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ABSTRAK 

Sistem perawatan mesin pada UMKM ED Aluminium menggunakan sistem 

preventive dan corrective maintenance, tetapi dalam pelaksanaannya masih terjadi 

permasalahan. Permasalahan tersebut disebabkan belum terencana dan tidak 

adanya Standart Operasional Prosedure (SOP) pada bagian maintenance untuk 

mengatasi kerusakan mesin milling Kondia dan menyebabkan meningkatkan nilai 

downtime. Permasalahan tersebut dapat diatasi dengan penerapan SOP dan 

pemilihan tindakan perawatan yang sesuai menggunakan pendekatan RCM dan 

MVSM. Sistem yang dipilih diantara keseluruhan produk yang dihasilkan, terdapat 

satu buah produk yang menyumbang keuntungan terbesar bagi UMKM ini adalah 

produk kaki infus. Mesin milling Kondia merupakan salah satu mesin untuk 

memproduksi kaki infus dan mengalami downtime paling lama yakni selama 17,75 

jam dalam kurun waktu mulai Januari 2016 hingga Oktober 2016. RCM terdiri 

dari FMEA, pareto dan decision worksheet RCM, sedangkan untuk MVSM 

menggambarkan aktivitas perawatan. Berdasarkan analisis pareto diketahui 

bahwa komponen kritis dari mesin milling kondia adalah magnetik kontaktor, 

relay, fuse/sekering, pisau frais, dinamo dan laker/bearing. Hasil dari pengolahan 

decision worksheet RCM didapat usulan yakni tindakan yang sesuai untuk 

perawatan komponen kritis. SOP untuk perawatan saat ini ditujukkan pada operasi 

sistem milling kondia sebagai masukan untuk perusahaan dengan hasil yang lebih 

signifikan terhadap perawatan saat ini. 

 

Kata kunci: RCM, MVSM, FMEA, pareto, decision worksheet RCM, SOP 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

UMKM ED Aluminium merupakan satu dari seratus empat UMKM yang 

bergerak dibidang logam dan elektronika di Kecamatan Umbulharjo, Kabupaten 

Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta. UMKM ED Aluminium ini mampu 

menghasilkan berbagai produk mulai dari kebutuhan rumah tangga hingga spare 

part otomotif sesuai pesanan konsumen. Diantara keseluruhan produk yang 

dihasilkan, terdapat satu buah produk yang menyumbang keuntungan terbesar bagi 

UMKM ini. Produk tersebut yakni produk kaki lima yang digunakan pada bidang 

kesehatan. 

Produk kaki lima merupakan produk berbentuk seperti bintang yang 

berfungsi sebagai penyangga dan membantu tiang infus untuk bergerak. Produk ini 

diproduksi melalui beberapa tahapan dengan mengandalkan beberapa mesin seperti 

mesin Hidrolik Casting, Bubut Konvensional, CNC Makino, Milling Kondia dan 

Milling Rong Fu. Adanya kerusakan pada salah satu mesin mampu menyebabkan 

berhentinya proses produksi atau yang sering disebut downtime. Proses produksi 

yang terhenti dapat menyebabkan penurunan laba akibat penurunan jumlah produk 

yang dihasilkan.  

Menurut Kurniawan (2013), perawatan adalah kegiatan yang terdapat 

didalam suatu sistem produksi dimana fungsinya terhadap objek dengan cara 

pemeliharaan, perbaikan, penggantian, pembersihan, penyetelan dan pemeriksaan. 
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Tanpa adanya sistem perawatan yang sesuai, pihak perusahaan akan mengalami 

kerugian besar seperti mesin rusak dan tidak dapat berfungsi kembali, jumlah 

produk cacat meningkat, hingga kerugian material akibat seringnya mengganti 

komponen pada mesin. Oleh karena itu, penerapan perawatan pada proses produksi 

suatu perusahaan harus diperhatikan dengan seksama oleh bagian maintenance.  

Saat ini, UMKM ED Alumunium mengalami permasalahan pada tingginya 

angka downtime mesin milling Kondia yang berperan dalam produksi produk kaki 

lima (kaki infus). Fungsi dari mesin milling Kondia tersebut adalah untuk 

memperhalus bagian luar lubang pada produk kaki lima. Tingginya angka downtime 

mesin tersebut terlihat dari data perusahaan yang menyebutkan bahwa mesin 

milling Kondia mengalami downtime selama 17,75 jam dalam kurun waktu mulai 

Januari 2016 hingga Oktober 2016.  

