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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang
PT ABC adalah p:nmlwwmnufﬂkm yang bergerak dalam bidang otomotif
kendarzan roda empal vang menipakan p:-ﬁm}r. ferbesar untuk PT XYZ dan
merupakan produsen mobil dengan merek X, Perusahaan ini memiliki FELI-: yang
berlakasi di kawasan GIHC (Greenland International Industrial Center) Cikarang.
Produk yang dihasilkan oleh perusahaan ini diantaranya owfomative chassis pors
{front axle, epipadium, sub<frame, dl), stamping dan welding parts (frans dan rear
beam, dil), PT ABC memiliki satu rangkaian mesin sfoono'me yang terdin dari satu
unit mesin stamping 1300 ton, sat unit mesin sfamping 800 ton, dan dua unit
mesin stapring 600 ton, Mesin sfamping di PT ABC memiliki kapasitas 240
unit‘jam dengan kondisi lancar, Secara akal, proses pmduksﬁmg dihasi [kan
kurang dari 240 unit/ jam dikarenakan terdapat beberapa kendala pada mesin, Oleh
karena itu penelitian ini dilakukan untuk mengetahui penerapan perawatan mesin
stamping menggunakan metode Awlonomons Mainteronce dan Preventive
.-H-:n'ﬁ('n-rm: e
Proges perawatan mesin produksi tidak dapar dikindan oleh suatu perusahaan,
karena hal ini berkaitan erat dengan kelancaran proses produksi. Perawatan mesin
vang biasanya dilakukan oleh perusahaan hanya berupa corrective maintenarce
yaitu mengganti komponen jika terjadi kerusakan, Tindakan senng mengganti
wnponen anpa mempertimbangkan besamya biaya perawatin menimbulkan
peningkatan bisyva produks: karenn penggantian komponen dilakukan pada saat
proses produksi sedang berjalan, Ditinjau dari usaha perawatan dan perbaikan
yang dilakukan pada fasilitas produksi dapat dikstakan bahwa tujuan dan
perawatan dan  perbaikan  adalah  untuk mempertahankan suatu  tingkat
procduktivitas tertentu tanpa merusak produk akhir. Usaha perbaikan ﬁ:la suaiu
industri, dapat dilihat dar: peralatan serta peningkatan efektifitas suatu mesin atay

peralatan seoptimal mungkin.




Untuk megygga suatu kondisi mesin agar tidak terjadi kerusakan maupun
meminimalisir kerusakan peralatan se¢hingga proses produksi tidak berhenti terlalu
lama, maka diperlukan sistem perawatan dan pemeliharaan mesin secara baik
schi hasilnva dapat meningkatkan cfcktifitas mesin dan menekan kerugian
}'mgu@pat dihindarkan. Pada prakteknya. seringkali usaha perbaikan vang
dilakukan tersebut hanya pemborosan, karena tidak menyentuh akar permasalahan
wang sesungguhnya, Hal i disebabkan karena tim perbaikan tidak mendapatkan
dengan jelas perm - alahan yang terjadi dan faktor — faktor yang menyebabkannya.

Efektifitas pada proses produksi peru didukung denpan manajemen
perawatan dan pemeliharaan mesin, Maka dan i dipedukan Llangkah-langkah
wvang efektif dalam pemeliharasn mesl:ﬁehmﬂa dapst menanggulangi dan
mencegah masalah vang timbul. Kegiatan diforomaons Malnlenance memberikan
operator langgung jawab dan wevtﬁmg dalam perawatan mesin dengan rutin,
termasuk 55 (Xiang & Feng, 202 1), Dengan demikian, operalor ataun pekersd vang
bersanghkutan memiliki rsa kepemilikan yang lnggs serma peningKatan
penigetahuan pekera terhadap peralatan vang digunakannya, Dengan pilar
Avtowpenmons Moinfenonce, mesin atou peralatan produksi dapat dipastikan bersih
dan terlubrkas dengan baik serta dapat mengidentifikasiikan potensi kerusakan
schelum teradinya kerusakan yang lebih parah. Adwonomous Maintenance
memiliki mjuan untk menghindari pengoperasian mesin yang tidak rerpuius
dengan menjaga empat kondisi dasar yaitu pembersihan, pelumasan. Inspeksi dan
pengencangan (Kumar, Bhushan & Swaroop., 2007 Tujuan lainnya juga untuk
menghilangkan cacat pada sumbemya melalui partisipasi aktif karyawan dan
pelaksanaan kKegiatan Awfonomons  Mointenanee secara bertahap.  Dengan
menggunakan metode perawatan Awionomous Maintenance diharapkan dapat
mendeteksi potensi sebelum terjedinya kerusakan schingga meningkatkan
efektifitas proses produksi,

(]
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1.2 Rumusan Masalah

Dari latar belakang masalah yang sudah dijelaskan, terdapal beberapa
perumusan masalah pada penelitian ini. Perumuosan masalah dapat dilihat  sebagai
berikut:
|. Bagaimana penerapan perawatan di PT ABC?

