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Abstract — CNC JOBS LINX 30 COMPACT is used to produce many aircraft components in one
company engaged in manufacturing in Indonesia. This machine works by giving a command signal (a
program) to reduce the dimensions of the product vertically and horisontally according to the
program. In order to satisfy aboaut demand, so be required machine operation condition which
reliable. To determine whether the machine is reliable or not, it is necessary to identify the failure of
the machine during the operation of the machine. Identification of failure is done by finding the root
cause of failure using Root Cause Analysis method, and look for critical components of the machine
using FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) method.
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1. PENDAHULUAN

Di Indonesia terdapat perusahaan industri yang
bergerak dibidang pembuatan pesawat terbang
merupakan jenis perusahaan Make to Order. Guna
memenuhi permintaan konsumen maka
perusahaan harus senantiasa menjaga keadaan
mesin produksi. Berdasarkan data dari perusahaan
terdapat mesin produksi yang memproduksi
berbagai komponen pesawat dengan ukuran dan
waktu pengerjaan sesuai permintaan konsumen
yaitu mesin CNC JOBS LINX 30 COMPACT.
Salah satu alasan mengapa mesin CNC JOBS
LINX 30 COMPACT memproduksi banyak
komponen pesawat karena memiliki tingkat
kecepatan pengerjaan produk dan kepresisian
yang tinggi serta yang paling detail pengerjaannya
dibanding mesin produksi lain. Mesin ini bekerja
dengan memberikan sinyal perintah (berupa
program) untuk mengurangi dimensi produk
secara vertikal dan horisontal sesuai dengan
program tersebut. Guna memenuhi kebutuhan
permintaan maka diperlukan keadaan mesin
operasi yang baik. Setiap mesin terdiri dari
berbagai jenis komponen penyusunnya, masing-
masing  komponen  memiliki  kemungkinan
mengalami  kerusakan dan pergeseran nilai
reliabilitasnya, karena seiring bertambahnya
waktu nilai reliabilitas dari sebuah mesin akan
semakin berkurang (Arina et al, 2013).

Oleh karena itu pada penelitian ini akan dilakukan
identifikasi kegagalan dari mesin CNC JOBS
LINX 30 COMPACT. Sehingga mesin tersebut
dapat beroperasi secara maksimal dalam
menghasilkan produk yang sesuai dengan
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permintaan konsumen. Metode yang digunakan
untuk identifikasi kegagalan adalah Root Cause
Analysis dan Failure Mode and Effect Analysis.

Root Cause Analysis merupakan sebuah proses
penyelesaian masalah yang dilakukan dengan
investigasi  atas  insiden, masalah, atau
ketidaksesuaian yang terjadi pada suatu sistem
atau peralatan yang teridentifikasi (Bhattacharya,
et al 2014). Sedangkan FMEA (Failure Mode and
Effect Analysis) adalah suatu teknik rekayasa yang
digunakan untuk menetapkan, mengidentifikasi,
dan untuk menghilangkan kegagalan yang
diketahui, permasalahan error dan sejenisnya dari
sebuah sistem, desain, proses, dan atau jasa
sebelum mencapai konsumen. (Stamatis,1995).

2. METODOLOGI

Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah
Root Cause Analysis dan Failure Mode and Effect
Analysis. Pada metode Root Cause Analysis
dilakukan langkah-langkah sebagai berikut.

1. Mengidentifikasi dan memperjelas definisi
undesired outcome.

Melakukan pengumpulan data.

Menuliskan kejadian atau pun kondisi-kondisi
pada tabel kejadian dan faktor penyebab.
Mengidentifikasi seluruh  penyebab yang
berpotensi menjadi pemicu terjadinya suatu
permasalahan.

Mengidentifikasi mode kegagalan sampai
dengan yang paling dasar.

Mengajukan pertanyaan “mengapa?” untuk
mengetahui penyebab paling dasar dari suatu
permasalahan.

2.
3.
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Sehingga akan diperoleh hal mendasar penyebab
terjadinya suatu kegagalan. Pada metode Failure
Mode and Effect Analysis dilakukan identifikasi
kegagalan sebagai berikut.

1.

Penyebab kegagalan yang potensial dari mesin

CNC JOBS LINX 30 COMPACT selama
siklus hidupnya.

wn

Efek dari kegagalan yang terjadi.
Tingkat kekritisan efek kegagalan dari mesin

CNC JOBS LINX 30 COMPACT.

