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ABSTRAK 

 

PT. XYZ adalah perusahaan yang bergerak dibidang produksi sarung tangan golf. 

Objek pada penelitian kali ini yaitu mesin jahit tipe DY karena mesin tersebut 

memiliki peranan yang signifikan bagi proses produksi pada perusahaan. Untuk 

mengetahui tingkat efektivitas dari mesin jahit tipe DY maka dilakukan perhitungan 

dengan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) sehingga 

diperoleh mesin jahit tipe DY yang memiliki nilai efektivitas di bawah standar 

internasional yaitu mesin jahit tipe DY nomor 9 dengan nilai OEE sebesar 84.968%. 

Untuk meningkatkan nilai efektivitas dari mesin jahit tipe DY maka dilakukan 

perawatan dengan menggunakan metode RCM II Decision Worksheet dan Age 

Replacement. Berdasarkan metode tersebut maka diperoleh hasil komponen kritis dari 

mesin jahit tipe DY yaitu komponen dinamo, rumah jarum, dan saklar. Tindakan 

perawatan optimal untuk komponen dinamo yaitu scheduled restoration task untuk 

failure mode kampas dinamo habis dan scheduled discard task untuk failure mode 

dengan interval waktu perawatan optimal setiap 592 jam dan interval waktu 

pemeriksaan optimal setiap 287.225511839119 jam. Tindakan perawatan optimal 

untuk komponen rumah jarum scheduled discard task dengan interval waktu 

perawatan optimal setiap 497 jam dan interval waktu pemeriksaan optimal setiap 

287.225511839119 jam. Tindakan perawatan optimal untuk komponen saklar 

scheduled restoration task dengan interval waktu perawatan optimal setiap 592 jam 

dan interval waktu pemeriksaan optimal setiap 284.910448299557 jam.  

Kata Kunci: Efektivitas, Perawatan, OEE, RCM II Decision Worksheet, Age 

Replacement, Interval Waktu Perawatan Optimal, Interval Waktu Pemeriksaan 

Optimal  
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ABSTRACT 

 

PT XYZ is a company engaged in the production of golf gloves. The object of this 

research is the DY type sewing machine because the machine has a significant role in 

the production process of the company. To determine the level of effectiveness of the 

DY type sewing machine, calculations were carried out using the Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) method so that the DY type sewing machine was obtained which 

had an effectiveness value below the international standard, namely the DY type 

sewing machine number 9 with an OEE value of 84.968%. To increase the 

effectiveness value of the DY type sewing machine, maintenance is carried out using 

the RCM II Decision Worksheet and Age Replacement methods. Based on this 

method, the results of the critical components of the DY type sewing machine are 

dynamo components, needle houses, and switches. The optimal maintenance action 

for dynamo components is scheduled restoration task for failure mode and scheduled 

discard task for failure mode with optimal maintenance time interval every 592 hours 

and optimal inspection time interval every 287.225511839119 hours. Optimal 

maintenance action for needle housing components scheduled discard task with 

optimal maintenance time interval every 497 hours and optimal inspection time 

interval every 287.225511839119 hours. Optimal maintenance actions for scheduled 

restoration task switch components with optimal maintenance time intervals every 

592 hours and optimal inspection time intervals every 284.910448299557 hours.  

Keywords: Effectiveness, Maintenance, OEE, RCM II Decision Worksheet, Age 

Replacement, Optimal Maintenance Time Interval, Optimal Inspection Time Interval 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi menyebabkan banyaknya 

persaingan diantara perusahaan-perusahaan. Agar perusahaan dapat bersaing, maka 

perlu adanya peningkatan kualitas dari sistem produksi yang ada di perusahaan 

(Susanto & Azwir, 2018). Pada kondisi saat ini, lingkungan bisnis saat ini sangat 

terbuka untuk persaingan secara global sehingga perusahaan perlu untuk menyusun 

strategi terbaik dalam rangka memenangkan persaingan dengan menggunakan aset 

yang ada (Carnahan et al., 2010).  Salah satu aspek yang dapat dikembangkan 

perusahaan untuk meningkatkan kualitas dari sistem produksinya yaitu aspek 

maintenance pada mesin yang digunakan perusahaan untuk melakukan proses 

produksi. Dengan adanya proses maintenance pada mesin, diharapkan terjadi 

peningkatan dari segi reliabilitas pada mesin sehingga mesin dapat  beroperasi dengan 

lebih efektif dan efisien (Prasetyo, 2017). 

