode FMECA dengan cara menghitung nilai Risk Priority
Number dan mendapatkan dua komponen Kritis yaitu Roulette
dan Incurl. Didapatkan proposed maintenance task dan total
biaya pemeliharaan dihasilkan tiga proposed maintenance task,
dua scheduled on-condition task dan satu scheduled discard
task. Scheduled on-condition task pada komponen roulette
untuk failure mode mata roulette aus dilakukan pengecekan
berskala setiap tiga pekan sekali dan komponen incurl pada
failure mode baut kendor dilakukan pengecekan berskala
setiap empat pekan sekali, untuk scheduled discard task pada
komponen roulette pada failure mode v belt putus dilakukan
penggantian komponen setiap lima pekan sekali. Total untuk
biaya maintenance usulan yaitu Rp21.986.107, untuk biaya
maintenance eksisting pada perusahaan yaitu Rp28.751.063
sehingga nilai biaya maintenance usulan lebih rendah sekitar
Rp6.764.956 yang dapat menghemat pengeluaran sebelumnya.

Kata kunci— maintenance, preventive maintenance,
corrective maintenance, reliability and risk centered
maintenance

I. PENDAHULUAN

PT Glopac Indonesia adalah perusahaan swasta
yang berdiri sejak tahun 2004 di Jakarta dan memiliki
cabang di Cirebon. Produksi komersial pertama yang
dilakukan oleh perusahaan terjadi pada tahun 2005, dengan
kemasan kertas yang ramah lingkungan sebagai fokus
utama dari produk tersebut. Produk yang dihasilkan oleh
perusahaan berupa Paper Cups dimana produk tersebut
nantinya akan diperjualbelikan kepada perusahaan Fast
Food yang ada di Indonesia. PT Glopac Indonesia Cirebon
mempunyai Mesin Cup Forming sebanyak 19 mesin dengan
tipe yang berbeda-beda, dimana setiap tipe memiliki fungsi

yang sama yaitu memproduksi Paper Cups. Pada penelitian
ini, penulis hanya membahas 2 (dua) tipe mesin saja
dikarenakan dari pihak perusahaan hanya memperbolehkan
meneliti 2 (dua) tipe mesin saja yaitu Mesin Cup Forming
CP 13 dan Mesin Cup Forming CP 14.
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Gambar 1 menunjukkan data kerusakan Mesin Cup

Forming pada perusahaan bahwa Mesin Cup Forming CP
14 mengalami kerusakan tertinggi pada tahun 2021
mencapai angka 30 kali kerusakan yang disebabkan pada
Mesin Cup Forming CP14 memproduksi Paper Cups
sebanyak 11.458.746 pcs dibandingkan Mesin Cup
Forming CP13 yaitu sebanyak 8.010.428 pcs. Maka dari itu
Mesin Cup Forming CP14 mempunyai waktu kerja mesin
yang lebih lama sebanyak 282.012 menit dibandingkan
Mesin Cup Foming CP13 sebanyak 200.070 menit, dengan
begitu Mesin Cup Forming CP 14 tersebut dijadikan objek
penelitian dalam tugas akhir ini. Disini penulis melakukan
wawancara kepada Pak Deddy Sulianto pada bulan
Desember 2021 yang bertugas di perusahaan tersebut
terkait kerusakan pada mesin. Pada perusahaan telah
menerapkan preventive maintenance dan corrective
maintenance. Preventive Maintenance yang dilakukan yaitu
pengecekan bearing-bearing pada mesin, mengencangkan
baut-baut mesin, dan pembersihan pada mesin, tetapi
kegiatan pemeliharaan yang sudah dibuat masih belum
optimal karena masih terdapat mesin yang mengalami
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kerusakan. Kegiatan corrective maintenance dilakukan
ketika mesin mengalami kerusakan yang tidak terduga atau
ditemukan oleh teknisi pada saat preventive maintenance
yang menyebabkan mesin tidak dapat digunakan dan
mengakibatkan pengeluaran biaya tambahan untuk
pemeliharaan mesin. Dengan tingginya tingkat kerusakan
pada Mesin Cup Forming CP 14 berpengaruh pada proses
produksi Paper Cups yang membuat biaya pemeliharaan
mesin menjadi lebih tinggi. Faktor lain yang menyebabkan
mesin mengalami kerusakan adalah operator yang lalai
dalam pengoperasian mesin seperti bahan pembuatan Paper
Cups yang berantakan serta menumpuk pada mesin dan
pengoperasian mesin dilakukan selama 24 jam.