3

HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Identifikasi Kegagalan dengan Metode Root
Cause Analysis

Tabel 1: Identifikasi Kegagalan dengan Metode Root Cause

Analysis
CAUSE 1 CAUSE 2 CAUSE 3
Power Supply untuk mesin
IAliran arus listrik [kurang dari 180 kVA
bermasalah Tidak terdapat aliran arus
listrik (listrik padam)
Contactor motor mesin
Mesin rusak
Breakdown Motor mesin overheat
Motor mesin tidak|Sirkulasi pelumasan motor
bekerja maksimal [hermasalah
Ukuran pemotongan/
pemakanan benda kerja
lyang terlalu tebal
Electrical |Mesin tidak dapat Relay mesin rusak
Panel membaca
(PLC) program yang
mesin berada pada Contactor mesin rusak
trouble memory card
Sensor ATC rusak
Tidak terdapat tekanan
udara yang masuk pada
2 Pintu ATC tidak [pintu ATC _
= terbuka Pneumatic hose pada pintu
o) IATC bermasalah
x Selang udara (solenoid
L alves) pada pintu ATC
Z bermasalah
5 Tidak tedapat tekanan udaraj
< lyang masuk kedalam
2 pergerakan axis
. . Motor penggerak axis
IAxis terkunci bermasalah
Sensor yang membaca
IAlarm program pada memory card
Mesin bermasalah
Compressor trouble
ITekanan udara  [Selang udara (solenoid
lyang disupply ke [valves) bermasalah
mesin kurang atau(Regulator tekanan udara
lebih dari 7-8 bar [permasalah
(Air Pressure  |onaymatic hose bermasalah
trouble)
Pressure Switches
bermasalah
Motor encoder overheat
Encoder tidak  [Sensor optik pada encoder
dapat memerikan |parmasalah
perintah balik ke | coder tersemprot cairan
mesin (Encoder  |oempersih pada saat
trouble) dilakukan Preventive
Maintenance
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Motor coolant overheat

Motor coolant

Motor coolant terlalu

Trouble banyak memompa cairan
Pompa Impeler pecah
Coolant
Trouble Coolant valves bocor
|Aliran Coolant Coolant_valves tersumbat
geram/sisa pemakanan
bermasalah -
benda kerja
Filter coolant kotor
Sensor ATC rusak
Relay pada ATC
bermasalah
Contactor pada ATC
TooIb(I:hange bermasalah
frouble Encoder bermasalah
Tidak terdapat tekanan
udara yang masuk ketika
pergantian alat potong
. _ |Motor electro spindle
Splndle berhenti bermasalah
Spindle - -
T’:ouble berputar Bearing spindle rusak
Bearing longgar (backless)
Bearing spindle Bearing aus
rusak _
Pelumasan pada spindle
bermasalah
Pompa lubrikasi atau
pelumasan bermasalah
Oil spindle Lubrication valves bocor
trouble Lubrication valves
tersumbat/kotor
Flowmeter bermasalah
Selang udara/Compressor
(solenoid valves) bocor
Selang Selang udara/Compressor
udara/Compressor|(solenoid valves) kotor
(solenoid valves) [Udara yang masuk
bermasalah melewati selang kotor
Tekanan udara yang masuk
Compressor terlalu besar
Banyak kotoran yang
Trouble
. masuk kedalam compressor
Filter compressor
Terlalu besar tekanan udara
trouble -
lyang masuk melewati
selang
ICompressor Compressor overheat
mengeluarkan Pendinginan motor
asap compressor bermasalah
Benda kerja (produk)
terlepas karena tidak
tercekam secara maksimal,
Vacuum pump  [sehingga benda kerja
Pz‘;”;m tidak dapat (produk) tidak bisa
Trouble mencapai tekanan |[diproduksi

lvakum

/Alat potong atau tool
menabrak benda kerja

Produk yang dihasilkan
tidak presisi dan cacat
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Berdasarkan Tabel 1., dapat disimpulkan terdapat
19 komponen yang menjadi dasar kegagalan
mesin diantaranya: Vacuum Pump, Compressor,

Pump, Lubrication Valves, Coolant Valves, Motor
Coolant, Flowmeter, Motor Electro Spindle,
Encoder, Bearing, Touch Probe, Relay, Contactor,

Solenoid Valves, Regulator, Pressure Switches,

Pneumatic Hose, Coolant Pump,

Lubrication

dan Sensor ATC.

