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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri percetakan digital terus mengalami perkembangan pesat dengan 

adanya inovasi teknologi. Mesin cetak digital UV Nocai menjadi salah satu 

teknologi yang semakin banyak digunakan karena memiliki keunggulan dalam 

kualitas cetakan, ketahanan hasil cetak, dan fleksibilitas media. Penggunaan 

teknologi ini memungkinkan proses produksi menjadi lebih efisien dibandingkan 

metode cetak konvensional (A. Candra, 2022). 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang percetakan digital 

dan telah menggunakan mesin cetak digital UV Nocai dalam proses produksinya. 

Peningkatan permintaan pelanggan menuntut perusahaan untuk menjaga keandalan 

mesin agar tetap beroperasi optimal. Berdasarkan data internal, frekuensi gangguan 

mesin meningkat dalam satu tahun terakhir. Gangguan tersebut berdampak pada 

downtime produksi sebesar 15% dari total waktu operasional (R. , M. S. A. , & Q. 

A. A. A. Ahmad, 2024). 

Perusahaan saat ini menerapkan strategi pemeliharaan reaktif atau 

breakdown maintenance. Strategi ini hanya melakukan perbaikan setelah terjadi 

kerusakan pada mesin. Pendekatan ini sering kali tidak efektif karena menyebabkan 

downtime produksi yang tidak terencana. Akibatnya, perusahaan mengalami 

peningkatan biaya perawatan yang signifikan (Madhab chandra Jena, 2023). 

Reliability-Centered Maintenance (RCM) menjadi salah satu metode yang 

dapat meningkatkan efisiensi pemeliharaan mesin. Metode ini berfokus pada 

identifikasi fungsi utama mesin, analisis mode kegagalan, serta penentuan strategi 

pemeliharaan yang tepat. Tujuan utama dari RCM adalah mengoptimalkan 

pemeliharaan agar dapat mengurangi downtime dan meningkatkan produktivitas 

(Hemza, 2024). 

Penelitian ini dibuktikan oleh (Sinaga, 2021), bahwa penerapan Reliability-

Centered Maintenance (RCM) pada mesin welding MIG bertujuan untuk 

meningkatkan efektivitas pemeliharaan dan mengurangi potensi kegagalan mesin.
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Analisis yang dilakukan menunjukkan bahwa metode RCM dapat membantu dalam 

mengidentifikasi komponen kritis yang memerlukan perhatian lebih dalam proses 

pemeliharaan. Menerapkan strategi pemeliharaan berbasis kondisi dan predictive , 

perusahaan dapat mengoptimalkan jadwal pemeliharaan untuk mencegah downtime 

yang tidak terduga. Hasil penelitian ini membuktikan bahwa RCM mampu 

meningkatkan efisiensi operasional mesin dan memperpanjang umur pakainya. 

Penerapan RCM juga terbukti mampu mengurangi biaya pemeliharaan 

secara signifikan. Studi yang dilakukan oleh (R. , M. S. A. , & Q. A. A. A. Ahmad, 

2024).menemukan bahwa analisis mode kegagalan dalam RCM mampu 

mengurangi biaya perawatan hingga 30%. Hal ini terjadi karena perusahaan dapat 

mengidentifikasi potensi kegagalan sejak dini dan menerapkan strategi 

pemeliharaan yang lebih efektif. 

Implementasi RCM dalam industri percetakan masih terbatas dibandingkan 

sektor manufaktur lainnya. Sebagian besar perusahaan percetakan masih 

menggunakan strategi pemeliharaan konvensional yang tidak berbasis keandalan. 

Studi yang dilakukan oleh (A. Candra, 2022), menunjukkan bahwa pendekatan 

berbasis RCM jarang diterapkan dalam industri percetakan, sehingga masih banyak 

mesin yang mengalami kegagalan tidak terduga. 

Tahapan dalam penerapan RCM melibatkan beberapa langkah penting, 

seperti identifikasi fungsi mesin dan analisis mode kegagalan. Salah satu metode 

yang digunakan dalam RCM adalah Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), 

yang bertujuan untuk menganalisis penyebab utama kegagalan mesin. Hasil analisis 

ini membantu perusahaan menentukan strategi pemeliharaan yang paling sesuai 

untuk mengurangi gangguan operasional (Madhab chandra Jena, 2023). 