Sehingga dalam upaya mencegah kerusakan pada Mesin
Cup Forming CP 14, maka diperlukan rencana kegiatan
pemeliharaan yang dapat mendukung keandalan suatu
mesin agar dapat menjadi maksimal. Salah satu metode
analisis yang dapat dilakukan adalah dengan menggunakan
metode Reliability and Risk Centered Maintenance
(RRCM). RRCM bertujuan untuk menciptakan metode
pemeliharaan yang akurat, fokus, dan optimal dengan
tujuan mencapai keandalan (reliability) fasilitas yang
optimal dengan mempertimbangkan resiko sebagai
referensi analisis, dimana ketidakpastian merupakan salah
satu komponen utama dari resiko selain kemungkinan
peristiwa yang terjadi serta konsekuensi yang terkait [1].
Dengan menggunakan metode RRCM bertujuan untuk
mengetahui kebijakan maintenance yang lebih sesuai,
sehingga dapat membantu dalam menekan tingginya tingkat
kegiatan corrective maintenance pada mesin, downtime
menurun, performa  perusahaan  meningkat, dan
memperkecil peluang perusahaan untuk mengalami
kerugian finansial dari terjadinya loss production.

II. KAJIAN TEORI

A. Perancangan Sistem Kerja dan Ergonomi (PSKE)
Risiko adalah suatu kejadian yang dapat berdampak
buruk pada suatu proyek karena adanya ketidakpastian dan
dikaitkan dengan kemungkinan atau probabilitas suatu
kejadian yang tidak diharapkan. Risiko proyek dapat
diartikan  sebagai dampak kumulatif dari peluang
ketidakpastian, sehingga tidak mungkin untuk memenuhi
tujuan proyek (biaya, waktu, kualitas, dan ruang lingkup
pekerjaan) [2].
B. Statistika Industri
Distribusi kerusakan adalah informasi mengenai umur
pakai suatu peralatan. Adapun distribusi kerusakan yang

umum digunakan sebagai model distribusi keandalan
yaitu:[3].
1. Distribusi Normal

Parameter yang digunakan distribusi normal adalah p
(nilai tengah) dan o (standar deviasi). Distribusi normal
seringkali disebut dengan Gaussian Distribution, dimana
dimana distribusi ini memiliki ciri simetris di sekitar rataan
dengan sebaran di distribusi yang ditentukan oleh o
2. Distribuisi Lognormal

Distribusi Lognormal menggunakan dua parameter yaitu
s sebagai parameter bentuk (shape parameter) dan tmed
sebagai parameter lokasi (location parameter) yang
merupakan nilai tengah dari suatu distribusi kerusakan.

3. Distribusi Eksponensial
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Distribusi eksponensial memiliki laju kerusakan yang
konstan terhadap waktu. Distribusi ini paling mudah untuk
dianalisa. Parameter distribusi yang digunakan adalah A
(laju kerusakan), yang menunjukkan rata-rata kedatangan
kerusakan yang terjadi.

4. Distribusi Weibull

Distribusi Weibull merupakan distribusi empiris yang
paling banyak digunakan dan muncul pada hampir semua
karakteristik kegagalan produk karena mencakup ketiga
frase kerusakan yang mungkin terjadi pada distribusi
kerusakan. Parameter yang digunakan dalam Distribusi
Weibull ini adalah 6 yang disebut parameter skala (scale
parameter) dan B yang disebut dengan parameter bentuk
(shape parameter). Parameter  berguna untuk menentukan
tingkat kerusakan dari pola data yang terbentuk dan
parameter skala (0) mempengaruhi nilai tengah dari pola
data.