Maintenance adalah proses yang dilakukan pada mesin agar mesin tersebut 

dapat berfungsi secara normal dan meminimalkan kemungkinan terjadinya kerusakan 

pada mesin sehingga biaya produksi menjadi lebih minimal (Dhamayanti et al., 

2016). Kegiatan maintenance yang baik dapat memberikan dampak yang signifikan 

terhadap kapasitas, kualitas, dan biaya operasi dalam proses produksi sehingga 

kegiatan maintenance merupakan kegiatan yang sangat penting untuk dilakukan 

(Stenström et al., 2016). Maintenance terbagi menjadi dua jenis yaitu corrective 
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maintenance dan preventive maintenance. Preventive maintenance yaitu kegiatan 

maintenance yang dilakukan untuk mencegah kemungkinan terjadinya kerusakan 

atau penurunan performa dari suatu mesin produksi. Kegiatan preventive 

maintenance merupakan kegiatan maintenance yang dilakukan setelah mesin 

mengalami kerusakan atau penurunan performa (Niu et al., 2010). 

PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang produksi sarung 

tangan golf yang terbuat dari kulit. Sarung tangan golf yang diproduksi oleh PT. XYZ 

melayani berbagai pasar baik pasar domestik maupun mancanegara. Mesin jahit 

merupakan mesin yang paling penting dalam proses produksi sarung tangan golf di 

PT. XYZ. Jika terjadi kerusakan pada mesin jahit maka proses produksi pada PT. 

XYZ dapat mengalami gangguan yang signifikan. Mesin jahit yang paling 

membutuhkan perawatan diantara mesin jahit lainnya yaitu mesin jahit tipe DY. 

Mesin jahit tipe DY dalam sehari digunakan rata-rata selama 7.5 jam. Jumlah produk 

yang diproduksi oleh setiap mesin jahit tipe DY dalam satu hari rata-rata berjumlah 

250 produk sehingga jika terdapat mesin yang mengalami kerusakan maka akan 

berdampak pada hasil yang diproduksi oleh perusahaan. Jika hasil produksi tidak 

memenuhi target yang telah ditetapkan perusahaan maka akan berpengaruh pada 

kepercayaan pelanggan terhadap perusahaan. Oleh karena itu maka diperlukan 

metode maintenance yang agar maintenance mesin jahit pada PT. XYZ yang 

menggunakan mesin jahit dapat lebih efektif dan efisien. 

Reliability Centred Maintenance (RCM) II adalah suatu proses maintenance 

yang digunakan untuk menganalisa kemungkinan kerusakan pada mesing sehingga 

dapat ditentukan perbaikan atau kegiatan yang tepat agar suatu mesin dapat terus 
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bekerja sebagaimana mestinya sehingga biaya dari produksi dapat lebih efisien (Heo 

et al., 2014). RCM II merupakan proses maintenance yang menggabungkan antara 

preventive maintenance dan corrective maintenance sehingga biaya produksi dapat 

diminimalkan (Crocker & Kumar, 2000). 

Proses maintenance dengan menggunakan metode RCM II mencakup 

penentuan penentuan penyebab kerusakan pada mesin, konsekuensi kerusakan, saran 

tindakan untuk memperbaiki kerusakan, dan interval waktu perbaikan (Hidayat et al., 

2010). Dengan adanya penerapan metode RCM II diharapkan biaya maintenance 

mesin jahit dari PT. XYZ dapat dioptimalkan sehingga proses produksi dapat berjalan 

dengan lebih efektif dan efisien. 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan sebelumnya, maka dengan 

pendekatan RCM terdapat beberapa rumusan masalah yaitu: 

1. Apa penyebab kerusakan dari mesin jahit dan apa akibat yang ditimbulkan dari 

kerusakan tersebut? 

