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Abstract

This study aims to analyze the damage that occurs on the machine using the FMEA method (case study:
CNC Lathe Fanuc machine at the Laboratory of Department of Mechanical Engineering Faculty of Engineering,
University of Riau). The research method uses the Fault Tree Analysis (FTA) approach by identified an error
tree to search for the roots of machine malfunction. Continue using FMEA method in the form of assigning
weight rating of Saverity (S), Occurance (O), Detection (D) and Risk Priority Number (RPN) to become a
proposed improvement to CNC Lathe machine. The results of the type of damage (Failure Mode) machine was
the tool replacement system (movement M 06) failed / not completed. Causes of damage ( failure cause)
machine were the motor components faults incorrecly writing program to command tool and faults of
components of the automatic tool changger. The proposed improvements include checking and providing oil /
lubricant on motor and tool changger components especially moving and rubbing components, repairing and
replacing the motor and automatic tool changger components if needed, repairing the program deadlock,
removing the M06 commands on the program, repair and replace the memory card if needed. Therefore, it is

necessary to perform checks / maintenance periodically, not only when experiencing problems only.
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1. Pendahuluan

Dalam proses pemesinan banyak bermacam-
macam alat atau mesin untuk membantu pekerjaan
manusia di dalam dunia industri, salah satunya
yaitu mesin Bubut CNC atau CNC Lathe.
Kerusakan mesin CNC dapat terjadi pada setiap
komponen mesinnya [1]. Jika mesin CNC telah
terlanjur mengalami kerusakan maka hal yang
dilakukan adalah mengidentifikasi atau
menganalisa kerusakan mesin CNC tersebut. Salah
satu cara atau metode yang digunakan untuk
mengidentifikasi atau menganalisa kerusakan mesin
adalah Failure Modes and Effects
Analysis (FMEA).

Mesin CNC dapat digunakan untuk mebuat
benda kerja yang rumit dan menghasilkan benda
kerja yang akurat dan presisi. Mesin CNC
digerakkan secara otomatis dengan menggunakan
program. Kerusakan atau permasalahan yang dapat
terjadi pada suatu mesin khususnya pada mesin
CNC Lathe dapat diketahui atau dapat kita cegah
dengan menggunakan salah satu metode yaitu
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
merupakan suatu metode yang bertujuan untuk
mengevaluasi desain sistem dengan
mempertimbangkan ~ bermacam-macam  mode
kegagalan dari sistem yang terdiri dari komponen
komponen dan menganalisis pengaruh-pengaruhnya
terhadap keandalan sistem tersebut.

menjelaskan  bahwa dalam pelaksanaan
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) pada
dasarnya mempunyai beberapa langkah yang bisa
diikuti untuk mendapatkan hasil. Adapun langkah-
langkah Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
yaitu mengidentifikasi potensial-potensial yang ada
yaitu: potensial kegagalan, potensial efek dari
failure mode, potensial penyebab dari failure mode
dan evaluasi kontrol yang ada atau verifikasi
desain. Langkah selanjutnya adalah menentukan
tingkat keparahan (Saverity), tingkat keseringan
terjadi (Occurance) dan tingkat bisa di deteksi atau
tidaknya (Detection) dan selanjutnya akan
diteruskan dengan menghitung Risk Priority
Number (RPN) untuk menentukan langkah-langkah
yang harus dilakukan untuk mencegah terjadinya
kegagalan (Usulan Perbaikan) [2].

Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik
Universitas Riau memiliki mesin CNC yang berada
di Laboratorium CNC Teknik Mesin dengan jenis
mesin CNC Fanuc. Pada saat ini keadaan mesin
CNC yang ada di Laboaratorium Teknik Mesin
tidak dapat difungsikan karena sedang mengalami
kerusakan, kerusakannya terletak pada bagian
penggerak mekaniknya, sehingga pada saat
program di input ke mesin, mesin tidak dapat
beroperasi untuk menjalankan program tersebut.
Penelitian ini bertujuan menganalisa kerusakan
mesin  CNC Lathe di Jurusan Teknik Mesin,
Universitas Riau, dengan identifikasi dan evaluasi
kerusakan memakai metode FTA dan FMEA.
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Dengan analisa penggunaan FMEA bertujuan
untuk mengidentifikasi jenis kerusakan dan
penyebab terjadinya kerusakan mesin, mengetahui
upaya yang harus dilakukan untuk mengurangi
tingkat kerusakan mesin, dan memberikan usulan
perbaikan dengan tujuan untuk memperbaiki mesin.