C. Maintenance

Menurut (Assauri, 2008:134) Pemeliharaan
(maintenance) adalah kegiatan untuk memelihara atau
menjaga fasilitas atau peralatan pabrik dan mengadakan
perbaikan, penyesuaian, dan penggantian yang diperlukan
agar terdapat suatu keadaan operasi produksi yang
memuaskan sesuai dengan apa yang telah direncanakan,
maka fasilitas dapat digunakan untuk proses produksi atau
sebelum jangka waktu yang direncanakan tercapai. Dari
Jurnal Ilmiah [4].

D. Failure Mode Effect and Critically Analysis
(FMECA)

FMECA adalah alat yang berguna saat melakukan
analisis RCM. FMECA adalah cara untuk mengevaluasi
mode kegagalan potensial dan efek serta penyebabnya
secara sistematis dan terstruktur [5]. Tujuan dari FMECA
adalah untuk mengambil tindakan untuk menghilangkan
atau mengurangi kegagalan, dimulai dengan yang
berprioritas tertinggi. Pada penelitian ini melakukan
perhitungan dengan nilai RPN. Analisis dilakukan dengan
cara kualitatif dan kuantitatif. Adapun kategori dalam

penentuan critically adalah sebagai berikut:
Table 4
FMECA ({criticality).

Criticality (C) Risk or Hasard
Degree of criticality Value
Minor 0-30 Acceptable
Medium 31-60 Tolerahle
High 61-180
Very high 181-252 Unacceptable
Critical 253-324
Very critical >324
GAMBAR 2
(Kategori Tingkat Critically)
E. Reliability and Risk Centered Maintenance
(RRCM)
RRCM adalah suatu metode yang merupakan
pengembangan dari metode Reliability-Centered

Maintenance (RCM). RRCM bertujuan untuk menciptakan
metode pemeliharaan yang akurat, fokus dan optimal
dengan tujuan mencapai keandalan (reliability) fasilitas
yang optimal dengan mempertimbangkan resiko sebagai
referensi analisis, dimana ketidakpastian merupakan salah
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satu komponen utama dari resiko selain kemungkinan
peristiwa yang terjadi serta konsekuensi yang terkait [6].
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A. Sistematika Perancangan parhitungan FMECA
Tahap perancangan menggambarkan langkah-langkah I
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¥
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GAMBAR 4
(Diagram Alir Tahap Perancangan)

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Penentuan Komponen Kritis Pada Mesin Cup
Forming CP14

Penelitian ini berfokus pada komponen-komponen
yang memiliki dampak signifikan terhadap seluruh proses
aktivitas perusahaan. Metode yang digunakan untuk
menentukan komponen kritis yaitu menggunakan metode
Failure Mode Effect and Critically Analysis (FMECA).
Penentuan komponen kritis yaitu berdasarkan nilai RPN
yang sudah didapatkan pada FMEA Worksheet.

TABEL 1
(Hasil FMECA)
No Equipment RPN Critically Risk Category
1 Ultrasonik 105 High Tolerable
2 Heater 168 High Tolerable
3 Penarik Blank 90 High Tolerable
4 Speed Control 70 High Tolerable
5 Roulette 360 Very Unacceptable
Critical
6 Reaming tool 252 Very High Unacceptable
7 Incurl 288 Critical Unacceptable
Penonjok 144 High Tolerable
Selongsong Cup
9 Cutting Bottom 168 High Tolerable
10 CAM 105 High Tolerable
11 Nozle 40 Medium Tolerable
12 Mandrel 70 High Tolerable
13 Blower Angin 60 Medium Tolerable

Dari Tabel 1 dapat diketahui bahwa 13 komponen
mengalami kerusakan di tahun 2021 pada Mesin Cup
Forming CP14. Pada mesin tersebut terdapat 2 komponen
yang mempunyai nilai RPN tertinggi dan termasuk kategori
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Very Critical dan Critical diantaranya adalah Roulette dan
Incurl. Sehingga berdasarkan nilai RPN dan critically yang
didapatkan, maka komponen Roulette dan Incurl akan
menjadi fokus dari penelitian ini.

B. Penentuan Mean Time to Failure

Setelah mendapatkan hasil distribusi dan parameter
untuk data TTF dari setiap komponen kritis, selanjutnya
melakukan perhitungan MTTF. Perhitungan MTTF
dilakukan berdasarkan distribusi yang terpilih pada setiap
komponen kritis.