2. Apa tindakan perawatan yang diperlukan untuk meminimalkan kemungkinan 

terjadinya kerusakan pada mesin jahit? 

3. Kapan terjadinya kerusakan yang paling parah pada mesin jahit? 

4. Kapan interval waktu perawatan yang optimal pada mesin jahit? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah tersebut, maka penelitian ini memiliki tujuan 

yaitu: 
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1. Mengetahui penyebab kerusakan dari mesin jahit serta akibat yang ditimbulkan 

dari kerusakan tersebut. 

2. Mengetahui tindakan perawatan yang diperlukan untuk meminimalkan kerusakan 

pada mesin jahit. 

3. Mengetahui waktu terjadinya kerusakan yang paling parah pada mesin. 

4. Mengetahui interval perawatan yang optimal pada mesin jahit. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Penelitian kali ini dilakukan untuk manfaat bagi berbagai pihak. Manfaat yang 

dapat diambil dari penelitian ini yaitu: 

1. Memberikan pengetahuan kepada masyarakat luas tentang RCM. 

2. Menjadi referensi bagi perusahaan yang bergerak pada bidang produksi dan 

manufaktur agar proses produksi menjadi lebih efektif dan efisien. 

3. Meningkatkan standar mutu pendidikan pada bidang disiplin ilmu Teknik 

Industri. 

4. Melatih kemampuan problem solving mahasiswa dalam hal maintenance. 

5. Menambah dan memperluas khazanah ilmu pengetahuan tentang maintenance. 

1.5. Batasan Penelitian 

Pada penelitian ini terdapat beberapa batasan masalah yaitu: 

1. Penelitian ini dilakukan pada mesin jahit yang digunakan pada perusahaan PT. 

XYZ. 

2. Mesin jahit yang menjadi objek penelitian yaitu mesin jahit tipe DY. 

3. Data yang diambil merupakan data maintenance pada tahun 2022. 
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4. Kerusakan pada komponen merupakan kerusakan pada mesin. 

5. Tidak ada perhitungan biaya perawatan 

1.6. Sistematika Penelitian 

Penelitian kali ini memiliki sistematika dalam bidang penulisannya dengan 

tujuan untuk mempermudah dalam memahami dan mempelajari penelitian ini. 

Penelitian ini terdiri dari lima bab Pada pertama berisi tentang latar belakang, 

rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan penelitian, dan 

sistematika penulisan. Bab kedua  berisi tentang teori-teori yang menjadi landasan 

bagi penulis dalam melakukan penelitian. Teori-teori tersebut yaitu teori-teori yang 

menyangkut tentang RCM. Pada bab ketiga menjelaskan tentang metode yang 

dilakukan pada penelitian untuk menyelesaikan masalah yang telah dirumuskan 

sebelumnya sehingga tujuan dari penelitian dapat tercapai. 

Bab keempat terdiri dari hasil analisis data-data yang telah diperoleh 

sebelumnya yang kemudian hasil analisis tersebut dapat digunakan sebagai jawaban 

untuk menyelesaikan rumusan masalah pada penelitian ini untuk mencapai tujuan 

dari penelitian. Bab kelima berisi tentang hasil yang ditemukan untuk menjawab 

permasalahan yang telah dirumuskan sebelumnya yang merupakan tujuan dari 

penelitian.  Pada bab ini juga 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 dan analisis data, maka pada penelitian ini 

diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 

1. Mesin jahit tipe DY dapat berhenti karena tiga penyebab utama yaitu dinamo 

berhenti bergerak, v-belt aus, dan saklar aus. Usia pemakaian yang sudah lama 

menjadi penyebab utama dari ausnya v-belt, per pada saklar, dan kampas pada 

dinamo. Terbakarnya sepul pada dinamo disebabkan karena korsleting pada arus 

listrik atau karena kapasitor yang rusak/tidak sesuai. Selain itu, output yang 

dihasilkan oleh mesin jahit tipe DY tidak sesuai standar disebabkan oleh 

kelalaian dari operator. Kelalaian dari operator dapat berupa kesalahan dalam 

pengaturan mesin dan operator kurang memperhatikan spesifikasi produk.  

