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4.2.3.2 Penentuan Pola Distribusi Waktu Antar Kerusakan (TTF) 

Selanjutnya mengidentifikasi distribusi data antar waktu kerusakan dilakukan 

dengan Index of Fit. Untuk Index of Fit digunakan metode Probability Plot yang 

dipakai untuk sampel kecil, kemudian akan dilanjutkan ke uji Goodness of Fit Test. 

Ada 4 distribusi yang digunakan untuk menghitung waktu kerusakan yaitu 

distribusi Eksponensial, Normal, Lognormal dan Weibull. Agar pengujian yang 

dilakukan lebih akurat, penentuan distribusi data antar waktu kerusakan dapat 

menggunakan bantuan software Minitab 17.  

Berikut merupakan hasil perhitungan Goodness of Fit Test untuk waktu antar 

kerusakan pada mesin CNC Plano 133 menggunakan Minitab 17. 

 
Gambar 4. 3 Goodness of Fit Test Waktu Antar Kerusakan  

Berikut merupakan tabel hasil Goodness of Fit Test menggunakan Software 

Minitab 17. 

Tabel 4. 21 Distribusi Data Waktu Antar Kerusakan Mesin CNC Plano 133 

No Distribusi Uji Anderson-Darling 

1. Lognormal 1,705 

2. Weibull 1,681 

3. Normal 1,946 

4. Eksponensial 1,864 

Dari tabel hasil Goodness of Fit Test diatas, dapat dilihat bahwa distribusi 

kerusakan pada mesin CNC Plano 133 yang paling sesuai adalah distribusi Weibull. 

Hal tersebut dapat diketahui dari nilai Anderson-Darling terkecil yang dihasilkan 

sebesar 1,681 pada Software Minitab 17 (Sulistyo & Mutiawati, 2021). 
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Gambar 4. 4 Probability Plot for Waktu Antar Kerusakan CNC Plano 133 

Informasi bahwa waktu kerusakan mesin CNC Plano 133 mengikuti 

peredaran Weibull, dapat dilihat dari gambar plot diatas dengan tingkat kepastian 

95% (Firdaus & Wulandari, 2021). 

Berikut merupakan hasil perhitungan Goodness of Fit Test untuk waktu antar 

kerusakan pada mesin Horizontal Milling 142 menggunakan Minitab 17. 

 
Gambar 4. 5 Goodness of Fit Test Waktu Antar Kerusakan 

Berikut merupakan tabel hasil Goodness of Fit Test menggunakan Software 

Minitab 17. 

Tabel 4. 22 Distribusi Data Waktu Antar Kerusakan Mesin Horizontal Milling 142 

No Distribusi Uji Anderson-Darling 

1. Lognormal 3,034 

2. Weibull 2,998 

3. Normal 3,066 

4. Eksponensial 3,099 

Dari tabel hasil Goodness of Fit Test diatas, dapat dilihat bahwa distribusi 

kerusakan pada mesin Horizontal Milling 142 yang paling sesuai adalah distribusi 

Weibull. Hal tersebut dapat diketahui dari nilai Anderson-Darling terkecil yang 

dihasilkan sebesar 2,998 pada Software Minitab 17 (Sulistyo & Mutiawati, 2021). 
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Gambar 4. 6 Probability Plot for Waktu Antar Kerusakan Horizontal Milling 142 

Informasi bahwa waktu kerusakan mesin Horizontal Milling 142 mengikuti 

peredaran Weibull, dapat dilihat dari gambar plot diatas dengan tingkat kepastian 

95% (Firdaus & Wulandari, 2021). 
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4.2.3.3 Penentuan Pola Distribusi Lama Perbaikan (TTR) 

Selanjutnya mengidentifikasi distribusi data antar waktu perbaikan dilakukan 

dengan Index of Fit. Untuk Index of Fit digunakan metode Probability Plot yang 

dipakai untuk sampel kecil, kemudian akan dilanjutkan ke uji Goodness of Fit Test. 

Ada 4 distribusi yang digunakan untuk menghitung waktu kerusakan yaitu 

distribusi Eksponensial, Normal, Lognormal dan Weibull. Agar pengujian yang 

dilakukan lebih akurat, penentuan distribusi data antar waktu kerusakan dapat 

menggunakan bantuan software Minitab 17. Berikut merupakan hasil penentuan 

distribusi data antar waktu perbaikan menggunakan Software Minitab 17. 

Berikut merupakan hasil perhitungan Goodness of Fit Test untuk waktu antar 

perbaikan pada mesin CNC Plano 133 menggunakan Minitab 17. 

 
Gambar 4. 7 Goodness of Fit Test Waktu Antar Perbaikan 

Berikut merupakan tabel hasil Goodness of Fit Test menggunakan Software 

Minitab 17. 