Meskipun sistem perawatan yang dilakukan oleh perusahaan selama ini  

menggunakan sistem preventive dan corrective maintenance, tetapi dalam 

pelaksanaannya masih terjadi permasalahan. Permasalahan tersebut disebabkan 

belum terencana dan tidak adanya Standart Operasional Prosedure (SOP) pada 

bagian maintenance untuk mengatasi kerusakan mesin milling Kondia. 

Permasalahan tidak adanya SOP yang sesuai pada saat mesin rusak dapat 

menyebabkan peningkatan downtime disebabkan banyaknya kegiatan non value 

added ketika aktivitas perbaikan mesin dilakukan. Permasalahan tersebut dapat 

diselesaikan dengan penerapan SOP yang sebelumnya sudah memberikan saran 

terhadap permasalahan delay dan pemilihan tindakan perawatan yang sesuai 

menggunakan pendekatan RCM dan MVSM.  
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Pemecahan masalah melalui pemilihan tindakan perawatan (maintenance 

task) yang tepat pada komponen sistem yang telah terpilih pada penelitian ini 

dilakukan menggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM). RCM 

merupakan proses untuk menentukan tindakan yang harus dilakukan agar 

memastikan beberapa sistem fisik berfungsi terus-menerus sesuai keinginan 

operator dalam kondisi sekarang ini (Moubray, 1997). RCM memiliki kelebihan 

dibanding metode lain karena mampu mengurangi angka downtime dan 

memaksimalkan waktu penggunaan mesin. Sementara itu, untuk mengatasi 

permasalahan keandalan mesin dikarenakan usia mesin sudah tua dan aktivitas 

perawatan yang belum terprogram maka diperlukan penggambaran sistem 

perawatan aktual dengan menggunakan pendekatan Maintenance Value Stream 

Map (Lukodono, 2013). MVSM merupakan metode yang digunakan untuk 

menggambarkan alur kegiatan perawatan yang dikembangkan dari VSM untuk 

mengidentifikasi pemborosan. 

Berdasarkan permasalahan yang terjadi pada perusahaan, maka dari hasil 

pendekatan menggunakan RCM dan MVSM pada penelitian ini diharapkan mampu 

menurunkan angka downtime yang terjadi pada mesin milling Kondia di UMKM 

ED Alumunium. Pemilihan tindakan perawatan (maintenance task) yang tepat 

dapat mengurangi pemborosan saat aktivitas perawatan terjadi dan berfungsi 

mengurangi aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (non value added). Pada 

akhirnya, dengan menurunnya angka downtime mesin milling Kondia, diharapkan 

keuntungan perusahaan dapat dimaksimalkan melalui produksi produk kaki lima 

yang maksimal. 
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1.2 Rumasan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah diatas, maka dapat dirumuskan rumusan 

masalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana tindakan perawatan (maintenance task) yang tepat pada setiap 

komponen sistem yang telah terpilih menggunakan metode Reliability Centered 

Maintenance (RCM) pada UMKM ED Alumunium Yogyakarta? 

2. Bagaimana usulan pada komponen kritis berdasarkan metode Maintenance 

Value Stream Map (MVSM) untuk mengurangi pemborosan di UMKM ED 

Alumunium Yogyakarta? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang ingin dicapai berdasarkan rumusan masalah dari 

penelitian ini adalah: 

1. Untuk mengetahui komponen yang diprioritaskan (kritis) menggunakan FMEA 

(Failure Mode and Effect Analysis) dari hasil analisis diagram pareto pada sistem 

yang telah terpilih. 

2. Untuk mengetahui tindakan pemeliharaan yang tepat pada sistem yang telah 

terpilih menggunakan pendekatan RCM. 

3. Memberikan usulan kebijakan berbentuk SOP dalam aktivitas perawatan pada 

komponen prioritas dengan meningkatkan nilai efisiensi perawatannya. 

4. Untuk mengetahui peningkatan presentase efisiensi perawatan menggunakan 

pendekatan MVSM pada komponen yang diprioritaskan. 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Dapat mengetahui mesin yang mengalami downtime paling banyak dan 

mengenal komponen prioritas pada sistem yang telah terpilih. 