Komponen kritis dalam mesin cetak digital UV Nocai harus diidentifikasi 

dengan cermat untuk mencegah kegagalan mendadak. Analisis FMEA membantu 

mengklasifikasikan risiko kegagalan berdasarkan tingkat keparahan, frekuensi 

kejadian, dan kemungkinan deteksi. Langkah ini memungkinkan perusahaan untuk 

fokus pada komponen yang memiliki dampak besar terhadap operasional (Patiapon, 

2021). 
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RCM juga memiliki implikasi ekonomi yang perlu dipertimbangkan. Salah 

satu tantangan utama dalam penerapan metode ini adalah biaya awal yang tinggi 

untuk melakukan analisis sistem pemeliharaan. Meskipun demikian, studi oleh 

(Patiapon, 2021),  menunjukkan bahwa manfaat jangka panjang dari RCM jauh 

lebih besar dibandingkan biaya awal yang dikeluarkan oleh perusahaan. 

Penggunaan strategi pemeliharaan berbasis keandalan dapat membantu 

perusahaan mengoptimalkan anggaran pemeliharaan. Perusahaan dapat 

mengurangi pemborosan biaya dengan menerapkan metode RCM, akibat perbaikan 

mendadak yang tidak terencana. Studi oleh (R. , M. S. A. , & Q. A. A. A. Ahmad, 

2024), menyebutkan bahwa pendekatan ini juga dapat meningkatkan umur pakai 

mesin dan mengurangi risiko kegagalan yang dapat mengganggu proses produksi. 

Konteks industri percetakan digital, pemeliharaan berbasis RCM dapat 

memberikan keuntungan kompetitif bagi perusahaan. Efisiensi operasional 

meningkat ketika downtime produksi dapat dikurangi secara signifikan. Hal ini juga 

berdampak pada peningkatan kepuasan pelanggan karena pesanan dapat dipenuhi 

tepat waktu tanpa gangguan operasional yang tidak terduga (D. Candra, 2022). 

RCM juga dapat diintegrasikan dengan teknologi digital untuk 

meningkatkan efektivitas pemeliharaan. Penggunaan sensor dan sistem pemantauan 

berbasis Internet of Things (IoT) memungkinkan perusahaan untuk mendeteksi 

tanda-tanda awal kegagalan mesin secara real-time. Studi yang dilakukan oleh 

(Hemza, 2024), menemukan bahwa kombinasi RCM dengan IoT mampu 

meningkatkan efisiensi pemeliharaan hingga 25%. 

Penerapan RCM dalam industri percetakan digital dapat menjadi solusi 

untuk meningkatkan efisiensi pemeliharaan mesin cetak digital UV Nocai. Dengan 

pendekatan ini, perusahaan dapat mengurangi downtime, mengoptimalkan biaya 

pemeliharaan, serta meningkatkan umur pakai mesin. Implementasi metode ini juga 

dapat menjadi referensi bagi industri lain yang menghadapi tantangan serupa dalam 

strategi pemeliharaan mereka (Jena, 2024) 

Pemilihan mesin cetak digital UV Nocai Nocai sebagai objek penelitian 

didasarkan pada kondisi aktual yang terjadi di PT XYZ. Mesin ini merupakan salah 



4 
 

 
 

satu unit produksi utama dalam proses percetakan digital perusahaan. Berdasarkan 

data internal PT XYZ periode Agustus 2024 hingga Januari 2025, mesin cetak 

digital UV Nocai Nocai mengalami tingkat kerusakan yang cukup tinggi dengan 

total downtime mencapai 76 jam dalam tiga bulan pengamatan awal sebelum 

penerapan metode RCM. Kondisi ini menyebabkan produksi di PT XYZ tidak 

berjalan optimal, terlihat dari menurunnya jumlah produksi setelah periode 

Desember 2024. Data produksi menunjukkan penurunan signifikan pada bulan 

Januari hingga Mei 2025, dimana beberapa produk bahkan tidak dapat dicetak 

akibat gangguan mesin. 

Selain itu, analisis downtime menunjukkan bahwa gangguan teknis pada 

mesin UV Nocai berkontribusi besar terhadap turunnya efisiensi produksi dan 

meningkatnya biaya perawatan. Dengan demikian, penulis memilih mesin cetak 

digital UV Nocai Nocai sebagai objek penelitian karena: 

1. Mesin ini memiliki kontribusi besar terhadap total kapasitas produksi 

perusahaan. 

2. Tingkat kerusakan komponen mesin UV Nocai cukup tinggi dan berdampak 

signifikan terhadap downtime. 