Metode Fault Tree Analysis (FTA) adalah
suatu analisis pohon kesalahan sederhana dapat
diuraikan sebagai suatu teknik analisis [1]. Metode
ini digunakan sebagai bentuk pendekatan analisa
kerusakan sebelum menganalisa kerusakan dengan
menggunakan  Failure Mode and  Effect
Analysis (FMEA).

2. Metodologi Penelitian
2.1 Tempat Penelitian

Penelitian dilakukan langsung pada mesin
CNC Lathe Fanuc di Laboratorium Teknik Mesin
Fakultas Teknik Universitas Riau, dapat dilihat
pada Gambar 1.

[N
Gambar 1. Mesin CNC Lathe Fanuc
Pengumpulan data dilakukan dengan cara
wawancara dengan operator mesin dan pengamatan
dan pengecekan lansung pada mesin untuk mencari
letak-letak kerusakan mesin yag nantinya akan
dianalisa dengan metode Fault Tree Analysis (FTA)

dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).

2.2 Diagram Alir FMEA pada mesin CNC Lathe

Pada Gambar 2 menunjukkan tahapan yang
dilakukan dalam menganalisis kerusakan mesin
CNC Lathe dengan metode Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA).

CNC Lathe dismantled
(Bongkar CNC Lathe/bubut)
Functions of the CNC' Lathe determined
(Tentukan fungsi dari CNC Lathe/bubut )
¥

Poieniial failure modes determined
(Tentukan mode kegagalan potensial)

Failure causes determined Occurrence of causes
(Tentukan penvebab kegagalan) (Penyebab terjadinva)

Severity Effects on CNC Lathe determined
(Kenarahan (Tentukan efek pada CNC Lathe bubut)

RPN (Risk Priority Number)
Nomor Prioritas Resiko
Analyze failure data- criticality matrix
(\'Imganahsns kegagalan data- matriks kelcrmsan)

Is correction vequired
(Koreksi yang diperlukan)
T

Gambar 2. Tahapan FMEA pada mesin CNC
Lathe

2.3 Metode Fault Tree Analysis (FTA)
Simbol lambang yang digunakan dalam
metode Fault Tree Analysis (FTA) seperti Tabel 1.

Tabel 1. Simbol Fault Tree Analysis [3].

Tambang At

I | Fejadian yvang tidals dilkehendalci

Kejadian vang rtidalk diharaplcan
dianggap sebagai penyebalb dasar

Zejadi: ng tidals alkan
clilc, cary 51 ul
: : o 2% SYIEE 1 baly 1 11

1]
)

2.4 Metode Failure Mode and Effect Analysis

Dengan metode FMEA akan didapatkan jenis-
jenis kegagalan (Failure Mode), akibat dari
kegagalan (Failure Effect), penyebab kegagalan
(Failure Cause) dan nantinya akan ditentukan nilai
Saverity, Occurance, Detection dan RPN.
Penentuan nilai tersebut dapat dilihat pada Tabel 2
Tabel 3 dan Tabel 4 sebagai berikut :

Tabel 2. Saverity Ranking untuk analisa mesin CNC Lathe [4].

Efek Ranking

Kriteria

Tidak ada efek 1

Tidak ada pengaruh terhadap produk

Efek yang

sangat sedikit kesalahan nonvital.