3.2 Penentuan Komponen Kritis dengan metode Failure Mode and Effect Analysis

Tabel 2: FMEA
Failure Mode and Effects Analysis (Design FMEA
Y g
Sistem CNC Milling Tahun  2013-2017
Tahun Tanggal Revisi
Komponen Halaman
Tanggal Selesai . - . aKe) C_, X
Kegagalan| Perbaikan Subsistem Fungsi Komponen Failure Mode e ig|q g
01-Apr-13 | 03-Apr-13
(13.00) (16.00) Vacuum Pump  [Vacuum Pump Trouble 5(1(3]| 15
2321':;'3'0)14 2322'\(;'%'0)14 Compressor  |Filter Compressor Trouble | 9 | 7 | 3 | 189
28-Apr-16 | 28-Apr-16 Memberikan :
(01.30) (09.00) tekanan udara | Solenoid Valves |Selang Compressor Trouble | 9 | 6 | 3 | 162
08-Okt-14 | 08-Okt-14 Air Pressure | pada Mmesin agar Regulator Air Pressure
mesin dapat Regulator 912|3]| 54
(07.30) (08.30) b - Trouble
02-Jul-14 | 03-Jul-14 eroperes! e |Ais "X terkunc:
(21.00) (10.00) Pressure Switches |Axis "X" terkunci 9112|8144
30-Jan-17 | 31-Jan-17 . .
(19.30) (11.30) Pneumatic Hose |Alarm Air Pressure Trouble | 9 | 3 | 3| 81
22-Apr-13 | 22-Apr-13 .
(09.00) (10.00) Coolant Pump |Filter Coolant Trouble 623 36
12-Jul-13 | 13-Jul-13 .
(19.00) (09.00) Memberikan Lube Pump  |Oil Lube Trouble 911|3] 27
28-Jul-15 | 29-Jul-15 pelumasan pada Lubrication .
(20.00) (15.00) Lube and komponen mesin Valves Alarm Spindle Trouble I|Ly3| &
10-Feb-16 | 11-Feb-16 Coolant lain agar
(11.15) (14.00) komponen tidak Coolant Valves |[Selang Coolant Trouble 513|3] 45
23-Apr-15 | 23-Apr-15 cepat rusak
(12.00) (13.45) Motor Coolant |Motor Coolant Trouble 712|3] 42
23-Jul-13 | 25-Jul-13 . .
(22.45) (16.00) Flowmeter Aliran pendingin trouble 611|318
26-Agus- | 26-Agus-13 Motor electro .
13 (10.00) (11.00) _ spindle Spindle Trouble 9|11|4] 36
29-Apr-15 | 05-Mei-15 Mengurangi
Spindle Unit | dimensi material Encoder Alarm Encoder terlalu cepat | 9 |2 | 4 | 72
(08.00) (16.00) sesuai kebutuhan -
06-Jan-17 | 06-Jan-17 Bearin Backless pada bearing 10218 160
(10.15) (14.00) 9 Ispindle
Menentukan
10-Feb-14 | 10-Feb-14 setting awal
(11.00) (14.30) Tool Setter pemotongan Touch Probe  [Blum Laser Trouble 911|3]| 27
benda kerja
06.Jun-14 | 10-Jun-14 Memberikan Relay Mesin Trouble 10| 3| 8| 240
(16.30) (17.00) tekanan udara
10-Agu-16| 16-Agu-16 Electric Panel | pada mesin agar Contactor Thermostate Electrical unit|10| 3 | 8 | 240
(15.00) (15.00) mesin dapat trouble
' ' beroperasi
08-Nov-13| 09-Nov-13 | Automatic Tool PerEantlanktool SenSOOrAUt/%Tatlfj Pintu ATC tidak terbuka 10(2 | 3| 60
(17.00) (10.00) Change untuk pemakanan | Door Open/Close
material Tool Magazine
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Tabel 3: Komponen Kritis beserta penanganannya

No.

Komponen
Kritis

Nilai
RPN

Penanganan

Compressor

189

Komponen diperlukan
perbaikan  secara  rutin
(terjadwal) dengan waktu
yang tepat, serta dilakukan
pengawasan selama proses
produksi berlangsung.

Solenoid
Valves

162

Komponen diperlukan
perbaikan  secara  rutin
(terjadwal) dengan waktu
yang tepat, serta dilakukan
pengawasan selama proses
produksi berlangsung.

Bearing

160

Komponen diperlukan
perbaikan  secara  rutin
(terjadwal) dengan waktu
yang tepat, serta dilakukan
pengawasan selama proses
produksi berlangsung.

Relay

240

Komponen harus  segera
dilakukan perbaikan oleh
manajemen perbaikan mesin
di perusahaan dan harus
sesuai  dengan  prosedur
penggunaan mesin produksi.
Perlu dilakukan peninjauan
mesin  secara keseluruhan
sampai  mesin  optimal
kembali.

Contactor

240

Komponen harus  segera
dilakukan perbaikan oleh
manajemen perbaikan mesin
di perusahaan dan harus
sesuai  dengan  prosedur
penggunaan mesin produksi.
Perlu dilakukan peninjauan
mesin  secara keseluruhan
sampai  mesin  optimal
kembali.
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4. KESIMPULAN

1. Hasil Identifikasi kegagalan menggunakan

metode Root Cause Analysis. Top event
yang diperoleh adalah mesin breakdown.
Selain itu berdasarkan hasil analisa data
kegagalan terdapat 19 komponen yang
menjadi dasar kegagalan mesin
diantaranya : Vacuum Pump, Compressor,
Solenoid Valves, Regulator, Pressure
Switches, Pneumatic Hose, Coolant Pump,
Lubrication Pump, Lubrication Valves,

Coolant  Valves, Motor  Coolant,
Flowmeter, Motor Electro  Spindle,
Encoder, Bearing, Touch Probe, Relay,

Contactor, Sensor ATC.

Berdasarkan hasil penentuan komponen
kritis  menggunakan metode FMEA
terdapat 5 komponen kritis yang terjadi
anatara lain  komponen Compressor,
Solenoid Valves, Bearing, Relay, dan
Contactor.
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