2. Mengetahui fungsi dan akibat kerusakan komponen jika terjadi kerusakan pada 

komponen. 

3. Mengetahui tindakan pemeliharaan yang tepat pada sistem yang telah terpilih. 

4. Mengetahui pemborosan atau aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah 

(non value added) pada perawatan komponen. 

5. Memiliki SOP yang tepat untuk aktivitas perawatan mesin pada komponen 

prioritas pada sistem terpilih. 

 

1.5 Batasan Penelitian 

Adapun batasan yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian ini tidak memperhitungkan nilai biaya. 

2. Data perbaikan perusahaan mulai dari Bulan Januari 2016 hingga Oktober 2016. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Untuk membantu dalam proses penelitian maka penulisan terbagi menjadi 

beberapa bab sesuai dengan sistematika penulisan, yaitu: 
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BAB I PENDAHULUAN 

Pada bab pendahuluan ini, diuraikan tentang latar belakang masalah yang terjadi 

pada bidang perawatan UMKM ED Aluminium, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian, batasan penilitian serta sistematika penulisan. 

 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab yang kedua, diuraikan perbandingan dengan penelitian terdahulu dan tinjauan 

pustaka yang digunakan untuk memecahkan dan membahas masalah yang terjadi 

pada penelitian. Teori-teori yang digunakan yakni yang berkaitan dengan 

perawatan mesin menggunakan metode RCM dan MVSM. 

 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Metodologi penelitian yang dijelaskan pada bab ketiga diuraikan mengenai objek 

penelitian, jenis  data yang digunakan dalam penelitian, metode pengumpulan data, 

metode pengolahan data, serta tahapan penelitian yang digambarkan kedalam 

diagram alir penelitian. 

 

BAB IV ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Pada bab ini diuraikan tentang pemeliharaan mesin perusahaan, pengumpulan data, 

pengolahan data menggunakan pendekatan RCM dan MVSM, analisis dan 

pembahasan dari hasil pengolahan data. 
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BAB V PENUTUP 

Dalam bab ini diuraikan tentang kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian 

yang telah dilakukan dan saran yang dapat diberikan kepada perusahaan maupun 

untuk penelitian yang akan datang. 
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BAB V  

PENUTUP 

 

5.1. Kesimpulan   

Berdasarkan hasil pengumpulan dan pengolahan data menggunakan metode 

Reliability Centered Maintenance (RCM) dan Maintenance Value Stream Map 

(MVSM), maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 

1. Komponen yang diprioritaskan (kritis) berdasarkan dari analisis diagram pareto 

pada nilai RPN masing-masing komponen didalam tabel  FMEA adalah sebagai 

berikut: 

a. Subsistem kelistrikan meliputi magnetik kontaktor, relay dan fuse/sekering 

b. Subsistem mekanik meliputi pisau frais, dinamo dan laker/bearing 

2. Tindakan pemeliharaan yang tepat pada operasi sistem milling Kondia 

menggunakan metode RCM yaitu: 

a. Magnetik kontaktor: Scheduled on Condition Task dengan interval perawatan 

selama 360 hari dan dikerjakan oleh mekanik. 

b. Relay: Scheduled on Condition Task dengan initial interval selama 184 hari 

dan dikerjakan oleh mekanik. 

c. Fuse/sekering: Scheduled on Condition Task dengan initial interval selama 

116 hari dan dikerjakan oleh mekanik. 

d. Pisau frais Finding failure A: Scheduled Restoration Task dengan initial 

interval selama 168 hari dan dikerjakan oleh operator. 
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e. Dinamo failure mode: Scheduled on Condition Task dengan initial interval 

selama 1008 hari dan dikerjakan oleh mekanik. 

f. Laker: Scheduled Restoration Task dengan initial interval selama 1512 hari 

dan dikerjakan oleh mekanik. 

g. Pisau frais finding failure B: Scheduled Restoration Task dengan initial 

interval selama 672 hari dan dikerjakan oleh operator. 

h. Dinamo failure mode: Scheduled on Condition Task dengan initial interval 

selama 1680 hari dan dikerjakan oleh mekanik. 