2. Bagaimana wusulan dan perencanasn perawatan  serta menggunakan

metode Auioromans Aaintenance dan Preventive Mattenance di PT ABC?

1.3 Batasan Masalah :
Batazan masalah dari penelitian ini adalah sebagai berikug

. Waktu penchtian dilakukan sclama 2 bulan dimula scjak tanggal 2 Januan
2026 — 2 Maret 2026,

2. Penelitian hanva dilakukan di PT ABC vang berlokasi di kawasan GIIC
Cikcarang, vaitu pada mesin stomping,

3. Pendeckatan dalam pencrapan metode Awfonomous  Mainrenance  dan
ﬁ::d&lmmn Preventive  Mointenace  disesuaikan  dengan  tempat  objek

pemelitian.

1.4 Tujuan Penulisan
Tujuan dan penulisan penelitian ini vam:
I. Mengidentifikasii penerapan perawatan di PT ABC.
2. Memberikan usulan dan strategi peroncansan perawatan serta menggunakan

metode Awfononrows Madniernonoe dan Preventive Matatenance di PT ABC.

..5 Manfaat Penulisan

Manfaat dan penulisan ini vaihu:
|. Bagi Perusahaan : Penclitian i1 bermanfaat sebagai referensi usulan perbaikan
untuk meningkatkan pencapaian perawatan mesin secara efektif dengan
menagunakan m&tuﬂe.#m;mwmu' Merintenance dan Preventive Mainienamee.
Bagi Perguruan Tinggi : Penelitian ini dapat menambah referensi bag

It

mahisiswa Universitas Nusantara PGRI Kedird dalam topik perawatan mesin

1




menggunakan metode Awronomons Maimtenonce dan Prevestive Malnienonoe

yang merupakan salah satu bagian dari perawatan mesin stemping Khususnya

Jurusan Teknik Mesin.
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3. Bagi Mahasiswa @ Penelitian ini bermanfaat untuk menambah pemahaman
konsep pengetahuan khususnya dalam pemggbaman konsep Auforomons
Maintenance dam Prevemtive Mafntenane seria nantinya dapat diakoalisasikan
dalam hingkungan dunia kerja yang sesungguhnya.

1.6 Sistematika Penulisan

Berikut ialah sistematika penulisan laporan akhir oleh peneliti :

BAR | PENDAHULUAN

Pada bagian pendahuluan bensi mengenai latar belakang, Perumusan masalah,

pembatasan masalah, mjuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika

penulisan.

aﬂﬂl I TINJAUAN PUSTAKA

Pada tinjauan pustaka dan landazan teori ini berisi tentang tinjauan pustaka yvang

berisi jumal maupun referensi buko dan tcori-icon yang menjadi podoman

penelitian ini serta hipotesis dan kerangka teoritis.

BAB Il METODE PENELITIAN

Metode penelitian i berisi tentang pengumpulan data, teknik pengumpulan data,

pengujian hipotesis, metode analisis, pembahasan,penarikan kesimpolan, dan

diagram alir.

BAE IV HASIL PENELITIAN DXAN PEMBAHASAN

Pada hasil penelitian dan pembahasan ini membahas tentang pengumpulan data,

pengedahan data, analisa dan interpretasi, dan pembuktian hipotesis,

BAE V PENUTUF

Fada penuiup berisikan tentang Eesimpul an dari penelitian vaog sudah dilakukan

dan saran dan penelin berisi usulan perbaikan bagi perusahain.
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1.7 Jadwal Pelaksanaan
Berikut rancangan jadwal pelaksanaan Laporan Akhir vang tersaji pada tabel
berikur :

Tabel 1.1 Jadwal Pelaksanaan Laporan Akhir
Bulan Ke-

Mo, LUraian 2025 2026

12 1 |2|3|4|5
1. | Pengajuan judul dan Dosen Pembimbing |
Ujian Verifikasi Judul |
Pengumpulan Proposal

2
3
4. | Pengumpulan Data
h Pembuatan Mool Book " Pengujian di Indusiri
f.
T
8.

Pemhbahasan dan penyusunan kesimpulan

Upload Berkas Ujian
Ujian komprehensif

Sumber: Penulis, 21246
1.8 Biaya Laporan Akhir
Berikut pancangan mengenai anggaran biaya dalam pembuatan laporan akhir vang
tersaji pada tabel berikut

Tabel 1.2 Rincian nrm Biaya Laporan Akhir
N, Keterangan Jumlah u| Harga Satuan Biaya
I. | Kertas A4 80 {sm 2 nm s |RpleI]lD,[rﬂ Rp. 1 06, 0404}
2. | Bolpain 2 Pes 2 |Rpj.mﬂ,l:||] |R|:| 00,00
3. | Tiket Kereta Api 2 Tiket 2 |np.sm.tm,m |R|:|.‘] 0. 000,00
4. Cetsk Proposal + Jilid 1 Eks 1 Pgs.dﬁﬁ;ﬂn |Rp_15.ﬁu-i;1,m
5. | Cetak Laporan Akhir+ Jilid | 3 Eks 3 [RpSS000.00  |Rp. 165, 000,00
Total Biaya }n;.i 916.000,00

