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Analisis Interval Waktu untuk Pemeliharaan Mesin Band Saw dengan 

Metode Reability Centered Maintenance (RCM) II dan Age Replacement 

Pada PT. Alis Jaya Ciptatama 

Nur Rizaldo Jatmiko (19106060014) 

Program Studi Teknik Industri 

Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta 

ABSTRAK 

PT.Alis Jaya Ciptatama merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang 

manufaktur mebel. Terdapat permasalahan dalam mesin band saw yang 

mengakibatkan alur produksi terhenti dan tidak dapat mencapai target perusahaan. 

Tujuan dalam penelitian ini berfokus pada kebijakan perawatan yang tepat dan 

penentuan jadwal perawatan yang tepat untuk komponen mesin band saw dengan 

menggunakan metode Realibility Centered Maintenance II (RCM II) Work Sheet 

dan Age Replacement sehingga dapat menggurangi nilai downtime mesin agar alur 

produksi akan terus berjalan. Pada dasarnya perusahaan sudah menerapkan 

perawatan korektif tetapi hasilnya masih mengalami kerusakan mesin. Oleh karena 

itu, diperlukan perawatan yang tepat dalam menentukan perbaikan supaya tidak 

menghasilkan nilai downtime tinggi. Dilakukan perhitungan nilai efektivitas pada 

mesin band saw menggunakan metode Overall Equipment Efectiviness (OEE) 

dengan hasil 80%. Kemudian ditetapkan komponen yang mendapatkan nilai RPN 

tinggi yaitu kontaktor, roda scab, bearing gress, cetok gelondong dan pita gergaji 

dengan tindakan perawatannya berupa scheduled discard task dengan nilai interval 

yang beragam yaitu kontaktor sebesar 510 jam, roda scab sebesar 427 jam, bearing 

gress sebesar 319 jam, cetok gelondong sebesar 464 jam, pita gergaji sebesar 252 

jam. Dengan penghematan biaya perawatan sebesar 32%, 39%, 25%, 38%,23% 

untuk setiap komponen kritis pada mesin band saw. 

 

Kata kunci : Perawatan, perawatan korektif, OEE, RCM II decision work  sheet, 

Age Replacement. 
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Time Interval Analysis for Maintenance of Band Saw Machines with Reability 

Centered Maintenance (RCM) II and Age Replacement Methods at PT. Alis 

Jaya Ciptatama 

Nur Rizaldo Jatmiko (19106060014) 
Department of Industrial Engineering 

Faculty of Science and Technology 

State Islamic University of Sunan Kalijaga Yogyakarta 

ABSTRACT 

PT. Alis Jaya Ciptatama is a company engaged in furniture manufacturing. There 

is a problem with the machine band saw which resulted in a halt in production flow 

and unable to reach the company's target. The purpose of this research is to focus 

on the right maintenance policy and determine the right maintenance schedule for 

engine componentsband saw by using the methodRealibility Centered Maintenance 

II (RCM II)Work Sheet andAge Replacement so that it can reduce the 

valuedowntime machine so that the production flow will continue. Basically the 

company has implemented corrective maintenance but the results are still 

experiencing engine damage. Therefore, proper care is needed in determining 

improvements so that they do not produce valuedowntime tall. Calculation of the 

value of the effectiveness of the machineband saw using method Overall Equipment 

Efectiviness (OEE) with a yield of 80%. Then the components that get high RPN 

values are determined, namely contactors, scab wheels, gress bearings, saw blades 

and band saws with maintenance actions in the form ofscheduled discard task with 

various interval values, namely contactors of 510 hours, scab wheels of 427 hours, 

bearing gress of 319 hours, ketok spindles of 464 hours, band saws of 252 hours. 

With maintenance cost savings of 32%, 39%, 25%, 38%, 23% for each critical 

component on the machineband saw. 

