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Analisis Penentuan Interval Waktu Pemeliharaan Mesin Press Injection
Dengan Metode Reliability Centered Maintenance 11 dan Age Replacement
(Studi Kasus: Pt. Besq Sarana Abadi)

Ibnu Izhar Apri Fadilah (20106060065)
Program Studi Teknik Indsutri

Fakultas Sains dan Teknologi
Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta

ABSTRAK

Perusahaan manufaktur 4.0 akan semakin pesat sehingga dalam bisnis akan muncul
proses dalam produksi yang lebih efektif agar bisnis dapat beroprasi dengan lancar
dan memenuhi target yang dicapai oleh perusahaan. PT. BesQ Sarana Abadi
merupakan perusahaan memproduksi rubber dan logam. Menggunakan metode
Overall Equipment Effectiveness untuk mengukur berapa tingkat kefektivitas dari
mesin Press Injection dengan nilai OEE sebesar 79,05%. Perawatan mesin pada
perusahan sudah diterapkan dengan memakai Corective Maintenance. Perusahaan
masih terdapat masalah ketika sedang produksi yang ditimbulkan oleh mesin Press
Injection dengan waktu downtime yang tinggi. Perusahaan memerlukan perawatan
yang tepat dengan berdasarkan kerusakan yang terjadi karena pada perawatan yang
dapat diterapkan yaitu perawatan preventive dengan menggunakan metode RCM 11
dan Age Replacement. Pada penerapan metode perawatan setiap komponen Kritis
dan interval waktu dalam penggantian komponen kritis dengan meminimalisir
tkelonjakan biaya untuk perawatanya. Berdasarkan penelitian tersebut, dapat
disimpulkan bahwa mendapatkan hasil yang akan diusulkan untuk menerapkan
tindakan perawatan dan interval waktu penggantian komponen dengan secara
terjadwal. Adapun hasil dari pengolahan pada penelitian untuk tindakan perawatan
pada komponen heater, seal dan kontraktor menggunakan preventive maintenance
dan diusulkan untuk tindakan berupa scheduled discard pada internal waktu
berurutan yaitu 774 jam, 708 jam, dan 867 jam. Tindakan pemeliharaan preventive
maintenance menghasilkan pengurangan biaya sebesar 14%, 27% dan 34% pada
setiap komponen mesin dengan tindakan perawatan sebelumnya.

Kata kunci: Pemeliharaan preventif, OEE, RCM Il decision worksheet, Age
Replacement, Perawatan
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Analysis of Determining the Maintenance Time Interval of Injection Press
Machines Using the Reliability Centered Maintenance 11 and Age Replacement
Methods
(Studi Kasus: Pt. Besqg Sarana Abadi)

Ibnu Izhar Apri Fadilah (20106060065)

Departement of Industrial Engineering
Faculty of Science and Technology
State Islamic of Sunan Kalijaga Yogyakarta

ABSTRACT

Manufacturing company 4.0 will be accelerating so that in the business will appear
more efficient processes in production so that the business can operate smoothly
and meet the goals achieved by the company. PT. BesQ Sarana Abadi is a company
producing rubber and metal. Using the Overall Equipment Effectiveness method to
measure the efficiency of a Press Injection machine with an OEE of 79.05%. The
maintenance of the machine in the company has been implemented using Corective
Maintenance. The company requires proper care based on the damage that occurs
due to the treatment that can be applied, i.e. preventive care using RCM Il and Age
Replacement methods. Based on such research, it can be concluded that obtaining
results would be proposed to implement treatment measures and time intervals of
replacement of components with scheduled. As for the results of the processing on
the research for maintenance measures on heater components, seal and contractor
using preventive maintenance and proposed for action as scheduled discard at
internal time sequence of 774 hours, 708 hours, and 867 hours. Preventive
maintenance measures resulted in a cost reduction of 14%, 27% and 34% on each
machine component with previous maintenance measurements.

Keywords: Preventif maintenance, OEE, RCM Il decision worksheet, Age
Replacement, maintenance.
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BAB |
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Perusahaan manufaktur industri 4.0 akan semakin pesat sehingga dalam bisnis
akan muncul proses dalam produksi lebih efektif agar bisnis dapat beroperasi
dengan lancar dan maksimal dan memenuhi suatu target yang akan dicapai. Sistem
pemeliharaan pada perusahaan oleh operator dan departemen perawatan sangat
penting untuk kelancaran produksi, terutama untuk mesin yang menghasilkan
banyak produk dalam waktu singkat. Dalam hal ini sangat diperhatikan pada
perusahaan bagaimana cara yang tepat bagi pemeliharaan mesin produksi.

