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ABSTRAK 
 

Satuan kerja Rekayasa Enjiniring dan Manufaktur PT. Bukit Asam Tbk bertanggung jawab atas 

keandalan fasilitas angkutan batubara dan peralatan. Peralatan seperti mesin potong plat YSD HGS 31/30, yang 

merupakan bagian penting dari proses fabrikasi, sering mengalami kerusakan pada bagian-bagiannya. Akibatnya, 

satuan kerja tidak dapat mencapai KPI (Key Performance Indicator). Tujuan penelitian ini adalah untuk 

menentukan nilai kritis dari komponen mesin potong plat dan rekomendasi perawatan terbaik. Analisis FMECA 

juga digunakan untuk menghitung biaya perawatan mesin, dan metode RCM digunakan untuk menentukan 

interval dan tugas perawatan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa tugas perawatan pencegahan yang 

direkomendasikan untuk komponen motor induksi mencakup tugas perawatan on-condition dan restorasi yang 

direncanakan setiap dua belas bulan, sedangkan tugas perawatan on-condition dan restorasi yang direncanakan 

untuk gearbox diperlukan setiap empat bulan, dan tugas perawatan restorasi dan pembersihan hidrolik diperlukan 

setiap empat bulan. Hasil perhitungan biaya menunjukkan bahwa biaya perawatan mesin potong plat YSD HGS 

31/30 adalah Rp. 105.683.700 per tahun. 

  

Kata kunci: Metode RCM, analisis FMECA, mesin potong plat, tugas perawatan pencegahan, biaya perawatan 

 

ABSTRACT 
 

Engineering and Manufacturing work unit of mining company PT. Bukit Asam Tbk is responsible for the 

reliability of coal transportation equipment and facilities. Equipment such as the YSD HGS 31/30 plate cutting 

machine, which is an essential component in the fabrication process, often experiences damage to its components, 

resulting in the achievement of operational unit KPI (Key Performance Indicator).This research was conducted 

to determine the critical value of machine components and the performance of the plate cutting machine system. 

Furthermore, the RCM method is used to determine maintenance intervals and tasks and FMECA analysis is used 

to estimate machine maintenance costs. The results showed that preventive maintenance tasks recommended for 

induction motor components include scheduled on-condition and scheduled restoration tasks every 12 months, 

while gearbox components require scheduled maintenance on-condition task and scheduled restoration task every 

4 months, and hydraulic components require scheduled maintenance restoration and scheduled discard task every 

4 months. Based on the results of the cost calculation, it is proposed that the estimated maintenance cost of the 

plate cutting machine is YSD HGS 31/30 Rp. 105,683,700 per year. 

 

Keywords: RCM methode , FMECA analysis, plate cutting machines,  interval preventive maintenance, estimate 

maintenance cost 

 

 

Pendahuluan 
 

PT Bukit Asam Tbk merupakan salah satu perusahaan tambang batubara terbesar di Sumatera Selatan,  

Indonesia. Perusahaan ini memiliki satuan kerja Rekayasa Enjiniring dan Manufaktur yang bertanggung jawab 

terhadap keandalan peralatan dan fasilitas angkutan batubara [1]. Peralatan mesin potong plat YSD HGS 31/30 

yang digunakan pada proses fabrikasi yang berkapasitas 220 ton [2], sering mengalami kerusakan, sehingga 

menyebabkan  proses fabrikasi menjadi terhambat dan berdampak pada ketercapaian KPI (Key Performance 
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Indicator) satuan kerja [3]. Kerusakan mesing potong plat dapat diiidentifikasi melalui penentuan nilai kritis 

komponen mesin, sehingga kerusakan dapat segera diminimalisir dengan melakukan tindakan preventif dan 

perbaikan sebelum mesin mengalami kegagalan atau kerusakan lebih lanjut [4]. Upaya tersebut dapat dilakukan 

dengan melaksanakan maintenance peralatan/mesin secara berkala mencakup: inspeksi, perbaikan, dan 

penggantian komponen jika diperlukan. Maintenance secara teratur dan tepat waktu, akan mengurangi resiko 

kegagalan mesin, sehingga masa pakai mesin tersebut menjadi lebih lama [5]. 

Metode FMECA (Failure Mode, Effects, and Criticality Analysis) disarankan untuk diterapkan  dalam 

proses identifikasi dan evaluasi potensi kegagalan mesin dengan maksud untuk menentukan tindakan korektif. 