Tabel 4. 23 Distribusi Data Waktu Antar Perbaikan Mesin CNC Plano 133 

No Distribusi Uji Anderson-Darling 

1. Lognormal 2,068 

2. Weibull 1,994 

3. Normal 2,311 

4. Eksponensial 3,184 

Dari tabel hasil Goodness of Fit Test diatas, dapat dilihat bahwa distribusi 

perbaikan pada mesin CNC Plano 133 yang paling sesuai adalah distribusi Weibull. 

Hal tersebut dapat diketahui dari nilai Anderson-Darling terkecil yang dihasilkan 

sebesar 1,994 pada Software Minitab 17 (Sulistyo & Mutiawati, 2021). 
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Gambar 4. 8 Probability Plot for Waktu Antar Perbaikan CNC Plano 133 

Informasi bahwa waktu antar perbaikan mesin CNC Plano 133 mengikuti 

peredaran Weibull, dapat dilihat dari gambar plot diatas dengan tingkat kepastian 

95% (Firdaus & Wulandari, 2021). 

Berikut merupakan hasil perhitungan Goodness of Fit Test untuk waktu antar 

perbaikan pada mesin Horizontal Milling 142 menggunakan Minitab 17. 

 
Gambar 4. 9 Goodness of Fit Test Waktu Antar Perbaikan 

Berikut merupakan tabel hasil Goodness of Fit Test menggunakan Software 

Minitab 17. 

Tabel 4. 24 Distribusi Data Waktu Antar Perbaikan Mesin Horizontal Milling 142 

No Distribusi Uji Anderson-Darling 

1. Lognormal 3,171 

2. Weibull 3,203 

3. Normal 3,208 

4. Eksponensial 3,373 

Dari tabel hasil Goodness of Fit Test diatas, dapat dilihat bahwa distribusi 

perbaikan pada mesin Horizontal Milling 142 yang paling sesuai adalah distribusi 

Lognormal. Hal tersebut dapat diketahui dari nilai Anderson-Darling terkecil yang 

dihasilkan sebesar 3,171 pada Software Minitab 17 (Sulistyo & Mutiawati, 2021). 
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Gambar 4. 10 Probability Plot for Waktu Antar Perbaikan Horizontal Milling 142 

Informasi bahwa waktu antar perbaikan mesin Horizontal Milling 142 

mengikuti peredaran Normal, dapat dilihat dari gambar plot diatas dengan tingkat 

kepastian 95% (Firdaus & Wulandari, 2021). 
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4.2.3.4 Perhitungan Parameter Distribusi 

Selanjutnya, perhitungan parameter dari pola distribusi yang terpilih. 

Parameter yang telah terpilih akan digunakan pada perhitungan dalam pengujian 

goodness of fit, perhitungan MTTF dan MTTR (Rachman et al., 2022). Dalam 

menentukan parameter distribusi ditentukan dari hasil uji kesesuaian distribusi 

(Goodness of Fit). Berikut merupakan hasil penentuan parameter distribusi data 

TTF pada masing-masing mesin milling menggunakan Minitab 17. 

 
Gambar 4. 11 Parameter Distribusi Data TTF Mesin CNC Plano 133 

Berdasarkan informasi diatas diketahui bahwa pola distribusi kerusakan dari 

mesin CNC Plano 133 adalah Weibull, sehingga didapatkan hasil β (shape 

parameter) sebesar 1,34918 dan θ (scale parameter) sebesar 44,5999. 

 
Gambar 4. 12 Parameter Distribusi Data TTF Mesin Horizontal Milling 142 

Berdasarkan informasi diatas diketahui bahwa pola distribusi kerusakan dari 

mesin Horizontal Milling 142 adalah Weibull, sehingga didapatkan hasil β (shape 

parameter) sebesar 1,80404 dan θ (scale parameter) sebesar 78,2386. 
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Untuk memudahkan dalam membaca hasil perhitungan parameter distribusi 

data TTF pada masing-masing mesin milling, maka dapat dibuat dalam bentuk 

resume tabel perhitungan parameter distribusi data TTF sebagai berikut. 

Tabel 4. 25 Hasil Perhitungan Parameter Distribusi Data TTF 

No. Mesin Distribusi Parameter 

1 CNC Plano 133 Weibull 
β = 1,34918 

θ = 44,5999 

2 Horizontal Milling 142 Weibull 
β = 1,80404 

θ = 78,2386 

Berikut merupakan hasil penentuan parameter distribusi data TTR pada 

masing-masing mesin milling menggunakan Minitab 17. 

