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Pendahuluan
PT. Karya Mitra Tehnik didirikan pada tahun 2012 sebagai sebuah perusahaan yang menyediakan layanan

rental dan servis alat berat. Perusahaan ini menawarkan berbagai macam layanan, termasuk sewa forklift, sewa

truck dan sewa crane. Forklift digunakan untuk mengambil barang, operator akan mengarahkan garpu dan

mengangkat sampai ketinggian tertentu dengan sistem hidrolik. Dalam penggunaannya tidak jarang mengalami

kerusakan disebabkan oleh operator yang kurang disiplin dan waktu pemakaian forklift secara terus menerus yang

mengakibatkan forklift rusak sebelum waktunya.

Berdasarkan hasil obeservasi dan wawancara terdapat mengalami kerusakan dalam tahun 2021 terdapat

12 kali waktu kerusakan forklift dan pada tahun 2022 terdapat 18 kali waktu terjadinya kerusakan pada forklift,

oleh karena itu dibutuhkan analisa penyebab terjadinya kerusakan forklift yang menghambat produktivitas.
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Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, maka perumusan masalah adalah “apa saja

penyebab kerusakan forklift pada saat operasional dan bagaimana cara mengatasi

permasalahan tersebut dengan menggunakan metode FTA dan FMEA”
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Diagram Alir Penelitian
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Metode
• Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan metode yang digunakan untuk
mengidentifkasi dan menganalisa suatu failure (kegagalan) yang pada hasil akhir dari FMEA bisa
memberikan sautu solusi untuk mangatasi kegagalan tersebut. (Laali, 2021)

• Fault Tree Analysis (FTA)

Fault tree analysis (FTA) merupakan salah satu teknik untuk menganalisis kesalahan sistem
jaringan dengan beberapa sub penyebab kegagalan yang mendasari serta kerusakan komponen. 
Analisis pohon kesalahan menggambarkan hubungan antara kejadian dasar (kejadian utama yang 
menyebabkan kejadian puncak) dan kejadian puncak (kejadian yang terjadi). (Fauziah, 2022)
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Hasil

Flowchart FMEA
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Hasil

Data kerusakan spare part forklift

Potensi kegagalan
Waktu terjadi

(Dalam 1 Tahun)

Filter udara kotor 4 Kali

Raditor rusak 2 Kali

Oli tidak mengalir ke mesin 2 Kali

Oli dan filter hidrolik kotor 2 Kali

Dinamo starter rusak 3 Kali

Master rem bocor 1 Kali

Kampas rem aus 2 Kali

Steering wheel berat 2 Kali
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Hasil

Hasil kuisioner
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Hasil

Hasil kuisioner
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Hasil

Hasil RPN
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Hasil

Hasil RPN
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Hasil

Hasil RPN
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Hasil

Hasil FTA

Radiator

Rusak
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Hasil

Hasil FTA

Dinamo

starter rusak
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Hasil

Hasil FTA

Oli tidak mengalir

ke mesin
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Pembahasan
Dari pengolahan data menggunakan metode FMEA mengenai mode kegagalan dari kerusakan forklift, didapat hasil hasil

RPN sebesar 126 yang terletak pada mode kegagalan radiator rusak, RPN sebesar 120 terletak pada mode kegagalan dinamo
starter rusak, RPN sebesar 105 terletak pada mode kegagalan oli tidak mengalir ke mesin, RPN sebesar 90 terdapat pada mode
kegagalan saluran radiator tersumbat, RPN sebesar 63 terdapat pada mode kegagalan aki yang bermasalah, RPN sebesar 56
terdapat pada mode kegagalan oli habis, RPN sebesar 48 terdapat pada mode kegagalan filter gagal meyaring, RPN sebesar 48
terdapat pada mode kegagalan seal kit aus, RPN sebesar 36 terdapat pada mode kegagalan pelumas sudah kering, RPN
sebesar 32 terdapat pada mode kegagalan minyak rem berkurang, RPN sebesar 32 terdapat pada mode kegagalan kampas
yang sudah aus, RPN sebesar 32 terdapat pada mode kegagalan pompa steering macet, RPN sebesar 21 terdapat pada mode
kegagalan hidrolik macet dan RPN sebesar 16 terdapat pada mode kegagalan ban kurang angin. Berdasarkan hasil RPN
tersebut dapat diketahui bahwa terdapat tiga mode kegagalan yang tergolong mendapat prioritas perbaikan yang cukup tinggi
yaitu mode kegagalan radiator rusak dengan RPN sebesar 126, mode kegagalan dinamo starter rusak dengan RPN sebesar 120
dan mode kegagalan oli tidak mengalir ke mesin dengan RPN sebesar 105.

Dari 3 mode keagagalan yang dianalisa menggunakan metode FTA, didapat hasil sebagai berikut: (a). Radiator rusak,
terdapat dua faktor penyebab dari mode kegagalan radiator rusak, faktor pertama yaitu radiator mengalami overheat dan faktor
kedua yaitu saluran radiator tersumbat. (b). Dinamo starter rusak, terdapat dua faktor penyebab dari mode kegagalan dinamo
starter rusak, faktor pertama yaitu dinamo starter putus dan faktor kedua yaitu aki yang bermasalah. (c). Oli tidak mengalir ke
mesin, terdapat dua faktor penyebab dari mode kegagalan oli tidak mengalir ke mesin, faktor pertama yaitu pompa oli yang
tersumbat dan faktor kedua yaitu kehabisan oli.
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Temuan Penting Penelitian
Dari pengolahan data menggunakan metode FMEA terdapat tiga mode kegagalan dengan RPN yang tinggi

dan membutuhkan prioritas perbaikan. Yang pertama yaitu radiator rusak dengan nilai RPN sebesar 126, yang
kedua yaitu dinamo starter rusak dengan nilai RPN sebesar 120 dan yang ketiga adalah oli tidak mengalir ke
mesin dengan nilia RPN sebesar 105. Dari 3 mode keagagalan yang dianalisa menggunakan metode FTA, didapat
hasil sebagai berikut: (a). Radiator rusak, terdapat dua faktor penyebab dari mode kegagalan radiator rusak, faktor
pertama yaitu radiator mengalami overheat dan faktor kedua yaitu saluran radiator tersumbat. (b). Dinamo starter
rusak, terdapat dua faktor penyebab dari mode kegagalan dinamo starter rusak, faktor pertama yaitu dinamo
starter putus dan faktor kedua yaitu aki yang bermasalah. (c). Oli tidak mengalir ke mesin, terdapat dua faktor
penyebab dari mode kegagalan oli tidak mengalir ke mesin, faktor pertama yaitu pompa oli yang tersumbat dan
faktor kedua yaitu kehabisan oli.Secara garis besar saran perbaikannya adalah mewajibkan operator melakukan
maintenance secara berkala, rajin membersihkan lingkungan kerja dan memperbaiki sistem penggunaan forklift.
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Manfaat Penelitian
Dengan dilakukannya penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat diantaranya:

• Mendapatkan faktor - faktor yang dapat mempengaruhi kerusakan forklift pada saat operasional.

• Memberikan usulan perbaikan dalam menurunkan tingkat kerusakan forklift dengan cara
memprioritaskan tingkat kekritisan yang dihasilkan metode FTA dan FMEA.

• Sebagai acuan perbaikan untuk meningkatkan efektivitas penggunaan unit forklift pada perusahaan
yang menyewa.
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