3. Selama ini perusahaan hanya mengandalkan pemeliharaan reaktif 

(breakdown maintenance), sehingga perbaikan dilakukan setelah kerusakan 

parah terjadi. 

4. Dibutuhkan strategi baru seperti Reliability-Centered Maintenance (RCM) 

agar efisiensi pemeliharaan meningkat, downtime menurun, dan biaya 

operasional lebih terkendali. 

PT XYZ perlu mengadopsi strategi pemeliharaan berbasis RCM untuk 

meningkatkan keandalan mesin cetak digital UV Nocai. Pendekatan ini telah 

terbukti efektif dalam mengurangi biaya pemeliharaan, mengoptimalkan 

operasional, dan meningkatkan produktivitas perusahaan. Pemilihan penerapan 

yang tepat, perusahaan dapat meningkatkan daya saing dan memastikan kelancaran 

produksi dalam jangka panjang (Patiapon, 2021). 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, rumusan masalah dalam 

penelitian ini adalah: 

a. Apa saja faktor utama yang menyebabkan penurunan efisiensi pemeliharaan 

mesin cetak digital UV Nocai di PT XYZ? 

b. Bagaimana implementasi Reliability-Centered Maintenance (RCM) dapat 

meningkatkan efisiensi pemeliharaan mesin cetak digital UV Nocai? 

c. Seberapa besar dampak penerapan metode RCM terhadap penurunan downtime 

dan pengurangan biaya pemeliharaan di perusahaan? 

d. Seberapa risiko kegagalan menggunakan metode FMEA pada mesin cetak 

digital UV Nocai? 

1.3   Pembatasan Masalah 

Agar penelitian ini lebih terarah, ruang lingkup yang akan dibahas meliputi: 

1. Objek penelitian adalah mesin cetak digital UV Nocai yang digunakan di PT 

XYZ. 

2. Metode yang digunakan adalah Reliability-Centered Maintenance (RCM) yang 

mencakup analisis Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) untuk 

mengidentifikasi mode kegagalan mesin. 

3. Variabel penelitian meliputi tingkat downtime mesin, biaya pemeliharaan, dan 

efektivitas strategi pemeliharaan sebelum dan setelah implementasi RCM. 

4. Batasan penelitian hanya mencakup mesin cetak digital UV Nocai tanpa 

membahas peralatan lain yang digunakan dalam produksi percetakan di PT 

XYZ. 



6 
 

 
 

1.4  Tujuan Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk: 

1. Menganalisis faktor-faktor yang mempengaruhi efisiensi pemeliharaan mesin 

cetak digital UV Nocai di PT XYZ. 

2. Mengimplementasikan metode Reliability-Centered Maintenance (RCM) dalam 

strategi pemeliharaan mesin cetak digital UV Nocai. 

3. Mengevaluasi dampak penerapan metode RCM terhadap efisiensi produksi, 

keandalan mesin, dan biaya pemeliharaan di perusahaan. 

4. Menganalisis risiko kegagalan menggunakan metode FMEA 

 

1.5  Metode Penulisan 

Penulisan skripsi ini dilakukan melalui pendekatan deskriptif kualitatif dan 

kuantitatif. Pendekatan deskriptif digunakan untuk menjelaskan secara sistematis 

proses identifikasi masalah, pengumpulan data, dan penerapan metode Reliability-

Centered Maintenance (RCM) pada mesin cetak digital UV Nocai di PT XYZ. 

Sementara itu, pendekatan kuantitatif digunakan dalam perhitungan nilai Risk 

Priority Number (RPN), Mean Time To Failure (MTTF), dan Mean Time To Repair 

(MTTR) berdasarkan data yang diperoleh di lapangan. 

Metode penulisan ini mengacu pada studi literatur yang relevan, 

pengamatan langsung terhadap objek penelitian, serta data yang dikumpulkan 

melalui wawancara dan kuesioner. Seluruh proses penulisan disusun secara logis 

dan terstruktur agar hasil akhir skripsi ini dapat memberikan gambaran menyeluruh 

mengenai penerapan metode RCM dan FMEA untuk meningkatkan efisiensi 

pemeliharaan mesin. 