 
Gambar 4. 13 Parameter Distribusi Data TTR Mesin CNC Plano 133 

Berdasarkan informasi diatas diketahui bahwa pola distribusi perbaikan dari 

mesin CNC Plano 133 adalah Weibull, sehingga didapatkan hasil β (shape 

parameter) sebesar 0,6712 dan θ (scale parameter) sebesar 25,2231. 

 
Gambar 4. 14 Parameter Distribusi Data TTR Mesin Horizontal Milling 142 



58 
 

Berdasarkan informasi diatas diketahui bahwa pola distribusi perbaikan dari 

mesin Horizontal Milling 142 adalah Lognormal, sehingga didapatkan hasil s 

(parameter bentuk) sebesar 2,0642 dan tmed (parameter lokasi) sebesar 4,7558. 

Untuk memudahkan dalam membaca hasil perhitungan parameter distribusi 

data TTR pada masing-masing mesin milling, maka dapat dibuat dalam bentuk 

resume tabel perhitungan parameter distribusi data TTR sebagai berikut. 

Tabel 4. 26 Hasil Perhitungan Parameter Distribusi Data TTR 

No. Mesin Distribusi Parameter 

1 CNC Plano 133 Weibull 
β = 0,6712 

θ = 25,2231 

2 Horizontal Milling 142 Lognormal 
tmed = 4,7558 

s = 2,0642 
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4.2.3.5 Perhitungan Mean Time to Failure (MTTF) dan Mean Time to Repair 

MTTR) 

Perhitungan yang dilakukan selanjutnya adalah perhitungan MTTF dan 

MTTR dari hasil goodness of fit dan parameter distribusi pada masing-masing 

mesin milling. Berikut merupakan hasil perhitungan MTTF menggunakan software 

Minitab 17.  

 
Gambar 4. 15 Hasil MTTF Mesin CNC Plano 133 

Dari perhitungan MTTF diatas diperoleh waktu rata-rata antar kerusakan 

mesin CNC Plano 133 sebesar 40,9021 hari atau 41 hari, yang artinya mesin CNC 

Plano 133 akan mengalami kerusakan kembali setelah beroperasi selama 41 hari. 

 
Gambar 4. 16 Hasil MTTF Mesin Horizontal Milling 142 

Dari perhitungan MTTF diatas diperoleh waktu rata-rata antar kerusakan 

mesin Horizontal Milling 142 sebesar 69,5691 hari atau 70 hari, yang artinya mesin 
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Horizontal Milling 142 akan mengalami kerusakan kembali setelah beroperasi 

selama 70 hari. 

Untuk memudahkan dalam membaca hasil perhitungan dari Mean Time to 

Failure (MTTF) pada masing-masing mesin milling, maka dapat dibuat dalam 

bentuk resume tabel hasil Mean Time to Failure (MTTF) sebagai berikut. 

Tabel 4. 27 Hasil Perhitungan MTTF 

No. Mesin Distribusi Parameter MTTF (hari) 

1 
CNC Plano 

133 
Weibull 

β = 1,34918 

θ = 44,5999 

40,9021 

 

2 
Horizontal 

Milling 142 
Weibull 

β = 1,80404 

θ = 78,2386 

69,5691 

 

Berikut merupakan hasil perhitungan MTTR pada masing-masing mesin 

milling menggunakan Minitab 17. 

 
Gambar 4. 17 Hasil MTTR Mesin CNC Plano 133 

Dari perhitungan MTTR diatas diperoleh waktu rata-rata antar perbaikan 

mesin CNC Plano 133 sebesar 33,2949 jam, yang artinya waktu yang diperlukan 

untuk melakukan perbaikan pada mesin CNC Plano 133 adalah 33,2949 jam ≈ 2 

hari. 
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Gambar 4. 18 Hasil MTTR Mesin Horizontal Milling 142 

Dari perhitungan MTTR diatas diperoleh waktu rata-rata antar perbaikan 

mesin Horizontal Milling 142 sebesar 978,608 jam, yang artinya waktu yang 

diperlukan untuk melakukan perbaikan pada mesin Horizontal Milling 142 adalah 

978,608 jam ≈ 41 hari. 

Untuk memudahkan dalam membaca hasil perhitungan Mean Time to Repair 

(MTTR) pada masing-masing mesin milling, maka dapat dibuat dalam bentuk 

resume tabel perhitungan Mean Time to Repair (MTTR) sebagai berikut. 

Tabel 4. 28 Hasil Perhitungan Mean Time to Repair (MTTR) 

No. Mesin Distribusi Parameter MTTR (Jam) 

1 CNC Plano 133 Weibull 
β = 0,6712 

θ = 25,2231 
33,2949 

2 
Horizontal 

Milling 142 
Lognormal 

tmed = 4,7558 

s = 2,0642 
978,608 

 

  