3. Standart Operational Procedure (SOP) perawatan yang direncanakan untuk 

aktivitas perawatan aktual adalah sebagai berikut: 

a. Ketika terjadi kerusakan, operator mematikan mesin dan selanjutnya 

menghubungi atau mencari bagian mekanik. 

b. Operator melaporkan kerusakan mesin dan bagian mekanik memeriksa 

mesin. 

c. Identifikasi kebutuhan peralatan dan spare part 

d. Melakukan aktivitas perbaikan sesuai dengan tindakan yang tepat 

e. Melakukan uji kemampuan produksi dan pengaturan ulang 

f. Mesin kembali beroperasi 

4. Peningkatan presentase efisiensi perawatan menggunakan pendekatan MVSM 

pada komponen kritis yang merupakan hasil dari current state map dan future 

state map adalah sebagai berikut: 

a. Magnetik kontaktor, dari 19,01 % menjadi 29,73 % 

b. Relay, dari 21,77 % menjadi 25,78 % 
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c. Fuse/sekering, dari 16,53 % menjadi 19,34 % 

d. Pisau frais, dari 20 % menjadi 26,89 % 

e. Dinamo, dari 17,93 % menjadi 30,77 % 

f. Laker/bearing, 19,78 % menjadi 35,62 % 

 

5.2. Saran 

Adapun saran untuk meningkatkan kinerja perawatan dan mengurangi nilai 

downtime, yaitu : 

1. Hasil dari tindakan perawatan pada komponen kritis dapat menjadi masukan 

bagi perusahaan, sehingga perusahaan dapat mengurangi angka downtime dan 

mengetahui tindakan perawatan yang tepat untuk mesin milling Kondia. 

2. Perusahaan diharapkan dapat mencatat data-data secara lengkap terkait 

pemeliharaan mesin pada mesin-mesin proses produksi kaki infus maupun 

seluruh sistem produksi, sehingga dapat dicari pemecah masalah yang lebih 

kompleks. 

3. Penelian selanjutnya dapat mempertimbangkan nilai biaya, kehandalan 

komponen dan penggunaan metode yang lebih kompleks dalam melakukan 

tindakan pemeliharaan. 
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C-MAXI Alloycast 
JADWAL PEMELIHARAAN PERALATAN / MESIN 

Bagian : Produksi 

Presisi 

Jalan Ki Guno Mrico 414 Giwangan YK Tahun  : 2016 

No Nama Peralatan / Mesin Kode Mesin 
Keadaan Tahun Lalu Keadaan Tahun Ini Keterangan 

Jenis Pemeriksaan Bulan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12  

1 Genset Honda 5.5 KVA (1 Piston) GHD 1   I  I  I  I  I    OK 

2 Genset Ford 45 KVA (4 Piston) GFD 1               Rencana dijual 

3 Genset Ford 80 KvA (6 Piston) GFD 2               Rencana dijual 

4 Genset Nissan 85 KVA (6 Piston) GNS 1   I  I  I  I R  I   OK 

5 Kompresor Fetch 1/2 HP KFH 1   I  I  I  I   I   OK 

6 Kompresor Fetch 1 HP KFH 2               Rusak Parah 

7 kompresor Swan 1 HP KSW 1   I  I  I  I  R    OK 

8 Kompresor Swan 2 HP KSW 2   I  I  I  I  I    OK 

9 Kompresor Swan 15 HP KSW 3   I  I  I  I  R    OK 

10 Blower Api Lotus 1 HP (Utama) BAL 1   I  I  I  I  I    OK 

11 Blower Api Lotus 1 HP (Cadangan) BAL 2               OK 

12 Blower Api Lotus 1/2 HP BAL 3            I   OK 

13 Blower Api Lotus 1/4 HP BAL 4            I   OK 

14 Gerinda Tangan Maktec 1 GTM 1   I I I R I I I R I I   OK 

15 Gerinda Tangan Maktec 2 GTM 2   I R I I I I I R I I   OK 

16 Gerinda Tangan Maktec 3 GTM 3   I R I R I R I I I I   OK 

17 Gerinda Tangan Maktec 4 GTM 4   I I I I I I I R I I   OK 

18 Gerinda Tangan Maktec 5 GTM 5   I R I I I I R I I I   OK 

19 Gerinda Tangan Maktec 6 GTM 6   I R I R I I I R I I   OK 

20 Gerinda Tangan Maktec 7 GTM 7   I R I I I I I R I I   OK 

21 Gerinda Tangan Maktec 8 GTM 8   I R I I I I I R I I   OK 

22 Gerinda Tangan Maktec 9 GTM 9   I I I I I I R I I I   OK 

23 Gerinda Tangan Maktec 10 GTM 10   I I I I I I R I I I   OK 

24 Gerinda Tangan Maktec 11 GTM 11   I I I R I I R I I I   OK 

25 Gerinda Tangan Maktec 12 GTM 12   I I I I I I R I I I   OK 

26 Gerinda Tangan Maktec 13 GTM 13               OK (Cadangan) 

27 Gerinda Tangan Maktec 14 GTM 14               OK (Cadangan) 

 B
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C-MAXI Alloycast 
JADWAL PEMELIHARAAN PERALATAN / MESIN 