Adapun kejadian dalam perusahaan kemampuan mesin yang berfungsi tidak
seperti yang diharapkan, dalam hal ini sangatlah bergantung pada kegiatan
perawatan untuk mencapai target produksi dalam waktu proses. Masalah dengan
mesin atau peralatan produksi dapat mengganggu proses produksi pada perusahaan.

Kerusakan mesin dalam proses produksi merupakan salah satu hal yang
mempengaruhi Kinerja perusahaan. Proses perawatan mesin produksi dilakukan
untuk memastikan bahwa mesin dapat beroperasi dengan baik dan mengurangi
risiko kerusakan. Pada hal tersebut PT. BesQ Sarana Abadi. Merencanakan
perawatan mesin produksi untuk sumber daya yang ada sehingga perusahaan dapat
mengurangi masalah dan menghasilkan keuntungan yang besar.

Melambatnya jalanya proses produksi karena mesin yang berumur tua. Maka
dalam perusahaan PT. BesQ Sarana Abadi ingin melakukan suatu perawatan yang
berkala dengan mengguanakan metode RCM |1 dan Age Replacement. Departemen

maintenance sering mengunakan pemelihara mesin yang bisa dikategorikan masuk



dalam kategori preventif dan korektif. Perawatan preventif dan koorektif adalah
suatu jenis yang utama dalam perawatan mesin yang biasanya dilakukan oleh
perusahaan-perusahaan.

PT BesQ Sarana Abadi adalah perusahaan berada di Padurenan, Bekasi, Jawa
Barat. Perusahaan tersebut bergerak di bidang industri pembuatan spare part sepeda
motor dan kendaraan roda empat dengan kebutuhan industri lainya yang terbuat dari
bahan karet dan logam. Selain itu PT BesQ sendiri melayani jasa perawatan
permukaan. PT BesQ Sarana Abadi didirikan pada tahun 2010, berlokasi di Bekasi
dan didukung oleh 32 kayawan. PT BesQ Sarana Abadi bekerja keras dalam
menjalankan produk terbaik dalam memproduksi karet dan logam dengan kualitas
dan harga yang kompetitif untuk klienya.

Pada proses produksi sering disebabkan adanya masalah atau peralatan mesin
yang kurang, untuk meningkatkan kinerja mesin dalam suatu perusahaan sendiri
merupakan faktor yang sangat penting dari perusahaan. Perusahaan perlu
merencanakan kegiatan maintenance pada setiap proses produksi agar dapat
memaksimalkan berbagai komponen yang vital pada mesin.

Perusahaan memerlukan suatu perencanaan kegiatan perawatan bagi masing-
masing proses produksi dalam memaksimalkan sumber daya yang ada, karena
mesin sendiri terdiri dari berbagai komponen vital yang banyak mendukung suatu
kelancaran operasi. Dengan hal itu apa bila mengalami banyak kerusakan di saat
waktu produksi akan mendatangkan sangat besar suatu kerugian bagi
perusahaannya.

Dalam hal ini yang dibutuhkan dengan adanya penerapan konsep RCM 11

dalam lingkungan perusahaan. Pada hal yang diharapkan untuk memunculkan



keserasian dan keharmonisan antara pihak produksi dan teknisi akan merencanakan
produksi maintenance (Latief, 2002)

Mesin Press Injection sering dilakukan perawatan seketika mengalami
kerusakan ketika proses produksi NA-1170 dengan data historis pada bulan Juni
2023-Maret 2024. Adanya downtime akibat kerusakan tersebut sangatlah
mempengaruhi pembuatan produk NA-117 mengalami penurunan produksi.
Sehingga output yang dihasilkan tidak akan mencapai target yang sudah ditentukan
selama waktu yang sudah diberikan.