 

Keywords : Maintenance, corrective maintenance, OEE, RCM II decision  work 

sheet, Age Replaceme 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Pada era industri 4.0 banyak perusahaan yang telah memakai mesin otomatis 

untuk melakukan suatu proses produksi agar menghasilkan produk yang lebih baik. 

Proses produksi terdiri dari output dan input. Supaya produksi terus berjalan 

sebagaimana mestinya, diperlukan adanya tindakan maintenance atau perawatan 

mesin-mesin yang digunakan untuk proses produksi tersebut (Bangun et al., 2014). 

Menurut Kurniawan & Rumita (2013), perawatan diartikan dalam suatu tindakan 

dalam merawat sistem atau mesin sampai mesin tersebut dalam keadaan yang 

normal.  

Manfaat dilakukan maintenance yaitu agar menjaga keandalan mesin mesin 

yang melakukan produksi tetap dapat berjalan dengan baik. Keadaan mesin yang 

normal sangat berpengaruh untuk keberlangsungan alur produksi. Maka dari itu, 

akan dilakukan langkah-langkah yang tepat untuk keberlangsungan proses produksi 

agar memenuhi target pasar dan harus dilakukan secara berkala agar menjaga mesin 

terhindar dari kerusakan (Muhtadi, 2009). Permasalahan yang sering timbul 

didalam dunia pabrik manufaktur yang menggunakan mesin dalam semua alur 

produksinya yaitu kerusakan mesin (Sahril, 2019).  

Kerusakan mesin dapat mengakibatkan berhentinya proses produksi yang 

dapat mengakibatkan tidak maksimalnya mesin dalam menghasilkan produk 

(Jasasila, 2017). Dalam melakukan sebuah produksi harus perlu didukung adanya 

tindak lanjut dalam perawatan dan pemeliharaan mesin agar dapat mencegah 

kerusakan mesin yang dapat menimbulkan berhentinya alur produksi. Banyak 
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faktor yang mempengaruhi nilai downtime tinggi salah satunya yaitu mesin yang 

sudah lama. Mesin yang sudah memiliki usia tua harus mendapatkan perawatan 

yang ekstra supaya mesin tidak berhenti melakukan produksi (Bangun et al. ,2014).  

Pada dasarnya perawatan dibagi menjadi dua. Preventive maintenance yaitu 

perawatan yang terjadwal seperti pergantian oli sedangkan correvtive maintenance 

merupakan perawatan mesin setelah mesin itu terdapat kerusakan yang bertujuan 

untuk memulihkan mesin yang mengalami kerusakan agar dapat melakukan proses 

produksi lagi (Pandi et al., 2017). Reliability Centered Maintenance (RCM) 

merupakan sebuah metode yang berfungsi sebagai salah satu metode dalam 

penentuan kebutuhan perawatan agar suatu sistem dapat bekerja sesuai 

operasionalnya. RCM lebih berfokus dalam efektivitas biaya maintenance pada 

mesin (Suryana, 2021).  

Dalam RCM menjelaskan setiap mesin-mesin  yang berada di pabrik 

memiliki tingkat  kerusakan berbeda-beda. Karena pada dasarnya mesin memiliki 

design, kegunaan operasional yang berbeda-beda kegunaannya sehingga dapat 

memiliki kerusakan yang berbeda-beda pada part meesin (Anggraini et al., 2020). 

RCM memiliki empat komponen besar perawatan terjadwal, yaitu Predictive 

testing and impaction, proactive maintenance, dan yang terakhir Reactive 

maintenance. Reactive maintenance merupakan breakdown maintenance yang 

dimana menggunakan pendekatan reactive saat mesin tidak berfungsi normal 

seperti memperbaiki mesin, menganti komponen dengan dilakukannya analisis 

RCM dengan membandingkan risiko-risiko apa yang terjadi nantinya.  