Bagian : Produksi 

Presisi 

Jalan Ki Guno Mrico 414 Giwangan YK Tahun  : 2016 

No Nama Peralatan / Mesin Kode Mesin 
Keadaan Tahun Lalu Keadaan Tahun Ini 

Keterangan 
Jenis Pemeriksaan Bulan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

28 Gerinda Tangan Maktec 15 GTM 15               OK (Cadangan) 

29 Gerinda Duduk Bosch 1 GDB 1   I   I   I   I   OK 

30 Gerinda Duduk Bosch 2 GDB 2   I   I   I   I   OK 

31 Bor Tembak Makita 1 BTM 1   I  I  I  I   I   OK 

32 Bor Tembak Makita 2 BTM 2   I  I  I  R   I   OK 

33 Bor Tembak Makita 3 BTM 3   I  I  I  I   R   OK 

34 Bor Tembak Makita 4 BTM 4   I  R  I  I   I   OK 

35 Bor Tembak Makita 5 BTM 5   I  I  I  I   I   OK 

36 Bor Duduk Westlake 1 BDW 1   I  I  I R I  I    OK 

37 Bor Duduk Westlake 2 BDW 2   I  I  R  I  I    OK 

38 Bor Duduk Westlake 3 BDW 3   I  I  I  I  I    OK 

39 Bor Duduk Westlake 4 BDW 4   I  I  I  R  I    OK 

40 Bor Duduk Westlake 5 BDW 5   I  I  I  I  I    OK 

41 Bor Tapping Westlake 1 BTW 1   I  I  I  R  I    OK 

42 Bor Mill Westlake 1 BMW 1   I  I  I  I  R    OK 

43 Bor Mill Westlake 2 BMW 2   I  R  I  I  R    OK 

44 Drill Mill Rong Fu 1 DMR 1   I  I  I  I  I    OK 

45 Drill Mill Rong Fu 2 DMR 2   I  I  I  I  I    OK 

46 Drill Mill Rong Fu 3 DMR 3   I  I  I  I  I    OK 

47 Drill Mill Westlake 1 DMW 1   I  I  I  I  I    OK 

48 Drill Mill Westlake 2 DMW 2   I  I  I  I  I    OK 

49 Milling Kondia MKD 1   R  I  R  I  R R   OK 

50 Milling Takam MTK 1   I  I  I  I  I    OK 

51 Bubut Konvensional Goodway BKG 1   I  I  I  I  I R   OK 

52 Bubut Konvensional Rusia BKR 1   I  I  I  I  I    OK 

53 Bubut Konvensional Chien Yeah BKR 1   I  R  I  I  I R   OK 

54 Bubut Konvensional Ward BKW 1   I  I  I  I  I    OK 
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C-MAXI Alloycast 
JADWAL PEMELIHARAAN PERALATAN / MESIN 

Bagian : Produksi Presisi 

Jalan Ki Guno Mrico 414 Giwangan YK Tahun  : 2016 

No Nama Peralatan / Mesin Kode Mesin 
Keadaan Tahun Lalu Keadaan Tahun Ini 

Keterangan 
Jenis Pemeriksaan Bulan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