1.6 Teknik Pengumpulan Data 

1.6.1 Metode Pengumpulan Data 

 Pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan dengan menggunakan 

beberapa metode untuk memastikan bahwa data yang diperoleh valid, akurat, dan 

relevan dengan tujuan penelitian. Teknik yang digunakan antara lain: 
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A. Observasi Langsung 

Peneliti melakukan observasi langsung terhadap proses operasional mesin 

cetak digital UV Nocai di PT XYZ. Observasi dilakukan untuk memahami kondisi 

nyata di lapangan, mencatat jenis kerusakan yang sering terjadi, serta mengevaluasi 

pola pemeliharaan yang telah diterapkan selama ini. 

B. Wawancara Terstruktur 

Wawancara dilakukan kepada tiga orang responden yang terdiri dari dua 

operator mesin dan satu orang Supervisor teknisi. Tujuan wawancara ini adalah 

untuk menggali informasi mengenai pengalaman mereka dalam menangani 

kerusakan, pola kegagalan mesin, dan efektivitas metode pemeliharaan yang 

diterapkan saat ini. 

C. Kuisioner Penilaian S, O, D 

Peneliti menyusun kuesioner untuk mengumpulkan data terkait nilai 

Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D) pada masing-masing mode 

kegagalan yang teridentifikasi. Kuesioner ini dibagikan kepada ketiga responden 

dan menjadi dasar dalam menghitung nilai RPN (Risk Priority Number) yang 

digunakan dalam analisis FMEA. 

D. Dokumentasi dan Studi Arsip 

Data pendukung lainnya diperoleh melalui dokumen internal perusahaan 

seperti laporan kerusakan mesin, jadwal perawatan, serta log downtime produksi. 

Dokumen ini membantu peneliti memahami tren historis kerusakan mesin dan 

efektivitas sistem pemeliharaan yang telah diterapkan sebelumnya. 

Dengan kombinasi keempat metode ini, data yang diperoleh dalam penelitian ini 

diharapkan dapat merepresentasikan kondisi aktual dan menjadi dasar kuat dalam 

penerapan metode RCM dan FMEA di lingkungan kerja PT XYZ. 

1.7  Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 
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BAB I Pendahuluan 

Berisi latar belakang penelitian, rumusan masalah, tujuan penelitian, 

manfaat penelitian, ruang lingkup penelitian, dan sistematika penulisan. 

BAB II Kajian Pustaka 

Membahas teori-teori yang berkaitan dengan Reliability-Centered 

Maintenance (RCM), metode pemeliharaan mesin, serta hasil penelitian terdahulu. 

BAB III Metode Penelitian 

Menjelaskan metode penelitian yang digunakan, teknik pengumpulan data 

(Obervasi langsung, Wawancara, Pengisian Kuisioner), serta metode analisis data 

menggunakan metode RCM dan FMEA. 

BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Menyajikan hasil analisis implementasi RCM dan FMEA serta 

pembahasannya terkait dampaknya terhadap efisiensi pemeliharaan mesin cetak 

digital UV Nocai. 

BAB V Kesimpulan dan Saran 

Menyimpulkan hasil penelitian dan memberikan rekomendasi untuk 

pengembangan strategi pemeliharaan yang lebih baik. 

  



 

 

BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan terhadap penerapan metode 

Reliability-Centered Maintenance (RCM) pada mesin cetak digital UV Nocai Nocai 

di PT XYZ, dapat disimpulkan beberapa hal berikut: 

1. Faktor-faktor yang mempengaruhi efisiensi pemeliharaan mesin cetak 

digital UV Nocai di PT XYZ adalah penggunaan strategi pemeliharaan 

reaktif, kurangnya identifikasi komponen kritis, serta belum adanya standar 

prosedur kerja (SOP) yang terstruktur. Komponen seperti printhead, 

pendingin, dan lampu UV tercatat sebagai penyumbang downtime tertinggi. 

2. Implementasi metode Reliability-Centered Maintenance (RCM) mampu 

memperbaiki sistem pemeliharaan dengan menyusun strategi yang lebih 

tepat, seperti preventive dan predictive maintenance. Pendekatan ini juga 

membantu menyusun SOP berdasarkan fungsi dan potensi kegagalan 

komponen secara sistematis. 

3. Implementasi RCM mampu menurunkan downtime produksi secara 

signifikan, yaitu dari 76 jam menjadi 19 jam selama periode observasi, yang 

berdampak langsung pada penurunan biaya kerugian dari Rp38.000.000 

menjadi Rp9.000.000, sehingga terjadi penghematan sebesar Rp28.500.000. 