2. Berdasarkan analisis dengan menggunakan RCM II Decision Worksheet 

diketahui tindakan perawatan yang optimal untuk tiga komponen kritis pada 

mesin jahit tipe DY. Pada komponen dinamo, untuk failure mode kampas 

dinamo habis, tindakan perawatan yang optimal yaitu scheduled restoration task. 

Untuk failure mode sepul dinamo terbakar, tindakan perawatan yang optimal 

yaitu scheduled discard task. Pada komponen rumah jarum, tindakan perawatan 

yang optimal yaitu scheduled discard task. Pada komponen saklar, tindakan 

perawatan yang optimal yaitu scheduled restoration task. Scheduled discard task 

adalah tindakan perawatan dimana dilakukan penggantian untuk komponen yang 
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mengalami kerusakan karena komponen tersebut tak dapat lagi diperbaiki. 

Scheduled restoration task adalah tindakan perawatan dimana dilakukan 

perbaikan untuk komponen karena komponen tersebut masih bisa digunakan 

kembali jika dilakukan perbaikan. 

3. Komponen dinamo memiliki interval waktu kerusakan yang paling parah pada 

jam ke-644 atau setiap 27 hari. Komponen rumah jarum memiliki interval waktu 

kerusakan yang paling parah jam ke-1468 atau setiap 61 hari. Komponen saklar 

memiliki interval waktu kerusakan yang paling parah pada jam ke-1485 atau 

setiap 62 hari. 

4. Berdasarkan hasil perhitungan dan analisis dengan menggunakan metode age 

replacement, terdapat beberapa usulan interval waktu perawatan dan 

pemeriksaan untuk setiap komponen kritis pada mesin jahit tipe DY. Pada 

komponen dinamo, interval waktu perawatan yang optimal yaitu setiap 592 jam 

atau setiap 25 hari kerja. Waktu pemeriksaan optimal bagi komponen dinamo 

yaitu setiap 287.225511839119 jam atau setiap 12 hari kerja. Pada komponen 

rumah jarum, interval waktu perawatan yang optimal yaitu setiap 497 jam atau 

setiap 21 hari kerja. Waktu pemeriksaan optimal bagi komponen rumah jarum 

yaitu setiap 170.127571451118 jam atau setiap 7 hari kerja. Pada komponen 

saklar, interval waktu perawatan yang optimal yaitu setiap 592 jam atau setiap 25 

hari kerja. Waktu pemeriksaan optimal bagi komponen saklar yaitu setiap 

284.910448299557 jam atau setiap 12 hari kerja. 
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5.2. Saran 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan terdapat beberapa saran baik untuk 

perusahaan maupun peneliti yaitu: 

1. Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis yang telah dilakukan sebelumnya 

dengan menggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) II dan 

Age Replacement maka perusahaan dapat menerapkan tindakan perawatan, 

interval waktu perawatan, dan interval waktu pemeriksaan yang optimal sehingga 

dapat meningkatkan produktivitas dan memperoleh hasil produksi yang lebih 

efektif dan efisien. 

2. Untuk tahun-tahun berikutnya, metode Reliability Centered Maintenance (RCM) 

II dan Age Replacement dapat digunakan kembali untuk menentukan tindakan 

perawatan, interval waktu perawatan, dan interval waktu pemeriksaan yang 

optimal karena kondisi mesin yang senantiasa berubah setiap waktu sehingga 

proses perawatan mesin dapat selalu optimal. 
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