Metode ini, mengkombinasikan FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) dan CA (Criticality Analysis), dalam 

mengidentifikasi dan mengevaluasi tingkat keparahan dan dampak potensi kegagalan mesin. Metoda FMECA 

biasanya dilakukan pada awal siklus hidup suatu sistem, peralatan atau proses, serta sering digunakan di berbagai 

industri seperti aerospace, otomotif, dan kesehatan [6].  

Risk Priority Number (RPN) merupakan metode yang digunakan untuk mengukur tingkat resiko  

kegagalan dalam suatu peralatan, sistem atau proses [7]. RPN diperoleh dari perkalian antara tiga variabel yaitu 

Severity (tingkat keparahan akibat kegagalan), Occurrence (frekuensi kemunculan kegagalan), dan Detection 

(kemampuan mendeteksi) [8]. Semakin tinggi nilai severity maka semakin parah dampak yang dapat ditimbulkan, 

semakin tinggi nilai occurrence maka semakin sering kegagalan terjadi, semakin tinggi nilai detection, maka 

semakin cepat dan efektif kegagalan dapat dideteksi dan diperbaiki. Nilai  𝑅𝑃𝑁 = 𝑆 𝑥 𝑂 𝑥 𝐷 ditunjukkan pada 

Tabel 1. Nilainya berkisar dari 1 hingga 1000, dengan nilai yang lebih tinggi menunjukkan risiko yang lebih besar 

dan memerlukan tindakan korektif yang lebih cepat dan efektif. RPN merupakan output FMECA digunakan 

sebagai ukuran kuantitatif untuk menentukan tindakan yang tepat untuk membantu mengidentifikasi kegagalan 

dan potensi penyebab, dampak, dan risiko [9].  

 

Tabel 1.  Kategori Criticality Analysis 

Level of detectability Value Risk or Hazard 

Minor 0-30 Acceptable 

Medium 31-60 Tolerable 

High 61-180 Tolerable 

Very High 181-252 Unacceptable 

Critical 253-324 Unacceptable 

Very critical >324 Unacceptable 

 

RCM (Reliability Centered Maintenance) merupakan metode perawatan mesin/sistem secara sistematis 

dan terstruktur [10]. Metode ini didasarkan pada identifikasi dan evaluasi potensi kegagalan, dan menentukan 

strategi perawatan yang paling efektif dan efisien untuk mencegah kegagalan [11]. Penggunaan metoda RCM 

bertujuan untuk memaksimalkan ketersediaan dan keandalan mesin, mengoptimalkan biaya perawatan, 

mengidentifikasi potensi kegagalan, menentukan strategi perawatan yang efektif dan efisien, serta 

memperpanjang umur mesin [12]. Penerapan metoda RCM dapat mengoptimalkan operasional dan ketersediaan 

mesin, serta mengurangi biaya perawatan dan downtime yang tidak terduga pada perusahaan [13]. Kegiatan 

perawatan mesin (Preventive Maintenance task) mencakup: 1) scheduled on-condition task untuk mendeteksi 

potensi kegagalan sebagai hasil dari kondisi fisik yang teridentifikasi (kegagalan fungsional); 2) scheduled 

restoration task untuk memulihkan sistem agar kembali ke kondisi semula dilakukan secara periodik; 3) scheduled 

discard task untuk mengganti komponen sebelum batas usia sistem tanpa mempertimbangkan kondisinya (paling 

tidak efektif) [14].  

Penelitian sebelumnya, mengenai penerapan metoda RCM dan analisis FMECA dapat menghemat biaya 

pemeliharaan, telah dilakukan pada mesin CNC Milling A yang sering mengalami kerusakan. Penelitian ini 

menghasilkan nilai RPN komponen bearing spindle, bearing rel, dan selang sebagai komponen kritis pada sistem, 

memerlukan kebijakan maintenance dengan hasil 2 scheduled discard task, 2 scheduled restoration, dan 2 

scheduled on-condition task, dengan interval waktu maintenance sesuai dengan kategori task [6]. Resiko 

fungsional dan potensi cacat  produk dalam sistem manufaktur dapat dideteksi melalui status kinerja mesin, 

sehingga perlunya diterapkan kegiatan pemeliharaan preventif. Jalur degradasi kinerja mesin dan pengaruhnya 

terhadap WIP telah diklarifikasi, adanya penyimpangan dimensi karakteristik kualitas utama. Berbagai tingkat 