55 Bubut Konvensional Yam BKY 1   I  I  I  I  I    OK 

56 Bubut Konvensional Cina BV 20 BKBV 1   I  R  I  I  I    OK 

57 CNC Bubut Moriseiki MSK 1   I  I      R    OK 

58 CNC Bubut Takisawa TSA 1   I  I  I  I  I    OK 

59 CNC Bubut Leadwell T-6A LDW 1   I  I  I  I  I    OK 

60 CNC Milling Enshu ESU 1   I  R  I    R    OK 

61 CNC Milling Makino MKN 1   I  I  I  I  R    OK 

62 CNC Milling CKD CKD 1   I  I  I  I   I   OK 

63 Hidrolik Casting 1 (Eks Keling) HC 1   I  I  I  I   I   OK 

64 Hidrolik Casting 2 (Kaki Lima) HC 2   I  I  R  I   I   OK 

65 Hidrolik Casting 3 (Tangan Robot) HC 3   I  I  I  I   I   OK 

66 Hidrolik Casting 4 (Wajan Otm I) HC 4               OK 

67 Hidrolik Casting 5 (Wajan Otm II) HC 5               OK 

68 Hidrolik Casting 6 (Wajan Otm III) HC 6               OK 

69 Hidrolik Casting 7 (Wajan Otm IV) HC 7               OK 

70 Togel Casting Manual 1 TC 1               OK 

71 Togel Casting Manual 2 TC 2               OK 

72 Las Listrik Litch LTH 1           I    OK 

73 Las Listrik Cebora CBR 1           I    OK 

74 Las TIG Autowel 1 ATW 1               Rusak Parah 

75 Las TIG Autowel 2 ATW 2           I    OK 

76 Las TIG Weico WCO 1               OK 

77 Las MIG JASON JSN 1               OK(Tidak Dipakai) 

78 Las Titik LTK 1               OK(Tidak Dipakai) 

79 Amplas Roll 1 ARL 1            I   OK 

80 Amplas Roll 2 ARL 2            I   OK(Tidak Dipakai) 

81 Gergaji Wetsco GWO 1            I   OK(Kurang Normal) 
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HASIL WAWANCARA 
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Hasil wawancara 1 

Narasumber  : Bapak Medi (Manajer Produksi) 

Tanggal wawancara : 13 Oktober 2016 

No Pertanyaan dan Jawaban 

1. 
Produk manakah yang paling berpengaruh terhadap perusahaan? 

Kaki Infus (Kaki Lima) 

2. 

Apa sajakah mesin yang digunakan dalam membuat produk kaki infus? 

Kompresor Swan 1 HP (KSW 1), Kompresor Swan 15 HP (KSW 3), 

Milling Kondia (MKD 1), bubut konvensional goodway (BKG 1), 

CNC Milling Makino (MKN 1), Gerinda Tangan Mactec 9 (GTM 9), 

Gerinda Tangan Mactec 10 (GTM 10), Gerinda Tangan Mactec 11 

(GTM 11),  Gerinda Tangan Mactec 12 (GTM 12), Drill Mill Rong Fu 

1 (DMR 1), Drill Mill Rong Fu 2 (DMR 2). 

3. 

Bagaimanakah proses produksi kaki infus? 

Proses pembuatan pertama kali yaitu dengan meleburkan bahan baku 

berupa alumunium pada suhu sekitar 700ºC hingga 750ºC yang 

selanjutnya dicetak menggunakan hidrolik casting dengan suhu 

molding 300ºC hingga 400ºC. Proses selanjutnya yakni pemotongan 

tanjak tengah menggunakan mesin bubut konvensional, dan 

dilanjutkan pemotongan tanjak pinggir dan lubang roda menggunakan 

mesin Makino. Selanjutnya dilakukan penghalusan lubang bagian luar 

menggunakan mesin milling Kondia. Setelah penghalusan, dilakukan 

pengeboran tiang tengah menggunakan drill mill Rong Fu. Tahapan 

berikutnya yaitu tapping roda menggunakan drill mill Rong Fu. 

Selanjutnya pekerjaan penggerindaan body manual dan pelapisan cat 

menggunakan kompresor secara manual. Proses akhir dari pengerjaan 

produk ini yakni produk dikemas rapi dan didistribusikan kepada 

konsumen. 
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Hasil wawancara II 

Narasumber : Bapak Dian (Kepala Pemeliharaan) 

Tanggal wawancara  : 19 Oktober 2016 

No Pertanyaan dan Jawaban 

1. Apa fungsi mesin milling Kondia? 

Fungsi mesin milling Kondia untuk menghaluskan bagian luar lubang 

produk kaki infus. 

1. Apa saja Subsistem dari Mesin Milling Kondia? 

- Subsistem kelisrikan 

- Subsistem Mekanik 

2. Apa saja komponen pada subsistem kelistrikan di Mesin Milling 

Kondia? 