Pembeli tidak akan terganggu dengan kegagalan yang terjadi dan tidak akan
2 merasakan perubahan dari kinerja produk. Kadang-kadang ada peringatan untuk

Efek yang 3 Pembeli sedikit terganggu dan kegagalan sedikit berpengaruh terhadap kinerja
sedikit produk. Sebagian besar ada peringatan untuk kesalahan nonvital.
Efek yang Pembeli sedikit terganggu dar_l k(_ega_galan sedikit berpengaruh terhadap kinerja
kecil 4 produk. Kegagalan yang terjadi tidak memerlukan rework dan selalu ada
peringatan untuk kesalahan nonvital.
Efek yang 5 Pembeli akan merasa tidak puas dan kegagalan sedikit berpengaruh terhadap

tinggi kinerja produk. Kegagalan pada bagian nonvital produk akan mengalami rework.

Efek yang
Signifikan

Pembeli merasa tidak nyaman dan kegagalan yang terjadi dapat menurunkan
kinerja produk, tetapi masih bisa dioperasikan dan aman. Bagian nonvital

Jom FTEKNIK Volume 5 Edisi 2 Juli s/d Desember 2018




produk tidak dapat dipakai.
Efek yang Pembeli tidak puas dan kegagalan mempengaruhi proses rework dilakukan pada
7 . N X X .
besar bagian yang cacat. Kinerja produk memburuk tetapi masih berfungsi dan aman.
Efek yang 8 Pembeli sangat tidak puas dan kegagalan yang terjadi sangat mempengaruhi
ekstrim proses. Peralatan rusak dan produk tidak dapat beroperasi.
Kemungkinan besar berbahaya. Produk dapat dihentikan, kegagalan dapat
Efek yang . . . :
: 9 mempengaruhi keamanan operasional produk atau tidak sesuai peraturan.
serius o : L
Kegagalan akan terjadi dengan didahului peringatan.
Efek yang 10 Sangat berbahaya dan keamanan sangat berhubungan dengan kegagalan yang
berbahaya terjadi. Bertentangan dengan hukum.
Tabel 3. Frekuensi kegagalan (Occurance) untuk masing-masing ranking [2].
Deteksi Ranking Kriteria
Hampir tidak pernah 1 Kegagalan tidak mungkin terjadi. Tidak ada sejarah kegagalan (cacat).
kecil 2 Jumlah kegagalan jarang terjadi
Sangat sedikit 3 Sangat sedikit kegagalan yang terjadi
Sedikit 4 Sedikit kegagalan yang terjadi
Rendah 5 Sesekali kegagalan terjadi
Medium 6 Jumlah kegagalan yang sedang
Cukup tinggi 7 Sering kali jumlah kegagalan tinggi
Tinggi 8 Jumlah kegagalan tinggi
Sangat tinggi 9 Jumlah kegagalan sangat tinggi
Hampir pasti 10 dKegggalan hampir pasti terjadi. Kegagalan berada pada kesamaan
esain.
Tabel 4. Penilaian tingkat pendeteksian (Detection) [2].
Deteksi Ranking Kriteria
Har;é)rlr:;;]dak 1 Pengontrolan yang dilakukan selalu dapat mendeteksi kegagalan.
Kecil 2 Pengontrolan yang dilakukan kemungkinan sangat tinggi dapat mendeteksi
kegagalan
Sangat sedikit 3 Pengontrolan yang dilakukan kemungkinan dapat mendeteksi kegagalan
L Pengontrolan yang dilakukan kemungkinan sedang dapat mendeteksi
Sedikit 4
kegagalan
Rendah 5 Pengontrolan yang dilakukan kemungkinan Kkecil dapat menemukan
kegagalan
Medium 6 Pengontrolan yang dilakukan kemungkinan sangat kecil dapat mendeteksi
kegagalan
Cukup tinggi 7 Pengontrolan yang dilakukan sedikit dapat mendeteksi kegagalan
Tinqai 8 Pengontrolan yang dilakukan kemungkinan sangat sedikit dapat mendeteksi
99 kegagalan
Sangat tingg 9 Pengontrolan yang dilakukan kemungkinan hampir tidak dapat mendeteksi
kegagalan
Hampir pasti 10 Pengontrolan yang dilakukan tidak dapat mendeteksi kegagalan
Menghitung nilai Risk Priority Number 3. Hasil dan Pembahasan
(RPN) atau angka prioritas resiko  dilakukan Data-data diagram dari komponen-komponen
dengan rumus : RPN : Sx O x D. sub-sistem Mesin CNC Lathe dapat dilihat seperti
Gambar 3.
2.5 Analisis dan Usulan Perbaikan
Analisis masalah berisi mengenai usulan