Preventive maintenance merupakan perbaikan berkala dimana lebih berfokus 

kepada pemeriksaan secara periodik, penggantian part, perbaikan komponen, 
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pemberian pelumas. Predictive testing and impection merupakan suatu kondisi 

pemeliharaan yang memerlukan data data mesin seperti performa, pengujian, dan 

pengawasan visual. Dimana data tersebut akan dianalisis untuk membuat 

perencanaan dan penjadwalan sebelum mesin tidak berfungsi dengan baik. 

Proactive maintenance berfokus pada peningkatan desain, pekerja, instalasi, 

prosedur pemeliharaan. Ciri dari proactive maintenance ini yaitu menggunakan 

improvement yang berkelanjutan dengan memberikan timbal balik dengan adanya 

perubahan desain atau prosedur yang positif (Arrias et al., 2019). 

PT. Alis Jaya Ciptatama merupakan industri yang berfokus dalam pembuatan 

produk mebel. Produk yang dihasilkan perusahaan sangat bermacam-macam seperti 

wine enthusiast, Meja, Kursi, dll. Produk wine enthuasias merupakan produk yang 

digunakan untuk meletakkan minuman pada bar. Tingginya downtime akibat 

kerusakan mesin band saw yang mempengaruhi pembuatan produk wine enthusiast 

menimbulkan masalah seperti penurunan produktivitas produksi. Selain kerusakan 

mesin yang tinggi, terdapat hasil produk cacat dari pembuatan yang sering 

menganggu proses produksi perusahaan. 

Mesin Band saw merupakan salah satu mesin utama dalam kegiatan produksi 

yang digunakan untuk membuat produk wine enthusiast. Setiap elemen komponen 

pada mesin band saw dapat mengalami sebuah kerusakan. Menurut catatan 

perusahaan, kerusakan komponen mesin band saw disebabkan oleh bagian-bagian 

kritis yang mengalami kegagalan sehingga menyebabkan mesin tidak bekerja sesuai 

fungsinya (Majid et al., 2016). Perusahaan selama ini telah menerapkan sistem 

perawatan mesin berupa perawatan korektif yakni perawatan yang memerlukan 
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perbaikan, inspeksi, dan penggantian komponen yang diperlukan bila sudah 

terdapat kerusakan.  

Selain itu, perusahaan menerapkan pemeliharaan terencana (planned 

maintenance) yang dilakukan setiap satu minggu sekali untuk memeriksa tiap 

mesin dan lingkungan industri secara keseluruhan. Output produksi yang dihasilkan 

kurang dari jumlah target permintaan, akibat dari kegagalan mesin band saw dalam 

melakukan proses produksi (Prasetyo, 2017). Perusahaan telah menerapkan sistem 

perawatan mesin tersebut tetapi masih adanya beberapa kendala seperti masih 

adanya kerusakan mesin yang mengakibatkan downtime yang akan menunda alur 

produksi, sehingga belum terjadinya pengoptimalan produksi (Mourbray, 1997).  

Berdasarkan permasalahan diatas dapat disimpulkan jika suatu mesin 

mengalami banyak kerusakan maka akan mengakibatkan nilai downtime yang 

semakin tinggi dan akan mempengaruhi hasil produksi perusahaan (Suliantoro & 

Aulia, 2014). Maka metode yang akan digunakan dalam menghitung tingkat ke 

efektivitas mesin band saw yaitu Overall Equipment Effectiveness (OEE) (Evan 

Febrianto, 2022). Kemudian pada penelitian ini juga akan menentukan komponen 

yang paling kritis dan penyebab kegagalan terjadi dengan menggunakan metode 

Fault Tree Analysis (FTA), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), pada 

metode RCM II ini juga dapat  menentukan kebutuhan maintenance seperti apa 

yang dibutuhkan oleh mesin atau sistem tersebut (Raharja et al., 2021). Age 

Replacement pada penelitian ini akan berguna dalam menentukan jadwal 

penggantian waktu yang optimal  sehingga dapat meminimalisir nilai kerusakan dan 

akan adanya penghematan biaya terhadap perawatan suatu mesin (Haq, 2019). 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berikut merupakan rumusan yang akan saya gunakan dalam penelitian 

dengan melihat latar belakang diatas:  

1. Berapa nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada mesin band saw? 

2. Perawatan seperti apa yang diperlukan pada mesin Band saw agar dapat 

melakukan produksi dengan baik dan standar kinerjanya menggunakan 

metode RCM II Decision Worksheet ? 