Perusahaan sudah menerapkan beberapa sistem perawatan mesin tetapi masih
banyak kendala yang menghambat proses produksi karena banyak komponen yang
belum diganti dan mesin masih sama seperti biasanya saja. Maka dalam hal itu,
sebagai strategi preventive maintenance pada mesin injection tersebut berdasarkan
metode Reliability Centered Maintenance (RCM) Il dan Age Replacement, solusi
yang akan dihasilkan menjadi usulan bagi perusahaan dalam menerapkan sistem
perawatan mesin injection. Sebelumnya akan dilakukan pengukuran tingkat
efektivitas dari 2 jenis mesin press yang tersedia di perusahaan dengan
menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE).

Metode Realibility Centered Maintenance Il dapat digunakan untuk membuat
suatu kebijakan yang berfokus pada mesin yang sering mengalami kerusakan dan
menghindari kegiatan pemeliharaan yang tidak terlalu diperlukan ketika perawatan
(Latief, 2002). Sedangkan, sebuah metode yang mengandalkan masa pakai dari
sebuah komponen mesin biasa disebut Age Replacement. Apabila terjadi kerusakan
yang banyak memerlukan tindakan pergantian maka penggantian preventive

dilakukan pada waktu selanjutnya dengan mengatur ulang interval waktu



pencegahan kerusakan. Dalam hal ini, penelitian ini bertujuan membantu

perusahaan dalam menetapkan kegiatan perawatan yang baik pada mesin Press

Injection dengan menggunakan metode RCM Il dan menentukan interval

pergantian komponen dengan menggunakan metode Age Replacement.

1.2.

1.3.

1.4.

Rumusan Masalah
Berikut rumusan masalah pada penelitian ini, sebagai berikut:
Perawatan seperti apa yang diperlukan pada mesin Press Injection yang sesuai
dengan pendekatan RCM 11?
Menentukan interval waktu perawatan mesin Press Injection yang tepat dengan

model Age Replacement?

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan sebagai berikut:
Dapat menentukan kebijakan dalam pemelihaaan mesin Press Injection dengan
sesuai metode RCM IlI.
Dapat menentukan waktu interval pemeliharaan pada mesin Press Injection
dengan model Age Replacement untuk menghemat perawatan mesin pada PT.

BesQ Sarana Abadi.

Manfaat Penelitian
Adapun beberapa manfaat yang didapatkan dari penelitian ini sebagai berikut:
Membantu perusahaan mengidentifikasi penyebab kerusakan dan memberikan

usulan tindakan pemeliharaan.



1.5.

1.

2.

Membantu perusahaan dalam melakukan interval waktu antara pemeliharaan
komponen sesuai dengan usia yang ditentukan, maka diharapkan dapat

menghemat biaya pemeliharaan komponen mesin Press Injection

Batasan Penelitian dan Asumsi

Adapun batasan Penelitian dan Asumsi sebagai berikut:
Penelitian hanya berfokus pada mesin Press Injection PT. BesQ Sarana Abadi.
Penelitian hanya mengambil data kerusakan yang dianalisis adalah data pada
periode waktu tertentu untuk kerusakan mesin Press Injection tersebut.
Biaya dibatasi pada biaya perawatan mesin Press Injection.

Berikut asumsi dari penelitian ini:
Waktu proses produksi tiap mesin press dianggap sama.

Kerusakan pada komponen dianggap kerusakan mesin.

Komponen dalam penelitian ini bagian utama pada mesin Press Injection, bukan

pada alat mesin Press Injection.

1.6.

Sistematika Penulisan

Dalam penelitian yang sudah dilakukan dalam susunan lima bab, yaitu bagian

pertama latar belakang dengan masalah pemeliharaan menggunakan Metode RCM

Il dan Age Replacement pada PT. BesQ Sarana Abadi. Rumusan masalah yang

didasari oleh latar belakang penelitian, tujuan penelitian, manfaat bagi peneliti,

batasan dan asumsi serta penulisan sistematis. Selanjutnya dijelaskan pada bab

kedua dengan mengambarkan tentang penelitian terdahulu dan kerangka teoristis

yang akan digunakan termasuk dengan pemeliharaan keandalan RCM, Age



Replacement, Markov Maintenance dan prinsip pemeliharaan serta metode yang
mencakup dalam bab ini. Landasan teoristis juga memperkuat dengan adanya
metodologi penelitian.

Bab ketiga membahas suatu objek penelitian seperti data yang diambil pada
perusahaan, pengumpulan data validitas, variabel penelitian model analisis dan
menggunakan diagram alir penelitian yang akan digunakan pada penelitian ini.