perbaikan terhadap permasalahan yang terjadi pada
mesin CNC Lathe berdasarkan dari pengolahan
data yang mengacu pada teori yang digunakan
mengenai Fault Tree Analysis (FTA) dan Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA). Analisis
tersebut berisi usulan perbaikan terhadap faktor
yang menyebabkan mesin CNC Lathe rusak.
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Gambar 3. Diagram komponen Sub Sistem Mesin
CNC Lathe

3.1 Kondisi Kerusakan Mesin CNC Lathe

Mesin mengalami kerusakan pada bagian
Automatic Tool Changger. Mesin tidak selesai
menjalankan  perintah MO06  (penggantian
Tool/Pahat)  sehingga  mesin  tidak  dapat
melanjutkan perintah gerakan selanjutnya sebelum
perintah gerakan M 06 (penggantian Tool/Pahat) ini
selesai.

3.2 Identifikasi kerusakan dengan metode FTA
Identifikasi kerusakan dengan metode FTA
dibagi menjadi 3 bagian diagram FTA yaitu : FTA
pada sistem Elektrical, Kontrol dan Mekanik, dapat
dilihat pada Gambar 4, Gambar 5 dan Gambar 6.

‘ Sistem pergantian Tool (gerakan M 06) gagalltidak selesai ‘

Kerusakan pada sistem Elektrical

Kerusakan pada Motor

’I

Keausan pada Komponen Motor

Melebihi batas
maksimal
penggunaan

e

Kurangnya
Perawatan dan
Pelumasan

Faktor Perawatan Mesin

Tidak ada
dilakukan
Maintenance

Gambar 4. Diagram Fault Tree Analysis (FTA)
pada sistem Elektrical

‘ Sistem pergantian Tool (gerakan M 06) gagalltidak selesai ‘

Kerusakan pada sistem Kontrol

‘ Salah Penulisan Program untuk Perintah Tool ‘

Perintah Program tidak dapat dilakukan
ATC (Automatic Tool Changger)

Sofware Program || Memory Card ‘FaklorPerawalanMesin‘ ‘FaklorSikapKerja‘
Error/Salah Error/Rusak

Kurang
mengert dalam!
Pembuatan
Sofiware
Program

Kurangnya \ / Tidek ada
Perawatan dilakukan
Maintenance

maksimal
penggunaan

Gambar 5. Diagram Fault Tree Analysis (FTA)
pada sistem Kontrol

‘ Sistem pergantian Tool (gerakan M 06) gagalltidak selesai ‘

Kerusakan pada sistem Mekanik

Komponen-kompanen Tool Changger sudah Aus sehingga tidak
sanggup memutar Turret/Tolpost pada saat penggantian Tool

I

Elektronic | Magazine || Kopling || BolyBaut || Peges
Driver || PlatelBase | ATC || Koling || Kopling
Plate ‘ ‘

Faktor Perawatan Mesin

Gripper

Tidak ada
dilakukan
Maintenance

Melebihi batas
maksimal
penggunaan

Kurangnya

Pelumasan dan
Perawatan

Gambar 6. Diagram Fault Tree Analysis (FTA)
pada sistem Mekanik

3.3 Identifikasi Kerusakan dengan metode FMEA

Metode FMEA digunakan untuk  mendefinisikan,
mengidentifikesi, dan  menghilangkan/memperbaiki
kerusakan pada mesin CNC Lathe. Identifikasi
kerusakan dengan metode FMEA ini dilakukan
dengan menggunakan data-data yang telah
didapatkan dan di identifikasi sebelumnya dengan
menggunakan metode FTA untuk menjadi masukan
dalam pembuatan Tabel FMEA yang berguna untuk
pembobotan nilai Saverity (S), Occurance (O), dan
Detection (D) berdasarkan jenis kerusakam,
penyebab kerusakan, potensi efek kerusakan dan
proses control untuk menghasilkan nilai Risk
Priority Number (RPN), seperti Tabel 5.
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Tabel 5. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Mesin CNC Lathe di Jurusan Teknik Mesin Universitas Riau