3. Berapa interval waktu perawatan dan penggantian pada mesin band saw 

dengan model Age Replacement sehingga dapat menghemat biaya perawatan 

mesin Band saw ? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berikut tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut : 

1. Menghitung nilai efektivitas pada mesin band saw. 

2. Menentukan kegiatan perawatan terbaik terhadap mesin Band saw sesuai 

RCM II Decision Worksheet. 

3. Menentukan waktu interval perawatan dan penggantian mesin Band saw 

menggunakan model Age Replacement supaya menghemat biaya perawatan. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Berikut manfaat dari penelitian ini yaitu sebagai berikut : 
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1. Bagi Perusahaan 

Manfaat untuk perusahaan dapat mengetahui penjadwalan waktu interval 

yang optimal dalam perawatan mesin dan meningkatkan pengetahuan 

operator mesin dalam merawat mesin menggunakan metode RCM II. 

2. Bagi Peneliti 

Dengan dilakukan penelitian ini semoga akan bermanfaat dan dapat 

mengaplikasikan ilmu-ilmu yang didapat selama dilakukannya penelitian ini. 

3. Bagi Peneliti Selanjutnya 

Dengan dilakukan penelitian ini semoga akan memotivasi atau memberikan 

referensi kepada peneliti selanjutnya yang akan mengambil tema RCM II. 

1.5 Batasan Masalah 

Adanya pembatasan masalah ini sangat penting dilakukan supaya salam 

penyusunan dan pembahasan dapat terkendali, dimengerti, dan agar terfokus pada 

inti masalah. Maka dibuatlah beberapa poin yang menjadi batasan masalah yaitu 

sebagai berikut :  

1. Penelitian dilaksanakan di PT. Alis Jaya Ciptatama pada mesin Band saw. 

2. Data yang digunakan merupakan data riwayat perawatan perusahaan pada 

bulan Januari hingga Desember pada tahun 2022. 

3. Fokus penelitian terhadap interval waktu perawatan di mesin Band saw. 

4. Penelitian ini dilakukan di divisi maintenance, produksi, quality control. 

5. Penelitian ini berfokus pada penentuan interval waktu perawatan dan tidak 

mencakup kegiatan perawatan seperti perbaikan, pembongkaran, 

penggantian, dan pemasangan peralatan. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Agar dapat memahami isi dalam skripsi secara menyeluruh, disusunlah 

sistematika penulisan yang secara garis besar. Pada awal skripsi ini terdapat 

halaman cover yang terdapat logo universitas, judul skripsi, halaman pengesahan 

dan persetujuan pembimbing, daftar halaman yang mencakup daftar gambar dan 

tabel, lampiran, abstrak. Terdapat bagian utama yang mencakup atas lima bab dan 

beberapa sub bab.  

 Pada bab pertama menjelaskan tentang latar belakang permasalahan yang 

terjadi, menuliskan rumusan masalah beserta tujuan atau solusi yang akan dicapai, 

pembatasan masalah, dan penjelasan mengenai penataan penulisan. pada bab 

selanjutnya yaitu bab kedua, penulis menuliskan kajian tema yang terdahulu dan 

teori-teori yang bersangkutan dengan permasalahn yang telah diuraikan sebagai 

pendukung penulisan. Kemudian pada bab tiga ini berisi penjelasan pokok 

penelitian yang akan dilakukan serta bagaimana pengumpulan informasinyadan 

pengelompokan veriabelnya. Dijelaskan juga bagaimana model analisis yang 

digunakan dan penggambaran alur penelitian yang dilakukan. 

