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Pendahuluan

BAB 1

Latar
ata Jumlah kerusakan sebanyak 31 kali dalam waktu 2 tahun

Belakang
Kerusakan pada mesin cutter yang mudah tumpul dan bearing rel
yang mudah berkarat (permukaannya tidak lagi rata)

Menekan visi perusahaan dalam upaya menekankan tingkat
breakdown time tahun 2023 sebesar 20,5% menjadi 10% di tahun
2024
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Tujuan Penelitian

Tujuan

Mengetahui tindakan yang
efektif untuk komponen

perawatan mesin CNC milling

menggunakan metode FMEA.




Manfaat Penelitian

- Memberikan masukkan dan rekomendasi kepada perusahaan dalam perawatan

breakdown pada mesin CNC menggunakan metode Failure Mode Effect
Analysis (FMEA).

. Hasil penelitian yang diharapkan meliputi pengurangan biaya tak terduga

yang mungkin terjadi, perpanjangan usia pakal mesin, dan pengurangan risiko

keterlambatan produksi di PT. 1JA Surabaya.




BAB 3

Metode Penelitian

 Waktu & tempat

Perusahaan manufaktur PT IJA Surabaya, Jawa Timur. Dilaksanakan dalam
rentang waktu 5 bulan.

 Pengambilan Data

Menggunakan data primer yang diperoleh dari hasil wawancara dan observasi
serta data sekunder yang diperoleh dari berbagai sumber.

e Metode

Metode FMEA digunakan untuk mengevaluasi suatu sistem berdasarkan pada
kegagalan yang terdiri dari computer sistem serta menganalisa pengaruhnya.




Alur Penelitian

Identifikasi masalah

b
Perumusan masalah
- -
Studi pustaka Studi lapangan
b
Pengumpulan data
L 4

Identifikasi critically compornenis mesin CNC

Identifikasi potensi kegagalan mesin CINC

Menentukan skor severity, cccurance, dan defection (SO
Menghitung nilai RPN berdasarkan skor S0D

da L) b2 =

h
Merencanakan perawatan mesin CINC berdasarkan nilai RPN
tertinggi untuk mendulkung produksi produk vang baik.

b4
Hasil analisa dan pembahasan

v
Eesimpulan dan saran

v
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Metode Penelitian

Analisis FMEA dilakukan dengan menetapkan nilai Risk Priority Number
(RPN). Perhitungan nilai RPN diawali dengan identifikasi komponen mesin.

|dentifikasi potensi kegagalan mesin , penentuan nilai severity (S), securance
(O), detection (D).

Nilai RPN digunakan untuk mengetahui rasio dari setiap komponen.

Berdasarkan nilai RPN yang didapat dari analisis terhadap FMEA dilakukan
pemilihan tindakan yang efektif untuk setiap komponen mesin CNC milling.

RPN=Sx0OxD




Nilal SOD kompoten mesin CNC milling

Efek

Mode Penvebah Total
No  Komponen Kegagalan Kezagalan Kegagalan D RPN RPN
Eag
. Amz atan Pemumman Pelumazan
7 7
! Spindel macet efizsiens1 ' buruk 6 378
Bearing wear ReDSIEM 6 Overloading 5 240 933
) ; Getaran Kontzminas . -
Orverheating berlebihan 7 Jebu 5 315
) ; Debu atan
1 Filter udara Tersumbat D‘E};:jﬂmﬁ 6§ kotoran 5 210
menumpuk
Paparan
tems-
Pemumman ?:fﬁlaﬂus
Kebacoran efisiensi 5 dap 5 45 i
sistern filtrasi polutan 310
dengan
konzentrasi
tinggi
Tidak dapat p
Filter menahan - Emasagiin - 150
- i
saturation partikel ) WJ;'::;I . .
tambahan
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Severity (S)

Tahel 1 Skala dan Kriteria Nilai severity (8)

Rutk Skala Parameter Severity
Parameter Skala
1 Tidak adaakibat ~ Tidak Ada Pengaruh
2 Sangat kecil Perangkat dinila buruk akan tetapi kinerja perangkat masth cukup batk dan
sistemn serta mesin dapat berjalan dengan sempurna
_ - _ - 3 Kecil Perangkat mengalami performa yang menurun akan tetapi sistem mesin masth
Hasil Analisa Tingkat keparahan severity tertinggi terdapat pada dapat berjalan dengan sempurna
mode kegagalan kabel putus atau terbakar yaitu dengan nilai 10 4 Sangat rendah Kerusakan perangkat mesin dapat menyebabkan pengaruh yang minim pada
- _ - _ performa sistem pada mesin yang masth dapat beroperasi
Hal ini mengakibatkan konsekuensi serius, seperti kerusakan 5 Rendah Kerusakan perangkat mesin menyebabkan performa sistem menurun dengan
kelistrikan mesin serta penghentian total operasional mesin yang cara bertahap akan tetapi, mesin dapat beroperasi dengan baik
menyebabkan downtime signifikan dan kerugian ekonomi 6 Moderate Kerusakan perangkat mesin menyebabkan performa sistem mengalami
penurunan drastis akan tetapt mesin dapat beroperasi dengan baik
T Tinggi Kerusakan perangkat mesin menyebabkan sistem mati akan tetapi mesin dapat

beroperast secara normal

8 Sangat tinggy Kerusakan perangkat mesin menyebabkan mesin mati sehingga kehilangan
fungst utama perangkat

9 Sangat berbahava  Kerusakan perangkat mesin dapat menyebabkan kecelakaan kerja serta mesin
tidak dapat beroperast akan tetapi terdapat peringatan dint

10 Sangat berbahava  Kerusakan komponen menyebabkan kecelakaan secara tiba-tiba dan

XNy sekali membahayakan keselamatan kerja
ST &) iversi .
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Occurance (O)

Nilai occurance tertinggi dari hasil pengamatan pada
mesin CNC Milling yaitu mencapai nilai 7 (sering
terjadi).