TABEL 2
(Hasil MTTF)
Kompone Distribu Parameter MTTF
n si 1+(1/B) r (Jam)
n | 910,78
Roulette | Weibull b 1,2188 | 1,82046 | 0,93697
2 6 6 853,3789
1361,4
n 7
e R p | 11137 | 189785 | 096103 | 1308415
7 1 2 7
C. Penentuan Mean Time to Repair

Setelah mendapatkan hasil distribusi dan parameter untuk
data TTR dari setiap komponen kritis, selanjutnya
melakukan perhitungan MTTR. Perhitungan MTTR
dilakukan berdasarkan distribusi yang terpilih pada setiap
komponen kritis.

TABEL 3
(Hasil MTTR)
Kompone | Distribu Parameter MTTR
n si 1+1(1/B) r (Jam)
1,4072
N 6
Roulette | Weibull g | 19767 | 1,5058%0 | 038864314 | 12474
5 9 3 4
1,1218
N 8
Incurl | Weibull
neur L 1,3584 | 1,736127 | 0,9159803 | 1,0276
p 6 7 5 2
D. RCM Decision Worksheet

Untuk menentukan Consequence Evaluation dari failure
mode yang tejadi pada setiap komponen kritis yang terpilih
dengan menggunakan Logic Tree Amalysis (LTA). LTA
bertujuan untuk mengelompokan modus kegagalan yang
terjadi, terdapat 4 kategori yaitu Hidden failure (H) adalah
kegagalan yang tidak akan terlihat oleh operator namun
dapat diketahui kerusakannya, Safety consequence (S) adalah
konsekuensi ini apabila terjadi kegagalan yang bisa
membahayakan operator atau mengancam jiwa seseorang,
Environmental consequence (E) adalah konsekuensi ini
terjadi apabila kegagalan yang tidak sesuai dengan standar
kesehatan lingkungan, Operational consequence (O) adalah
berkonsekuensi operational ketika jenis kegagalan memberi
adanya dampak buruk yang mempengaruhi hasil produksi.

TABEL 4
(RCM Decision Worksheet Komponen Roulette)
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Unit or Equipment Mesin Cclgzzlzormmg
RCM Decision
Worksheet
Unit or Item Roulette
H| H| H
1123
Information Consceequen S| S| S| Default
Reference . 1|2|3]| Action Proposed
Evaluation Mai
aintenan
0| Ol O ce
1123
F N| N| N| H| H| S
F F EM H S| E| O 1123(4|5]|4
Scheduled
1 Vlﬁit Y| N[ N Y| N| N| Y Discard
p Task
1
Mata SchgdL_tled
2| 2| Roulett | Y| N| N| Y| Y "
e aus condition
‘ Task
TABEL 5
(RCM Decision Worksheet Komponen Incurl)
Unit or Equipment Mesin (élg)liormmg
RCM Decision
Worksheet
Unit or Item Incurl
H|H|H
11213
Information Consequence | S | S | S Default Propo
Reference Evaluation 11213 Action sed
Maint
O|O0|O enanc
11213 e
F N|(N|[N|H|H]|S
F F FM H|S|E| O t12131als]|a
Ba Sched
uled
ut On-
1111 ke | YIN|N|Y|Y .
condit
nd .
or ion
Task
E. Penentuan Interval Waktu Pemeliharaan

Untuk menentukan waktu interval pada scheduled on-
condition task didapatkan dengan menghitung %2 dari P-F
Interval setiap komponen kritis. P-F interval didapatkan
berdasarkan data MTTF pada setiap komponen kritis.
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TABEL 6
(Interval Waktu Pemeliharaan Scheduled On-Condition Task)

Scheduled
On-
Condition
Task
Information Reference P-F Inter Interv
Komponen F|F | FM Interva val al
F 1 (Ja (Peka
m) n)
kebocora
Controll 4 |} | 1 pada 17099.6 | 8549, 56
ervalve selang 80
controller
Hose 1| 2 | selang macet |995.42 497.7 3
1

Untuk menentukan perhitungan interval waktu pemeliharaan
dalam scheduled discard task pada komponen roulette
dengan menggunakan beberapa data sebagai berikut:

1. Nilai n dan B pada komponen kritis yang telah
ditentukan dari penentuan parameter distribusi data TTF

2. Perhitungan data biaya Cm dari komponen terpilih
dapat dilihat pada Tabel 7

3. Perhitungan data biaya Cf dari komponen terpilih
dapat dilihat pada Tabel 8

TABEL 7
(Data Biaya Cm)
Informatio Biaya
n Prevent Harga
Komp | Reference ive Co Cw Cm Kompo
onen Mainte
F | F nen
F FlwMm nance
Cp)
Roulet R 1 Rp744. | Rp928 | Rpl8. | Rpl.69 | Rp6.72
te 040 .200 999 1.239 9.000
TABEL 8
(Data Biaya Cf)
Information
Kompo | Reference MT
nen " FlF Cr TR Co Cw Cf
F|I M
Roulett 11 1 Rp7.473 | 1,24 | Rp928. | Rpl8. | Rp8.654
e .040 7 200 999 .613
TABEL 9
(Interval Waktu Pemeliharaan Scheduled Discard Task)
Scheduled Discard Task
Informatio | Propo Inte Inte
Kom n sed rval rval
pone | Reference | Maint n B Cm Cf (Ja (Pe
n F F | F | enanc m) kan
F | M| eTask )
Sched 91 1 Rp Rp
Roule 1l | uled 0.7 2’ 1.69 | 8.65 | 830 5
tte Discar é 5 1.23 4.61 ,05
d Task 9 3
F. Uncertainty Assessment

Data Uncertainty Assesment dibutuhkan untuk mengolah
data pada metode RRCM berdasarkan pendekatan metode
RCM. Data ini digunakan untuk mendapat kepentingan dari
asumsi dan penilaian yang dilakukan, selanjutnya data
tersebut di integrasikan kedalam keputusan proposed
maintenance task, dimana Extended RCM Worksheet lebih
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diperluas lagi dengan memasukan hasil penilaian yang sudah y |tvi| e
didapatkan sebelumnya, sehingga metode RRCM bisa ty
diterapkan. Hasil dari Uncertainty Assessment untuk setiap Sch
fungsi kegagalan yang terjadi pada komponen kritis Mesin z eggl
Cup Foming CP14 dapat dilihat pada Tabel 10 dan Tabel 11. ut on-
11 1| 1| ke | Y| N| N| Y| Y L L/ L/ con
M M .
n ditio
TABEL 10 d n
(Extended RRCM Worksheet Komponen Roulette) or Tas
k
Unit or Equipment Mesin Cup Forming CP14 X . .
RCM Decision G. Perhitungan Total Biaya Maintenance
Worksheet ' Perhitungan total biaya maintenance didapatkan dari
Unit or ftem Roulette maintenance task dan interval waktu pemeliharaan dengan
ul ulw metode RRCM yang telah diolah sebelumnya. Hasil
11213 perhitungan interval waktu pemeliharaan digunakan untuk
men kan nilai fr ncy maintenan Fm lam
Information Conse:]uenc S|S|S Uncertainty GHEEpE e lb?u equ.e <y a Tte; ce ( b) dqa a
Reference ' 11213 Assesment penentuan tot.a iaya maintenance. Terdapat perbandingan
Evaluation Pro antara total biaya maintenance aktual perusahaan dan total
? g g p‘(’; biaya maintenance usulan. Tabel 12 menunjukan total biaya
[ . . .
5 Mai maintenance aktual dan Tabel 13 menunjukkan total biaya
De gri De | pte maintenance usulan.
re re
cor | & |eor| ™ TABEL 12
Ce . .
F F EM il sl el o N|N|N Une of m (Total Biaya Maintenance Aktual Perusahaan)
F 1123 Se
ert .| por
ain | ™0 tan Frequency
tivi Komponen Maintenance Cm Biaya Maintenance
ty ce
ty (Fm)
Sch 5 Rpl.691.239 | Rp 8.456.195
Roulett
E:’ edul owette 7 Rpl.691239 | Rp  11.838.673
If yly | e Incurl 5 Rpl.691.239 | Rp 8.456.195
1 u Y| N| N| Y[ N[ N|Y L M M Disc Total Rp 28.751.063
" ard TABEL 13
Tas (Total Biaya Maintenance Usulan)
s k
1] 1 M Sch Frequency
at edul Komponen Maintenance Cm Biaya Maintenance
a ed (Fm)
Ro v, v, On-
20 ul | Y[ N| N[Y]Y L M M con 3 Rp1.691.239 Rp 5.073.717
ot diti Roulette
- on 6 Rpl.691.239 | Rp  10.147.434
Au Tas Incurl 4 Rpl.691.239 | Rp 6.764.956
s k Total Rp  21.986.107
TABEL 11 H. Rencana Implementasi Hasil Rancangan
Extended RRCM Worksheet K I 1 g 3 . .
(Extende orksheet Komponen Incurl) Pada implementasi hasil rancangan yang sudah dibuat
dibutuhkan beberapa sistem terintegrasi yang perlu
Unit or Equipment Mesin Cup Forming CP14 disiapkan dalam menunjang keberhasilan implementasi
Ra’/v’ ie;’s"’” rancangan. Sistem terintegrasi yang perlu disiapkan
orksheet . . .
Unit or Item Incurl mellbatkgn beberapa aspek yaitu people, machine,
information, dan Method. Pada keempat aspek tersebut
HlHlH memiliki dampak untuk kegiatan pemeliharaan. Tabel 14
112 menunjukkan penjelasan sistem terintegrasi dari setiap
aspek.
Information Consequenc S|S|S Uncertainty P
Reference € 11213 Assesment Pro
Evaluation pos TABEL 14
ololo ed (Instrumen Rencana Implementasi)
1123 Mai
nte iQ
Deg | De | De | = T Slstem( . Instrumen Rencana Implementasi
ree gre | gre ce eritegrasi
F N| N| N| of e e of
FF M HSEOl 23| Unc | of | Imp
ert Se ort
gint | nsi | anc
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Teknisi memiliki tanggung jawab dalam
melakukan pemeliharaan mesin berdasarkan
usulan yang sudah dihitung oleh penulis seperti
melakukan scheduled on-condition task dan
scheduled discard task yang bertujuan untuk