- Fuse / Sekering 

- Magnetik Kontaktor 

- Push button / saklar 

- Kabel 

- Relay 

3. Apa saja komponen pada subsistem mekanik di Mesin Milling Kondia? 

- Laker / Bearing 

- V-Belt 

- Dinamo 

- Spindle 

- Arbor 

- Pisau Frais (Cutter) 

- Ragum 

- Meja Mesin 

- Tuas Mill 

- Coloumn 

- Knee 
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- Sadle 

- Free Dial 

- Base 

 

Hasil wawancara III 

Narasumber : Mas Imam (Asisten bagian Pemeliharaan) 

Tanggal wawancara  : 28 Oktober 2016 

No Pertanyaan dan Jawaban 

1. Apa kegunaan dari masing-masing komponen subsistem kelistrikan? 

a. Fuse / sekering berguna untuk memutus arus listrik secara otomatis, 

mencegah masuknya arus yang terlalu besar pada rangkain listrik 

akibat hubungan singkat, dan pengaman jika terjadi beban 

berlebihan. 

b.Magnetik kontaktor berguna sebagai pengendali motor maupun 

komponen listrik lainnya dan menghubungkan listrik ke motor atau 

dinamo. 

c.Push button / saklar berguna sebagai penghubung daya listrik ke 

mekanik control, untuk memutus dan menghubungkan arus listrik 

dari sumber. 

d.Kabel berguna sebagai penghantar dan penghubung listrik dari 

control ke dinamo. 

e.Relay berguna sebagai penghubung arus listrik dan pengaman jika 

mendapat tegangan tinggi. 

2. Apa kegunaan dari masing-masing komponen subsistem mekanik? 

C4 



 
 

 
 

a. Laker / bearing berguna sebagai sumbu putar ke spindle.  

b. V-belt berguna sebagai penghubung dinamo ke spindle. 

c. Dinamo sebagai pemutar mata bor atau pahat. 

d. Spindle berguna sebagai tempat berputar dan dicengkeramnya alat 

potong (cutter). 

e. Arbor berguna sebagai penjepit atau memasang pisau frais (cutter). 

f. Pisau Frais (cutter) berguna sebagai alat penyayat benda kerja. 

g. Ragum berguna sebagai tempat menjepit benda kerja. 

h. Meja mesin berguna sebagai tempat menopang ragum. 

i. Tuas Mill berguna menaik turunkan spindle ketika proses milling. 

j. Coloumn berguna menyokong dan menaik turunkan knee saat 

bergerak vertikal. 

k. Knee berguna sebagai tempat mekanisme (transmisi penggerak), 

pengaturan pemakanan (feed) dan menopang sadle. 

l. Sadle berguna sebagai penopang meja mesin. 

m. Free Dial berguna mengatur gerakan meja saat pemakanan. 

n. Base berguna menopang badan atau tiang mesin mill. 
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Hasil wawancara IV 

Narasumber : Pak Dian (Kepala bagian Pemeliharaan)  

Tanggal wawancara  : 4 November 2016 

1. Apa sajakah kerusakan fungsi dan penyebab kerusakan pada masing-

masing komponen subsistem kelistrikan mesin Milling Kondia? 

Apakah efek dari kerusakan tersebut? 

a. Fuse / sekering, mengalami kerusakan berupa putusnya sekering, 

disebabkan overload atau arus yang mengalir pada rangkaian lebih 

besar dari kapasitas maksimal fuse atau korsleting, akibatnya yakni 

mesin berhenti beroperasi. 

b. Magnetik Kontakor mengalami kerusakan berupa magnetic 

kontaktor rusak, penyebab kerusakan tersebut yakni koil terbakar dan 

aus atau usia pemakaian terlalu lama, akibatnya yakni mesin berhenti 

beroperasi. 

c. Push button / saklar mengalami kerusakan berupa putusnya push 

button / saklar, penyebab kerusakan tersebut yakni konektor aus atau 

usia pemakaian terlalu lama, akibatnya yakni dynamo motor mati 

sehingga mesin berhenti beroperasi. 

d. Kabel mengalami kerusakan berupa putusnya kabel, penyebabkan 

kerusakan tersebut yakni overheat atau terlalu panas dan aus, akibat 

dari kerusakan ini adalah mesin berhenti beroperasi. 

e. Relay mengalami kerusakan berupa spool putus dan pin konektor 

aus. Penyebab dari spool putus yakni tegangan yang tidak stabil, 
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sementara penyebab pin konektor aus adalah karena pemakaian terlalu 

lama. Akibat dari kedua kerusakan tersebut yakni mesin berhenti 

beroperasi. 