tindakan pemeliharaan telah diusulkan,  dan rencana pemeliharaan preventif terintegrasi untuk seluruh proses 

produksi  dengan meminimalkan kehilangan kualitas produk dan investasi PM. Kombinasi keputusan optimal 

diselesaikan dengan algoritma genetika, yaitu strategi perawatan optimal melalui analisis sistem pembuatan 

kepala silinder [15].  
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Penelitian lainnya bertujuan mengevaluasi sistem preventive maintenance dengan prioritas perawatan 

berdasarkan alur proses produksi menggunakan metode CDS (Campbell Dudek Smith) untuk mengetahui alur 

proses produksi yang efisien dan metode RCM II untuk menentukan jenis perawatan. Kegagalan fungsi komponen 

dan penilaian risiko didapatkan dari FMEA dan RPN juga. Kegiatan perawatan memperhatikan hasil diagram 

RCM II dan perhitungan kuantitatif untuk menentukan kegiatan perawatan yang optimal [16]. Penelitian 

menggunakan metode RCM untuk menentukan metode pemeliharaan  dan metode RCS (Relibility Centered 

Spares) telah dilakukan untuk menentukan jumlah persyaratan suku cadang pada mesin Eurosicma E75 DS (4)/A 

PT Konimex [17]. Penentukan jadwal interval waktu perawatan dan tindakan perawatan mesin Open Top Roller 

telah dilakukan oleh pabrik Pengolahan Teh di Kebun Tobasari PTPN IV. Untuk mengatasi masalah tersebut 

metoda RCM dan analisis FMEA digunakan untuk mengidentifikasikan bentuk kegagalan tertinggi pada setiap 

kerusakan mesin yang terjadi dan perawatannya. Hasil perhitungan analisis FMEA dan metoda RCM 

menyimpulkan bahwa interval perawatan  mesin Open Top Roller yang paling tinggi adalah TEHA mencapai 

43,5% [18].  

 

 

Metode Penelitian 
 

Penelitian ini dikerjakan mengikuti diagram alur penelitian seperti pada Gambar 1, dengan berfokus pada 

objek yang diteliti, yaitu mesin potong plat YSD HGS 31/30 yang diidentifikasi bagian mesinnya melalui System 

Breakdown Structure (SBS) [19]. Selanjutnya mesin tersebut  diidentifikasi kerusakan komponennya, penyebab 

kerusakan, serta efek yang ditimbulkan melalui analisis FMECA [19]. Output hasil analisis tersebut berupa nilai 

RPN dan kategori kerusakan untuk setiap komponen [20]. Peneliti kemudian menentukan komponen kritis yang 

sesuai dengan kategori kerusakan, lalu dilakukan identifikasi kebijakan perawatan yang efektif, kemudian 

dilakukan pengolahan data termasuk perhitungan MTTF dan MTTR serta melakukan pendefinisian sistem berupa 

Logic Tree Analysis (LTA) untuk memperoleh preventive maintenance task [6]. 

MTTF (Mean Time to Failur) dan MTTR (Mean Time to Repair) digunakan sebagai input dalam 

penentuan interval preventive task,  untuk menghitung estimasi biaya perawatan. Melalui proses ini, diperoleh 

dua output, yaitu interval waktu pemeliharaan dan biaya perawatan yang menjadi usulan bagi perusahaan P.T 

Bukit Asam Tbk. 

 

 
Gambar 1.  Diagram Alur Penelitian 
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Hasil Dan Pembahasan 
 

SBS Mesin Potong Plat YSD HGS 31/30. 

SBS (System Breakdown Structure) merupakan metode untuk memecah sistem besar menjadi komponen-

komponen yang lebih kecil dan terorganisir secara bertingkat. SBS mesin potong plat YSD HGS 31/30 yang 

diidentifikasi ditunjukkan pada Gambar 2 mencakup level paling rendah  hingga level atas. Setiap level dijelaskan 

secara rinci untuk memudahkan pemahaman [19]. 

 
Gambar 2. SBS mesin potong plat YSD HGS 31/30 0-1 

 

Data Kerusakan Mesin Potong Plat YSD HGS 31/30 

Hasil analisis data seperti ditunjukkan pada Tabel 2, menjelaskan data kerusakan meliputi jenis 

kerusakan, frekuensi kerusakan dan presentase kerusakan komponen mesin YSD HGS 31/30 untuk periode 12 

bulan terakhir (Oktober 2022 – Maret 2023). 