People e b ¢ .
meminimalisir waktu henti dari kerusakan dan
dapat mengurangi pengeluaran biaya
maintenance yang berlebih.

Ketersediaan Mesin Cup Forming. CP14 yang

Machine sedang beroperasi dan akan digunakan untuk

objek pemeliharaan

Informasi yang dibutuhkan adalah data
kerusakan Mesin Cup Forming CP14 pada
tahun 2021, data 77F dan TTR yang digunakan
sebagai dasar untuk mengetahui tindakan
pemeliharaan dan perbaikan mesin, dan akan
menjadi acuan rekomendasi untuk mengambil
keputusan. Informasi yang dibutuhkan yaitu
berupa maintenance task, interval waktu
pemeliharaan, dan biaya maintenance.

Information

Kesanggupan perusahaan dalam menerapkan
kegiatan maintenance dengan metode RRCM
untuk Mesin Cup Forming CP14

Method

V. KESIMPULAN

Setelah dilakukan pengukuran kualitatif dengan
metode Reliability and Risk Centered Maintenance (RRCM)
didapatkan 3 proposed maintenance task yang terdiri dari 2
scheduled on-condition task serta 1 scheduled discard task.
Pada scheduled on-condition task komponen roulette
dilakukan pengecekan setiap 3 pekan sekali dengan biaya
maintenance sebesar Rp10.147.434 dan komponen incurl
dilakukan pengecekan setiap 4 pekan sekali dengan biaya
maintenance sebesar Rp6.764.956. Pada scheduled discard
task komponen roulette dilakukan pergantian setiap 5 pekan
sekali dengan biaya maintenance sebesar Rp5.073.717. Total
biaya maintenance usulan yang harus dikeluarkan
berdasarkan proposed maintenance task serta interval waktu
yaitu sebesar Rp21.986.107 mempunyai selisih senilai
Rp6.764.956 dari nilai biaya maintenance aktual yaitu
Rp28.751.063, dengan begitu perusahaan dapat mengehemat
biaya untuk pemeliharaan mesin. Dengan ini dapat dijadikan
landasan sebagai usulan perancangan maintenance pada
komponen kritis Mesin Cup Forming CP14.
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