2. Apa sajakah kerusakan fungsi dan penyebab kerusakan pada masing-

masing komponen subsistem mekanik mesin Milling Kondia? Apakah 

efek dari kerusakan tersebut? 

a. Laker / bearing mengalami kerusakan berupa putaran dynamo tidak 

lurus, penyebab kerusakan ini adalah laker mengalami keausan, akibat 

atau efek yang ditimbulkan adalah hasil milling tidak presisi. 

b. V-belt mengalami kerusakan berupa putusnya v-belt disebabkan 

oleh usia pemakaian yang terlalu lama, akibatnya adalah mesin 

berhenti beroperasi. 

c. Dinamo mengalami kerusakan berupa dynamo terbakar (spool 

terbakar) yang disebabkan oleh dua kemungkinan yakni dynamo 

overheat dan salah satu kabel putus. Akibat dari dynamo overheat 

adalah mesin berhenti beroperasi, sementara akibat salah satu kabel 

putus adalah mata bor tidak berputar. 

d. Spindle mengalami kerusakan berupa spindle miring yang 

disebabkan oleh usia pemakaian yang terlalu lama. Akibat dari 

kerusakan ini adalah putara spindle pelan atau mati. 

e. Arbor mengalami kerusakan berupa arbor tidak kuat menjepit dan 

arbor patah disebabkan oleh usia pemakaian yang terlalu lama. Akibat 

dari kerusakan ini adalah arbor tidak bisa menjepit. 
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f. Pisau Frais (cutter) mengalami kerusakan berupa cutter tumpul dan 

cutter patah disebabkan oleh usia pemakaian yang terlalu lama. Akibat 

dari kerusakan cutter tumpul yakni hasil milling tidak presisi, 

sementara akibat dari kerusakan cutter patah adalah mesin berhenti 

beroperasi. 

g. Ragum mengalami kerusakan berupa ragum miring atau tidak kuat 

menjepit disebebkan usia pemakaian terlalu lama. Akibat kerusakan 

ini adalah hasil milling tidak presisi. 

h. Meja mesin mengalami kerusakan berupa meja mesin patah yang 

disebabkan oleh usia pemakaian yang terlalu lama. Akibat dari 

kerusakan ini adalah mesin berhenti beroperasi. 

i. Tuas Mill mengalami kerusakan berupa tuas mill patah yang 

disebabkan oleh usia pemakaian terlalu lama. Akibat dari kerusakan 

ini adalah spindle tidak dapat dinaik turunkan. 

j. Coloumn mengalami kerusakan berupa coloumn patah yang 

disebabkan usia pemakaian yang terlalu lama. Akibat dari kerusakan 

ini adalah knee tidak dapat dinaik turunkan. 

k. Knee mengalami kerusakan berupa knee pecah akibat usia 

pemakaian yang terlalu lama. Akibat dari kerusakan ini adalah 

pemakanan (feed) tidak dapa diatur. 

l. Sadle mengalami kerusakan berupa sadle patah disebabkan usia 

pemakaian yang terlalu lama. Akibat dari kerusakan ini adalah mesin 

berhenti beroperasi. 
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m. Free Dial mengalami kerusakan berupa free dial patah disebabkan 

oleh usia pemakaian terlalu lama. Akibat dari kerusakan ini adalah 

mesin berhenti beroperasi. 

n. Base mengalami kerusakan berupa base patah disebabkan oleh 

base tidak kuat menopang berat mesin atau usia pemakaian terlalu 

lama. Akibat dari kerusakan ini adalah mesin berhenti beroperasi. 

 

C9 



  

LAMPIRAN D 

GAMBAR PRODUK DAN 

KOMPONEN MESIN 

DI 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar Produk Kaki Infus (Kaki Lima) 
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Gambar Mesin Milling Kondia FV-1 

Keterangan: 

A = Laker / Bearing 

B  = V-Belt 

C = Dinamo 

D = Spindle 

E = Arbor 

F = Pisau Frais (Cutter) 

G = Ragum 

H = Meja Mesin 

I = Tuas Mill 

J = Coloumn 

K = Knee 

L = Sadle 

M = Free Dial 

N = Base 
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