 

Tabel 2. Data kerusakan mesin YSD HGS 31/30 periode Maret 2022 – Maret 2023 

Jenis Kerusakan Frekuensi Kerusakan Kerusakan (%) 

Sudut potong pisau tidak sesuai 5 15.625 

Overheat pada motor induksi 1 3.125 

Vibrasi berlebih pada gearbox 3 9.375 

Daya mesin tiba-tiba mati 2 6.25 

Sensor posisi tidak berfungsi 3 9.375 

Tekanan hidrolik turun secara signifikan 3 9.375 

Hasil potong plat tidak presisi 10 31.25 

Kebocoran oli hidrolik yang cukup signifikan 2 6.25 

Pisau tidak kembali naik setelah pemotongan 3 9.375 

Jumlah 32 100 

 

Penentuan Distribusi dan Nilai Mean Down Time 

Berdasarkan pemilahan komponen mesin potong plat YSD HGS 31/30 yang mengalami kegagalan, jenis 

kerusasakan, frekuensi kerusakan, kemudian dilakukan penentuan distribusi menggunakan uji Anderson-Darling 

[21] dan penentuan nilai MDT sebagai output [22] ditunjukkan pada Tabel 3. 

 

Tabel 3. Data Mean Down Time 

Komponen Jenis Kerusakan 
Frekuensi 

Kerusakan 

Kerusaka

n (%) 

Distrib

usi 

Parame

ter 

MDT 

(Jam) 

Pisau 
Sudut potong pisau tidak 

sesuai 
5 15.63% Normal 

μ = 4, σ 

= 1 
4 

Motor 

induksi 

Overheat pada motor 

induksi 
1 3.13% 

Ekspone

nsial 

λ = 

0.03125 
32 

Gearbox 
Vibrasi berlebih pada 

gearbox 
3 9.38% 

Ekspone

nsial 

λ = 

0.04166

7 

24 

Daya mesin Daya mesin tiba-tiba mati 2 6.25% Normal 
μ = 4, σ 

= 1 
4 
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Sensor 

posisi 

Sensor posisi tidak 

berfungsi 
3 9.38% Normal 

μ = 6, σ 

= 1.5 
6 

Hidrolik 
Tekanan hidrolik turun 

secara signifikan 
3 9.38% Normal 

μ = 7, σ 

= 1.5 
7 

Hasil potong 

plat 

Hasil potong plat tidak 

presisi 
10 31.25% 

Ekspone

nsial 

λ = 

0.16666

7 

6 

Kebocoran 

oli 

Kebocoran oli hidrolik yang 

cukup signifikan 
2 6.25% 

Ekspone

nsial 

λ = 

0.03125 
32 

Pisau 
Pisau tidak kembali naik 

setelah pemotongan 
3 9.38% Normal 

μ = 5, σ 

= 1 
5 

 

Selanjutnya disusun FMECA worksheet yang mencakup: Equipment, Function, Functional Failure, RPN, 

Criticality, Risk Category, dan Maintenance Plan [23]. 

 

Analisis FMECA 

 Hasil analisis kegagalan komponen mesin potong plat YSD HGS 31/30  menggunakan metode FMECA, 

seperti ditunjukkan pada Tabel 4, menggambarkan bahwa motor induksi, gearbox, dan tekanan hidrolik 

merupakan komponen yang kritis [21]. 