Hal ini meliputi aus atau macet, overheating, dan
putus atau terbakar dapat menyebabkan breakdown
pada 10 hingga 16 operasi mesin.

Selain itu juga terjadi kegagalan tersumbat pada
filter mesin dengan kejadian breakdown mencapai
15 hingga 18 operasi.

\-\-;
UMsIDA

Tabel 1 Skala dan Kriteria Nilai severity (8)

Rak Skala Parameter Severity
Parameter Skala

1 Tidak adaakibat ~ Tidak Ada Pengaruh

2 Sangat kecil Perangkat dinilat buruk akan tetapi kinerja perangkat masth cukup batk dan
sistem serta mesin dapat berjalan dengan sempurna

3 Kecil Perangkat mengalami performa yang menurun akan tetapi sistem mesin masth
dapat berjalan dengan sempurna

4 Sangat rendah Kerusakan perangkat mesin dapat menyebabkan pengaruh yang minim pada
performa sistem pada mestn vang masth dapat beroperast

j Rendah Kerusakan perangkat mesin menyebabkan performa sistem menurun dengan
cara bertahap akan tetapi, mesin dapat beroperast dengan batk

b Moderate Kerusakan perangkat mesin menyebabkan performa sistem mengalami
penurunan drastis akan tetapt mesin dapat beroperast dengan baik

1 Tinggi Kerusakan perangkat mesin menyebabkan sistem mat1 akan tetapi mesin dapat
beroperast secara normal

§ Sangat tinggi Kerusakan perangkat mesin menyebabkan mesin mati sehingga kehilangan
fungst utama perangkat

9 Sangat berbahaya  Kerusakan perangkat mesin dapat menyebabkan kecelakaan kerja serta mesin
tidak dapat beroperast akan tetapi terdapat peringatan din

10 Sangat berbahaya  Kerusakan komponen menyebabkan kecelakaan secara tiba-tiba dan

sekalt membahayakan keselamatan kerja
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Detection (D)

Tabel 3 Skala dan Kriteria Nilai Detection (D)

Skala Parameter Detection

Rank Alkibat Kriteria verbal
1 Dektesi dapat ditemukan dengan  Dapat menduga seringnya terjadi menvebabkan pada potensi
mudah penvebab dan kejadian
2 Sangat mudah terdeteksi Sangat mudah dikontrol guna menemukan penyebab potensi serta
jenis kegagalan
3 Mudah terdeteks1 Mudah terkontrol guna menemukan penyebab potensi dan ragam
kegagalan selanjutnya
Nilai detection pada mode kegagalan di komponen 4 Untuk mendetekst menengah ke Hampir mudah guna menemukan penyebab potensi dan ragam
mesin CNC Milling berkisar pada 5 gingga 6 ) atas _ kegagalan yang dapat terjadi selanjutnya |
dengan 5 masuk dalam kategori sedang dan 6 5 Untuk terdeteksi sedang Hampir tidak mudah guna mene.mu_kan p;ﬂ}’ehab potensi serta
e _ ragam kegagalan vang dapat terjadi sehn]um}fa
6 Untuk terdeteksi rendah Eendah untuk menemukan penyebab potensi serta ragam
kegagalan selanjutnya
7 Untuk terdeteksi sangat rendah Sangat rendah untuk menemukan penyebab potensi serta ragam
kegagalan yang dapat terjadi selanjutnya
8 Sulit untuk terdeteks: Sulit untuk mengkontrol modifikasi untuk menemukan penvebab
potensi dan ragam kegagalan vang dapat terjadi selanjutnya
9 Sangat sulit untuk terdeteksi Sang'at sulit guna menemukan modifﬂcasf untuk mme:r_mkan
penvebab potensi dan ragam kegagalan vang dapat terjadi
selanjutnya
10 Mustahil untuk terdeteks1 Tidak akan terkontrol dan menemukan apa penyebab potensi

keoasalan serta kerusakan vang dapat terjadi selanjutnya

i it .
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Nilal Risk Priority Number (RPN)

* Berdasarkan hasil analisis identifikasi penyebab kegagalan mesin milling menggunakan
metode FMEA, menunjukkan komponen spindel memiliki total nilai RPN paling tinggi
diantara komponen mesin yang lain yaitu 933 dan komponen air supply menjadi komponen
kedua yang memiliki total nilai RPN tertinggi yaitu 882.

* Total nilai RPN untuk spindel adalah 933, yang menunjukkan tingkat risiko yang sangat
tinggi. Untuk mengurangi risiko kegagalan pada spindel, beberapa tindakan pencegahan
yang diusulkan meliputi jadwal pelumasan rutin dan monitoring beban.

* Total nilai RPN untuk spindel adalah 933, yang menunjukkan tingkat risiko yang sangat
tinggi. Untuk mengurangi risiko kegagalan pada spindel, beberapa tindakan pencegahan
yang diusulkan meliputi jadwal pelumasan rutin dan monitoring beban.
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Kesimpulan

« Spindel dan air supply menjadi kompenen yang perlu perawatan lebih baik
karena memiliki nilai RPN tertingi.

« Tindakan pencegahan seperti pemeliharaan rutin, pemeriksaan berkala, dan
penggantian komponen yang aus sangat penting untuk menjaga kinerja sistem
mesin dan mengurangi risiko kegagalan.

« Dengan menerapkan tindakan pencegahan yang sesuai berdasarkan analisis
RPN, perusahaan dapat meningkatkan keandalan operasional mesin,
mengurangi downtime, dan meningkatkan efisiensi produksi secara
keseluruhan.
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