Identifikasi| Identifikasi | Identifikasi
jenis-jenis | Penyebab akibat dari .
No| kerusakan | Kerusakan Kerusakan |Komponen P?ﬁ?é?ﬁggg.\eﬁ%kfn S|O|D|RPN
(FAILURE | (FAILURE | (FAILURE ( )
MODE) CAUSE) EFFECT)
Melakukan pemerikasaan/perawatan
Rotor |pada bagian komponen Rotor dan|9|5 135
melakukan penggantian jika diperlukan.
Melakukan pemerikasaan/perawatan
Sistem Stator |pada bagian komponen Stator dan|9|4 144
pergantian Motor tidak melakukan penggantian jika diperlukan.
Tool Komponen- dapat berputar Melakukan pemerikasaan/perawatan
(gerakan M K dengan Coil pada bagian komponen Coil dan|9|3 135
06) omponen maksimal melakukan penggantian jika diperlukan.
1. - Motor sudah . . -
gagal/tidak AUS sehingga tidak Melakukan pemerikasaan/perawatan
selesai sanggup untuk | Bearing |pada bagian komponen Bearing dan|9|6 162
Karena menggerakkan melakukan penggantian jika diperlukan.
Sistem Turret/Tool Melakukan pemerikasaan/perawatan
Elektrik Poros |pada bagian komponen Poros dan|9|6 162
melakukan penggantian jika diperlukan.
Melakukan pemerikasaan/perawatan
Kopling |pada bagian komponen Kopling dan|9|7 189
melakukan penggantian jika diperlukan.
Melakukan Pengecekan dan
Sistem Memperbaiki program  sebelum
pergantian menjalankannya pada mesin, karena
Tool Penggantian Software kemungkinan “di bawah  MO06
(gerakan M Salah otomatis Program (pergantian tool ) di program di tulis|8|4 160
9 06) penulisan kompensasi MO0 -kode M 00 berfungsi untuk
" | gagal/tidak |Program untuk| posisi Tool program berhenti sementara ( pause ),
selesai perintah Tool tidak bisa dan mencoba menghapus Perintah M06
Karena dilakukan. pada Program
Sistem Memory Melakukan Pengecekan dan menghapus
Kontrol file-file dalam Memory Card dan|8|3 96
Card
mencoba menformat Memory Card
Melakukan pemerikasaan / perawatan
Elektronic |pada bagian komponen Elektronic 8la 160
Driver |Driver dan melakukan penggantian jika
diperlukan.
. Melakukan pemerikasaan/perawatan
Magazine . .
olate/ Base pada bagian komponen Magazine 8|2 32
Komponen- Plate/Base Plate dan  melakukan
. plate S
Sistem komponen penggantian jika diperlukan.
pergantian | Automatic Melakukan pemerikasaan/perawatan,
Tool Tool Changger Kopling |pemberian Pelumasan pada bagian8 3 79
(gerakan M | sudah Aus Penggantian ATC  |komponen Kopling dan melakukan
3 06) sehingga tidak | Tool tidak penggantian jika diperlukan.
" | gagal/tidak sanggup selesai Melakukan pemerikasaan/perawatan,
selesai memutar dilakukan Bolt/Baut |pemberian Pelumasan pada bagian8 1 8
Karena |Turret/Tolpost Kopling |komponen Bolt/Baut Kopling dan
Sistem pada saat melakukan penggantian jika diperlukan.
Mekanik | penggantian Melakukan pemerikasaan/perawatan,
Tool Pegas |pemberian Pelumasan pada bagian
. . 8|3 48
Kopling |komponen Pegas Kopling  dan
melakukan penggantian jika diperlukan.
Melakukan pemerikasaan/perawatan,
. pemberian Pelumasan pada bagian
Gripper komponen Gripper dan melakukan8 ! 8
penggantian jika diperlukan.
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3.4 Usulan Perbaikan