Tabel 4. FMECA Worksheet 

Equipment Function 
Functional 

Failure 
RPN Criticality 

Risk 

Category 

Maintenance 

Plan 

Pisau 

Memotong plat 

dengan sudut 

potong yang 

sesuai 

Sudut potong 

pisau tidak 

sesuai 

28 Minor Acceptable 

Lakukan Trial 

and Error untuk 

mengkalibrasi 

sudut potong pada 

pisau 

Motor 

induksi 

Menghasilkan 

tenaga untuk 

menggerakkan 

pisau 

Overheat 

pada motor 

induksi 

288 Critical Unacceptable 

Periksa kondisi 

lilitan pada motor, 

lakukan 

rewinding apabila 

diperlukan 

Gearbox 

Menggerakkan 

pisau dengan 

kecepatan yang 

tepat 

Vibrasi 

berlebih pada 

gearbox 

240 
Very 

High 
Unacceptable 

Lakukan 

alignment ulang 

dan berikan 

grease 

Daya 

mesin 

Menyediakan 

tenaga untuk 

sistem hidrolik 

dan pisau 

Daya mesin 

tiba-tiba mati 
18 Minor Acceptable 

Periksa beban 

pemotongan 

Sensor 

posisi 

Mengatur posisi 

pisau untuk 

memotong 

dengan akurasi 

Sensor posisi 

tidak 

berfungsi 

30 Minor Acceptable 

Bersihkan sensor 

dan kalibrasi 

ulang 

Hidrolik 

Menyediakan 

tekanan hidrolik 

untuk penggerak 

pisau 

Tekanan 

hidrolik 

turun secara 

signifikan 

256 Critical Unacceptable 

Periksa kondisi 

seal dan 

kebocoran oli 

hidrolik 

Hasil 

potong plat 

Menghasilkan 

potongan plat 

yang presisi 

Hasil potong 

plat tidak 

presisi 

80 High Tolerable 

Cek kondisi 

pisau, lakukan 

penggantian bila 

diperlukan 

Hidrolik 

Menyediakan oli 

hidrolik untuk 

sistem hidrolik 

dan pisau 

Kebocoran 

oli hidrolik 

yang cukup 

signifikan 

84 High Tolerable 

Cek kondisi seal 

dan sambungan 

hidrolik 
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Equipment Function 
Functional 

Failure 
RPN Criticality 

Risk 

Category 

Maintenance 

Plan 

Pisau 

Memotong plat 

dengan sudut 

potong yang 

sesuai 

Pisau tidak 

kembali naik 

setelah 

pemotongan 

6 Minor Acceptable 

Periksa apakah 

ada sisa potong 

plat yang 

tersangkut 

 

Perhitungan MTTR dan MTTF 

MTTR (Mean Time To Repair) dan MTTF (Mean Time To Failure) dihitung setelah dilakukan pengujian 

distribusi dan waktu perbaikan (TTR) dan waktu kegagalan (TTF) pada setiap komponen mesin potong plat YSD 

HGS 31/30 yang kritis [6]. Hasil perhitungan MTTR dan MTTF  pada Tabel 5 menunjukkan bahwa apabila 

distribusi komponen kritis berupa distribusi normal atau eksponensial, maka nilai μ akan menjadi nilai MTTR atau 

MTTF komponen tersebut. Namun, jika distribusi komponen kritis berupa distribusi weibull, maka diperlukan 

persamaan tertentu untuk menghitung MTTF dan MTTR [24]. 

𝑀𝑇𝑇𝐹 =  
1

𝜆
 (untuk distribusi eksponensial)      (1) 

𝑀𝑇𝑇𝐹 =  𝜇 (untuk distribusi normal)     (2) 

𝑀𝑇𝑇𝐹 =  𝛾 +  𝛽. 𝛤 (1 +  
1

𝑘
) (untuk distribusi Weibull)    (3) 

𝑀𝑇𝑇𝑅 =
𝑇𝑇𝑅

𝐹𝑟𝑒𝑘𝑢𝑎𝑛𝑠𝑖 𝑘𝑒𝑔𝑎𝑔𝑎𝑙𝑎𝑛
       (4) 

 

Tabel 5. Nilai MTTR dan MTTF 

Komponen MTTR (jam) MTTF (jam) 

Motor induksi 32 32 

Gearbox 8 24 

Hidrolik 2.33 7 

 

RCM Decision Worksheet 

 Setelah dilakukan analisis menggunakan RCM decision worksheet [18], ditemukan 2 jenis kegiatan 

scheduled on condition, 4 jenis kegiatan scheduled restoration, dan 2 jenis kegiatan scheduled discard task yang 

tepat untuk diterapkan pada ketiga komponen mesin tersebut. Dengan demikian, RCM decision worksheet dapat 

dijadikan alat yang efektif untuk meningkatkan efisiensi pemeliharaan mesin dan mencegah terjadinya kegagalan 

pada komponen kritis mesin potong plat YSD HGS 31/30. 