Bab keempat pengumpulan data yang sudah diambil dari perusahaan dengan
adanya observasi dan wawancara, pengolahan data dengan menggunakan metode
OEE, RCM 11 dan Age Replacement dan membahas dengan mengenai hasil dari
pengolahan tersebut akan diusulkan untuk perusahaan untuk melakukan kebijakan
perawatan mesin produksi. Bab kelima memberikan suatu kesimpulandengan
berdasarkan hasil dari pengolahan bab 4 dengan menggunakan data yang sudah

diolah dan dianalisis yang sudah dilakukan.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN
5.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil dari pengolahan data yang ada pada perusahaan
mempunyai kesimpulan sebagai berikut :

1. Berdasarkan hasil analisis mengenai kebijakan perawatan pada komponen
yang kritis mesin Press Injection menggunakan Reliability Centered
Maintenance 1l Decision Worksheet untuk diterapkan pada mesin Press
Injection adalah komponen heater, seal, dan kontraktor dengan berbeda beda
kerusakan pada masing-masing komponen heater putus, seal pecah, dan
kontraktor kebakar. Kebijakan perawatan kompoenen mesin yang diterapkan
adalah scheduled discsrd task atau kegiatan untuk melakukan pergantian
komponen dengan interval waktu yang sudah ditentukan pada komponen
heater jam ke-774, seal jam ke-708, dan kontraktor jam ke-867.

2. Berdasarkan hasil analisis penelitian ini mengenai interval waktu penggantian
pencegahan pada komponen Kritis mesin Press Injection menggunakan metode
Age Replacement dengan tujuan mendapatkan nilai biaya perawatan. Pada tiap
komponenya yang dapat dilakukan penggantian sesuai dengan waktu
pergantian pencegahan dan didapatkan biaya yang hemat dari perawatan yang
dilakukan pada komponen kritis secara berurutan pada komponen heater
dilakukan pada jam ke-774 menghemat biaya sebesar Rp. 224.446 atau 14%,
seal dilakukan pada jam ke-708 menghemat biaya sebesar Rp. 3.727.452 atau
27%, dan kontraktor dilakukan pada jam ke-867 menghemat biaya sebesar Rp.

377.182 atau 34%.
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5.2. Saran
Dari hasil penelitian yang sudah dilakukan, dihasilkan rekomendasi saran
untuk perusahaan dan peneliti selanjutnya sebagai berikut :

1. Pada perawatan mesin yang dilakukan oleh perusahaan dengan menerapkan
kegiatan preventive maintenance. Berdasarkan dengan metode RCM Il
Decision Worksheet dan Age Replacement yang sudah dibahas sebelumnya, hal
tersebut bertujuan untuk menentukan suatu timbulnya beberapa kerusakan
komponen pada mesin dalam hal ini dengan menerapkan hasil output dan
kebijakan-kebijakan perawatan interval waktu akan membantu perusahaan
untuk melakukan perawatan mesin yang optimal dan memberikan perusahaan
untuk menerapkan kebijakan perawatan pergantian komponen secara berkala.

2. Peneliti selanjutnya dapat meneliti dari penyebab kegagalan sehingga dalam
melakukan perhitungan dan pengolahan waktu downtime lebih spesifik dan
dapat dilakukanya pendekatan menggunakan decision worksheet. Peneliti
selanjutnya juga harus diperhatikan dalam data historis perusahaan yang
tercatat lengkap untuk pengolahan dengan menggunakan metode Reliability
Centered Maintenance dan Age Replacement supaya pengolahan menjadi
lebih optimal untuk mendapatkan hasil untuk diterapkan pada perusahaan.

3. Adapun peneliti selanjutnya menggunakan metode intermediate decision tree
yang dapat menghasilkan suatu konsep dalam analisis data dan pembelajaran
mesin dengan membantu memecahkan proses pengambilan keputusan yang
kompleks menjadi suatu langkah yang lebih sederhana dan dapat dikelola. Hal

tersebut memungkinkan dalam pola interaksi dalam data yang lebih baik dan
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meningkatkan suatu akurasi dan interpretasi dari model keputusan yang

diambil.
. Adapun peneliti selanjutnya sebaiknya mencari perusahaan yang terjadwal

untuk perawtaan mesin agar kerusakan mesin dapat ditekan sekecil mungkin.
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