Untuk memberikan usulan perbaikan ini akan
dilakukan berdasarkan analisis penyebab-penyebab
kerusakan/kegagalan  yang telah  dilakukan
sebelumnya dengan menggunakan metode Fault
Tree Analysis (FTA) dan Failure Mode And Effect

Analysis (FMEA), sehinggga akan dapat diketahui
penyebab-penyebab yang terjadi untuk dilakukan
perbaikan. Usulan perbaikan dapat dilihat seperti
Tabel 6.

Tabel 6. Usulan Perbaikan Mesin CNC Lathe di Jurusan Teknik Mesin Universitas Riau

N ldentifikasi Penyebab Identifikasi akibat
o Kerusakan dari Kerusakan Komponen USULAN PERBAIKAN
(FAILURE CAUSE) | (FAILURE EFFECT)
Rotor . Melakukan  pemeriksaan  dan
Stator pemberian Oli/Pelumas pada setiap
Motor tidak dapat komponen-komponen Motor
berputar dengan Coil terutama komponen yang selalu
1 Komponen-komponen maksimal sehingga - bergerak dan bergesekan.
Motor sudah Aus tidak sanggup untuk Bearing . Melakukan pemeriksaan/perawatan
menggerakkan Poros secara berkala bukan hanya pada
Turret/Tool saat mengalami masalah saja.
Kopling . Melakukgn per_t_)aika_n dan
penggantian motor jika diperlukan.
Software . Memperbaiki Program
Salah penulisan Penggantian otomatis Program . Menghapus Perintah M06 pada
2 | Program untuk perintah | kompensasi posisi Tool Memor Program
Tool tidak bisa dilakukan. Card y . Memperbaiki dan mengganti
Memory Card jika diperlukan
Elektronic Melakukan  pemeriksaan  dan
Driver pemberian  Oli/Pelumas  pada
Komponen-komponen Magazine setiap komponen-komponen
Automatic Tool plate/ Base Automatic  Tool Changger
Changger sudah Aus plate terutama komponen yang selalu
sehingga tidak sanggup . . Kopling bergerak dan bergesekan.
3 memutar Peng?ant_lzr}ITI?oll(tldak ATC 2. Melakukan
Turret/Toolpost pada selesal difakukan Bolt/Baut pemeriksaan/perawatan secara
saat penggantian Kopling berkala bukan hanya pada saat
Too/Toolpost pada saat Pegas mengalami masalah saja.
penggantian Tool Kopling 3. Melakukan perbaikan dan
] penggantian komponen Automatic
Gripper Tool Changger jika diperlukan
3.5 Analisis Usulan Perbaikan 1. Melakukan pemeriksaan dan  pemberian

Usulan perbaikan dilakukan agar nantinya
kerusakan/permasalahan pada mesin CNC Lathe
bisa berkurang dan mesin dapat segera
dioperasikan/digunakan untuk keperluan praktikum
mahasiswa dan keperluan yang lainnya. Dari usulan
perbaikan yang dilakukan pada Tabel 4.2 tidak
hanya untuk mengatasi kerusakan mesin yang
terjadi pada saat ini saja, tetapi juga memperhatikan
aspek tentang kondisi mesin sebelumnya dan
perawatannya bagaimana dan juga memperhatikan
aspek untuk kondisi mesin kedepannya agar mesin
tetap selalu dalam kondisi yang bagus sehingga
dapat mengurangi kerusakan/permasalahan
kedepannya dan mesin dapat terus
digunakan/dioperasikan untuk keperluan praktikum
mahasiswa dan keperluan yang lainnya. Usulan
yang diberikan pada mesin CNC Lathe disetiap
masing-masing sistem sebagai berikut :

Oli/Pelumas pada setiap komponen-komponen
Motor dan Automatic Tool Changger terutama
komponen yang selalu  bergerak dan
bergesekan.