 

Penentuan Maintenance Task dan Perhitungan Interval Preventive Maintenance 

Setelah analisis RCM decision worksheet dilakukan, dilanjutkan pada penentuan kebijakan pemeliharaan 

[15] berdasarkan karakteristik dan mode kegagalan pada komponen kritis. Tabel 6 memuat kebijakan 

pemeliharaan yang direkomendasikan untuk setiap komponen kritis beserta intervalnya. Interval waktu 

pemeliharaan pada scheduled on-condition task dihitung dengan mengambil setengah dari P-F interval masing-

masing komponen [17]. P-F interval yang digunakan didapatkan dari data MTTF tiap komponen kritis. Sementara 

itu, untuk scheduled restoration dan scheduled discard task, perhitungan dilakukan berdasarkan biaya perbaikan 

atau penggantian komponen yang mengalami kerusakan. Rumus yang digunakan dapat dilihat sebagai berikut; 

Cf =  Cr +  𝑀𝑇𝑇𝑅 ( Co +  Cw )     (5) 

Cf merupakan biaya pergantian komponen setiap siklus pemeliharaan, Cr adalah biaya pergantian kerusakan 

komponen, Co adalah biaya kerugian produksi (loss of revenue), dan Cw adalah biaya tenaga kerja. Setelah itu, 

nilai Cm dihitung dengan menjumlahkan biaya downtime, biaya tenaga kerja, dan biaya perbaikan [16]. 

Jika nilai Cm dan Cr telah diketahui, maka dapat dilakukan perhitungan Interval Preventive Maintenance 

dengan menggunakan persamaan; 

TM =  η x (
Cm

Cr(β−1)
)

1

β
      (6) 

Hasil perhitungan  untuk setiap kerusakan yang terjadi pada komponen kritis yang telah dianalisis, secara detail 

ditunjukkan pada Tabel 6. 

 

Tabel 6. Maintenance Task dan Interval Preventive Maintenance 

Komponen 
Failure 

Mode 
Proposed Maintenance 

Interval Maintenance Time 

(jam) 

Overheating scheduled restoration task 2112 
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Motor 

Induksi 

Cleaning Fan, Bearing, Housing, 

Rewinding  

Vibration 
scheduled restoration task 

2112 
Balancing  

Bearing 
scheduled on-condition task 

2112 
Lubrication, Replacement 

Gearbox Wear 
scheduled on-condition task 

704 
Grease Replacement, Filter Change  

Misalignment 
scheduled restoration task 

704 
Re-Alignment 

Hidrolik Leakage 
scheduled discard task 

704 
Tightening, Seal Replacement  

Contaminatio

n 

scheduled discard task 
704 

Flushing, Filter Replacement  

Pressure 

Loss 

scheduled restoration task 
704 

Inspection, Adjustment 

 

Estimasi Biaya Pemeliharaan Komponen Kritis 

 Biaya pemeliharaan bergantung pada waktu yang diperlukan untuk melakukan perbaikan, harga 

peralatan, biaya engineer, biaya penggunaan material untuk kegiatan pemeliharaan, dan kerugian pendapatan. 

Perhitungan biaya pemeliharaan dihitung menggunakan rumus [25]; 

     Tc =  ( Cm +  Cr ) x Fm     (7) 

Cm: biaya yang dikeluarkan untuk melakukan pemeliharaan, yang terdiri dari biaya waktu tidak beroperasi, biaya 

tenaga kerja, dan biaya pemeliharaan preventif. Cr : biaya komponen yang terkait dengan tugas pemulihan 

terjadwal. Fm: frekuensi pelaksanaan perawatan preventif. 

Setelah dilakukan perhitungan, biaya yang diusulkan untuk melakukan perawatan preventif sesuai 

dengan tugas yang telah ditentukan adalah sebesar Rp. 105.683.700 / tahun. 

 

 

Simpulan 
 

 Dalam menjaga performansi keandalan mesin potong plat YSD HGS 31/30 digunakan Metode RCM dan 

Analisis FMECA untuk menentukan interval beserta task maintenance yang sesuai. Hasil pengukuran 

menunjukkan kebijakan preventive maintenance yang terdiri dari 2 scheduled on-condition, 4 scheduled 

restoration, dan 2 scheduled discard task pada ketiga komponen mesin. Interval waktu pemeliharaan untuk ketiga 

komponen mesin berbeda, ditentukan berdasarkan jenis kegagalan yang mungkin terjadi. Komponen Motor 

Induksi memerlukan maintenance scheduled on-condition task dan scheduled restoration task setiap 12 bulan 

sekali. Sementara itu, komponen gearbox membutuhkan maintenance scheduled on-condition task dan scheduled 

restoration task setiap 4 bulan sekali. Sedangkan komponen Hidrolik memerlukan maintenance scheduled 

restoration dan scheduled discard task setiap 4 bulan sekali. Hasil perhitungan estimasi biaya perawatan, 

ditemukan  usulan sebesar Rp. 105.683.700 sebagai biaya total perawatan preventif mesin. 
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