Bab keempat terdiri dari pengolahan data yang didapatkan dari perusahaan. 

Kemudian hasil analisis tersebut dapat digunakan sebagai jawaban untuk 

menyelesaikan rumusan masalah untuk mencapai tujuan dari penelitian. Bab kelima 

berisi tentang hasil yang ditemukan untuk menjawab permasalahan yang sudah 

dirumuskan dengan tujuan dari penelitian. Terdapat saran yang berkaitan dengan 

penelitian baik itu proses, objek penelitian, maupun hasil dari penelitian. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data, terdapat kesimpulan yaitu sebagai 

berikut: 

1. Berdasarkan hasil analisis dalam menentukan tingkat keefektivan mesin band 

saw dalam waktu 1 tahun, didapatkanlah nilai availability rate dengan rata-

rata nilai sebesar 90%, performance rate dengan rata-rata nilai 90%, rate of 

quality dengan rata-rata sebesar 98%. Dimana mendapatkan hasil Overall 

Equipment Effectiviness sebesar 80%. Nilai ini belum termasuk standar World 

Class atau ≥85%.  

2. Berdasarkan hasil analisis dalam menentukan suatu kebijakan perawatan 

dengan menggunakan metode RCM II decision worksheet untuk diterapkan 

pada komponen mesin band saw didapatkan 5 komponen kritis yaitu pada 

kontaktor, roda scab, bearing gress, cetok gelondong, pita gergaji 44” dimana 

memiliki masing masing jenis kegagalan seperti konsleting kontaktor, roda 

scab rusak, bearing kocak, cetok gelondong macet, pita gergaji patah dan 

tumpul. Didapatkan kebijakan perawatan yang tepat untuk komponen-

komponen tersebut yaitu scheduled discard task atau kegiatan penggantian 

pada komponen yang sudah rusak sesuai dengan interval waktu yang sudah 

ditentukan seperti komponen kontaktor pada jam ke-510, roda scab jam ke-

427, bearing gress jam ke-319, cetok gelondong jam ke-464, pita gergaji jam 

ke-252. 
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3. Berdasarkan hasil analisis yang sudah dihitung dalam penggantian komponen 

pada mesin band saw menggunakan metode Age Replacement yang bertujuan 

dapat menghemat biaya maintenance. Setiap komponen dapat melakukan 

penggantian sesuai hasil analisis pada nilai interval penggantian agar 

mendapatkazn hasil penghematan biaya perawatan pada setiap komponen 

mesin band saw seperti kontaktor dilakukan setiap jam ke-510 dengan 

penghematan biaya sebesar Rp. 12.060.306 atau 32%, roda scab dilakukan 

setiap jam ke-427 dengan penghematan biaya sebesar Rp. 16.565.361 atau 

39%, bearing gress dilakukan setiap jam ke-319 dengan penghematan sebesar 

Rp. 9.857.640 atau 38%, pita gergaji 44” dilakukan pada setiap jam ke-252 

dengan penghematan biaya Rp. 6.733.674 atau 23%. 

5.2 Saran 

Dari hasil penelitian yang dilakukan, dihasilkan rekomendasi seperti saran 

untuk perusahaan dan peneliti selanjutnya yaitu sebagai berikut : 

1. Berdasarkan hasil penelitian ini peneliti menyarankan penggunaan metode 

Realibility Centerd Maintenance (RCM) II dan Age Replacement untuk 

diterapkan pada perusahaan agar dapat mengetahui perawatan seperti apa 

yang dibutuhkan pada mesin perusahaan dan mengetahui waktu optimal 

penggantian komponen kritis supaya tidak menghasilkan niali downtime 

tinggi. 

2. Diharapkan untuk penelitian selanjutnya akan memperhitungkan komponen 

lain selain komponen kritis pada mesin band saw agar dapat mengetahu 

seluruh nilai interval waktu dan penghematan biaya pada komponen lainnya. 
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