4. Analisis risiko kegagalan menggunakan metode FMEA menghasilkan nilai 

RPN tertinggi pada komponen printhead (504), pendingin (441), dan lampu 

UV (288), yang dikategorikan sebagai risiko tinggi. FMEA memungkinkan 

perusahaan untuk memprioritaskan tindakan pemeliharaan berdasarkan 

kombinasi keparahan, frekuensi kejadian, dan kemampuan deteksi, 

sehingga strategi pemeliharaan lebih terfokus dan efisien. 
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5.2 Saran 

Untuk mendukung keberlanjutan dari implementasi RCM di PT XYZ, beberapa 

saran yang dapat diberikan adalah: 

1. Jadwal pemeliharaan ini sebaiknya mencakup kegiatan rutin harian, 

mingguan, dan bulanan yang wajib dilaksanakan oleh teknisi maupun 

operator mesin. Pemeliharaan harian meliputi pengecekan nozzle printhead 

menggunakan fitur nozzle check sebelum mesin beroperasi, pembersihan 

area sekitar sensor optik, serta monitoring suhu pada sistem pendingin. 

Kegiatan ini bertujuan untuk memastikan bahwa komponen-komponen 

utama dalam kondisi optimal sebelum proses produksi dimulai, sehingga 

dapat meminimalkan potensi gangguan saat mesin digunakan. 

2. menyusun dan menerapkan Standard Operating Procedure (SOP) 

pemeliharaan berkala. SOP ini harus berisi tahapan teknis setiap tindakan 

perawatan, indikator batas aman performa komponen, serta prosedur 

pelaporan hasil perawatan ke bagian terkait. Dengan adanya SOP yang jelas, 

kegiatan pemeliharaan dapat dilakukan lebih sistematis, konsisten, dan 

memudahkan proses evaluasi secara berkala. SOP juga menjadi panduan 

resmi bagi teknisi, sehingga dapat meminimalisir kesalahan akibat kelalaian 

atau ketidaktahuan prosedur yang tepat. Penerapan SOP ini diharapkan 

dapat meningkatkan keandalan mesin UV Nocai, menekan waktu downtime, 

serta menurunkan biaya pemeliharaan jangka panjang di PT XYZ. 

3. Evaluasi terhadap strategi pemeliharaan perlu dilakukan secara periodik, 

minimal setiap tiga bulan, untuk memastikan bahwa metode yang 

diterapkan masih relevan dengan kondisi mesin dan tidak terjadi penurunan 

performa. 

4. Penggunaan FMEA dan analisis RPN harus terus diperbarui berdasarkan 

data terbaru, agar prioritas tindakan pemeliharaan tetap sesuai dengan 

kondisi aktual di lapangan. 
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Dengan menerapkan saran-saran tersebut, diharapkan PT XYZ dapat terus 

meningkatkan keandalan sistem produksinya serta mengurangi risiko downtime 

secara berkelanjutan. 
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RIWAYAT HIDUP 

Tri Wibowo lahir di Boyolali, Jawa Tengah, pada 

tanggal 20 Juni 2004. Saat ini, ia berusia 22 tahun dan 

sedang menempuh pendidikan di Politeknik Negeri 

Jakarta (PNJ) pada jurusan Teknik Grafika dengan 

program studi Rekayasa Cetak dan Grafis 3D. 

Selama menempuh pendidikan di PNJ, Tri 

Wibowo menunjukkan minat yang besar dalam 

pengembangan keterampilan akademik maupun non-

akademik. Ia aktif sebagai anggota Organisasi 

Mahasiswa Pecinta Alam, di mana ia terlibat dalam 

berbagai kegiatan sosial dan pelatihan yang memperkuat keterampilan 

kepemimpinan serta kedisiplinan.  

Di bidang akademik, Tri Wibowo juga mengikuti Project-Based Learning 

(PBL), sebuah program tahunan yang diadakan oleh jurusan Teknik Grafika dan 

Penerbitan. Dalam program tersebut, Tri bersama timnya berhasil mengembangkan 

produk inovatif berupa board plan. Proyek ini melibatkan perencanaan, desain, 

hingga proses produksi, yang memperkuat pemahaman dan pengalamannya dalam 

bidang grafika dan rekayasa cetak.  

Dengan berbagai pengalaman tersebut, Tri Wibowo terus mengasah 

kemampuan teknis dan manajerial yang akan menjadi modal penting dalam dunia 

kerja. Ia memiliki semangat tinggi untuk berkembang dan berkontribusi di bidang 

grafika dan penerbitan, dengan harapan mampu memberikan inovasi dan solusi 

yang bermanfaat di masa depan. 
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