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ABSTRAK 

 

 

Pada April 2019 Urea Plant PT Pupuk Sriwidjaja telah mengalami 3 kali 
kegagalan proses yang diakibatkan oleh alat instrument tidak  bekerja dengan 
baik. Untuk menanggulangi hal tersebut dan untuk  menjaga produksi urea tetap 
lancar PT Pupuk Sriwidjaja Palembang menerapkan suatu menejemen 
pemeliharaan pabrik. Planner membuat jadwal pemeliharaan dan mengatur 
material untuk pekerjaan pemeliharaan agar selalu tersedia. Dalam  menjadwalkan 
pekerjean preventive maintenance dengan melihat kondisi mesin berdasarkan 
FMEA. Setelah  itu akan didapatkan nilai RPN yang akan menjadi acuan untuk 
melakukan penjadwalan preventive maintenance. RPN didapat dari hasil 
perhitungan rating severity, occurance dan detection. Dimana rating tersebut 
merupakan skala antara 1 sampai 10 yang mengacu pada ketentuan yang telah 
dibuat. Instrumen yang memiliki nilai RPN lebih dari 200 akan dianlisis untuk 
dihitung nilai MTTF. Ada dua komponen yang dianilisis yaitu: PCV-101 dan 
LCV-203. PCV-101 memiliki nilai MTTF 46,7 hari dan LCV-203 memiliki nilai 
MTTF 59,75 hari. 

Kata kunci: Corrective maintenance, FMEA, MTTF, pemeliharaan dan 
preventive maintenance.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ABSTRACT 

 

 

[Planning maintenance of instrument base on FMEA and MTTF] In April 2019 
Urea Plant PT Pupuk Sriwidjaja had been shutdown plant for 3 times because 

urea stable PT Pupuk Sriwidjaja Palembang implement factory maintenance 
management. Planner make schedule maintenance and manage material for 
maintenance will be available when needed. Make schedule preventive 
maintenance job we can see machine condition base on FMEA. And than we will 
get RPN value for planning corrective maintenance. RPN obtained calculate 
rating of severity, occurance and detection. Scale of rating is from 1 until 10 base 
on rule have been made. Instrument have value RPN bigger than 200 will be 
analisis for get MTTF value. Two instruments have RPN value more than 200 that 
is PCV-101 and LCV-203. PCV-101 have 46,7 days of RPN value and LCV-203 
have 59,75 days of RPN value. 

  

Keyword: corrective maintenance, failure mode and analysis effect, mean time to 
failure, preventive maintenance and  risk priority number. 