Dengan tindakan ini kerusakan/permasalahan
yang terjadi pada mesin akan dapat diatasi
sebelum mesin mengalami kerusakan karena
keausan/kekurangan pelumas.

2. Melakukan perbaikan dan penggantian motor
dan komponen Automatic Tool Changger jika
diperlukan.

Dengan tindakan ini ketika Motor dan
komponen Automatic Tool Changger sudah
mengalami keausan maka tindakan yang harus
dilakukan adalah memperbaikinya, tetapi jika
tidak bisa untuk diperbaiki maka tindakan
selanjutnya adalah menggantinya dengan yang
baru atau yang lebih bagus agar mesin tetap
selalu bisa digunakan.
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3. Memperbaiki Program
Dengan tindakan ini, program-program yang
sebelumnya yang ada salah dalam penulisannya
akan dapat diatasi sebelum di input ke mesin
sehingga bisa terhindar dari kerusakan dan
permasalahan yang tidak diinginkan.
4. Menghapus Perintah M06 pada Program
Dengan tindakan melakukan penghapusan
pada perintah M06 akan dapat dilihat apakah
mesin bisa dijalankan atau tidak, sehingga akan
diketahui bahwa mesin hanya mengalami
keruskaan pada perintah MO06 saja atau tidak.
5. Memperbaiki dan mengganti Memory Card jika
diperlukan
Dengan tindakan ini, yang kemungkinan
sebeulumnya memory card mengalami
Error/rusak pada saat di input ke mesin.
6. Melakukan  pemeriksaan/perawatan  secara
berkala bukan hanya pada saat mengalami
masalah saja.

4. Simpulan
Dari pembahasan pada penelitian ini maka dapat

disimpulkan yaitu sebagai berikut :

1. Jenis kerusakan dan penyebab terjadinya
kerusakan pada mesin CNC Lathe di
Laboratorium Jurusan Teknik Mesin Fakultas
Teknik Universitas Riau yaitu terjadi kerusakan
pada sistem pergantian Tool (gerakan M 06)
tidak selesai dilakukan dengan penyebab
potensi kerusakan pada setiap sistem adalah
sebagai berikut :

a. Pada sistem Eletrik terdapat Komponen-
komponen Motor sudah Aus dengan nilai
RPN disetiap masing-masing komponen :
Rotor = 135, Stator = 144, Coil = 135,
Bearing = 162, Poros = 162 dan Kopling =
189

b. Pada sistem Kontrol terdapat salah penulisan
program untuk perintah Tool dengan nilai
RPN disetiap masing-masing komponen :
Sofware Program = 160 dan Memory Card
=96

c. Pada sistem Mekanik terdapat Komponen-
komponen Automatic Tool Changger sudah
Aus sehingga tidak sanggup memutar
Turret/Tolpost pada saat penggantian Tool
dengan nilai RPN disetiap masing-masing
komponen : Elektronic Driver = 160,
Magazine plate/ Base plate = 32, Kopling
ATC = 72, Bolt/Baut Kopling = 8, Pegas
Kopling = 48 dan Gripper =8

2. Upaya yang harus dilakukan untuk mengurangi
tingkat kerusakan mesin disetiap masing-masing
sistem adalah sebagai berikut :
a.Melakukan pemeriksaan dan pemberian

Oli/Pelumas pada setiap komponen-komponen
Motor dan Automatic Tool Changger terutama
komponen yang selalu bergerak dan
bergesekan.

oo

Melakukan perbaikan dan penggantian
motor dan komponen Automatic Tool
Changger jika diperlukan.

Memperbaiki Program

Menghapus Perintah M06 pada Program
Memperbaiki dan mengganti Memory Card
jika diperlukan

Melakukan pemeriksaan/perawatan secara
berkala bukan hanya pada saat mengalami
masalah saja.
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