Sumber: Penulis, 2026
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TINJAUAN PLUSTAKA

2.1 Penelitian Terdahulu

Kajian penchitian terdahulu dilakukan dengan sistem sistematik literature
review dan beberapa jurnal werkait dengan topik. Jurnal tersebut dapat digunakan
sehagai referensi da elitian terdahulu yang sudah dilakukan. Terdapat jurnal
terpilih dan diambil oleh penalis:
Tabel 2.1 Penelitian Terdahulu

'Na.|  Pemulis | Objek Penelitian Hasil
I (Irfanul, 2021} Implementasi Penerapan TPM di PT X
Arvtonemmons terlaksana sesuai rancangan
Malwtenonce Dalam | dan meningkat B5%
Penerapan Korekrif
Maintenance

| Persamaan : Metode perawaian (A womomons Maintenance)

| Perbedaan ; Obick penelitian

2 | (Pasaribu, Mesin screw pross yang | Penerapan comechive
Ritonga & digunakan dalam industri | mantenance untuk menilai
[rwan., 2021) kelapa sawit resolusi mesin komponen

serew press dan menentukan
milai nsk priority number
(RPN}

44
i {Lewis, 2019) Produktivitas mesin -~ | Tepadi  peningkatan  miai
dengan manajemen pixda miesin Hot Forging dari

Autonemary 69.52%  menjadi | RO1%
Muimternunce di seteluh dilakukan
PT.Suzuki Awlonomons Matmenonoe

indormobil




| Persamaan : Meatode perawatan (Preventive Maintenance)

Perbedann : Objek penelitian

4 [-Lhmar,
Nu
Reny 2023)

5 | (Fitria,
Teguh
franciskus.,
2021)

&

Preventive
Maintenance
Komponen Panel
Kelistrikan Pada
Mesin Stamping Press
Mekanikal Sebastian
Java Metal Jababeka

ikarang
Imyplementasi
Tatal Productive
Maintenance
(TPM)
dalam Pencrapan
Overall Equipment
Effectivensss
{OEE) di PT. XYZ

Fokus pada preventive
mamtenance  pada  mesin
stamping press  di industn
manufakiur, fermasuk

identifikasi komponen kritis dan

penanganan kerusakan,
Membahas imple-ntntmi
Autondmons Maintenance

schagal salah satu pilar TPM
untuk OEE]

availability, dan performance

meningkathkan

mesin

| Persamaan : Metode perawatan (Preventive Maintenance)
| Perbedaan ; ek penelitian

b {Yusril &
Bomni,
2036y

Analisis Penerapan
Total Productive
Maintenance [ TPM)
pada Mesin Press
Menggunakan Metode
Reliability Centered
Maintenance (RCM)

Membahas

Autonomaons

penerapan
Maintenangce,
Preventive Maintenance, RCM,
FMEA. dan MTBF pada mesin
press, Sangat dekst dengan topik

mesin samping otomaotif

Sumbser: E"enuli-s.._ 2026




2.2 Mesin Stamping Fer

Mesin stamping jier, adalah mesin press vang digunakan untuk membentuk
atau memotong material lembaran atau non logam dengan menggunakan tekanan
tinggl. Mesin ini menggunakan merk jier yang berasal dari china, dan digunakan
di PT ABC
2.2, Pengertian Mesin Stamping Jier

imrping adalah proses pencetakan metal secara dingin dengan mengeunakan
dies dan mesin press umumnya plate vang dicetak. unmuk menghmﬂkan prodik
sesual dengan yang dikehendaks (Fadhil, 2022). Pada proses siamping akan
digunakan dies yang merupakan alat presizsi khusus untuk  memotong  dan
membentuk lembamn logam menjadi bentuk atau produk yang dikehendaki, Pada
proses slamgame, dies berperan sehagal alat presisi vang membentuk  atau
memotong material menjadi sebuah produk dengan gaya pada proses yang
direncanakan.

Proses stamping digunakan di industri dalam memproduksi komponen atau
bagian-bagian dan mesin, Keuntungan dari proses stomping adalah kecepatan
produksi yang tinggi, efisiensi vang baik, dan kemampuan untuk menghasilkan
produk yang diinginkan. Dalam pengoperasian stamping. dies bekerja dengan
menerapkan tekanan yang kuat pada matenal. Hal ini membuat matenal tersebut
terdeformasi dan mengikuti bentuk dies untuk membenmk produk  vang
diinginkan. Proses stamping juga melibatkan serangkaian langkah, di mana setiap
langkah akan membentuk ateu memotong matenal secara bertahap hingga
mencapal bentuk akhir yang dunginkan. Keakoratan dan ketepatan dies di dalam
mengeksekusi langkab-langkah ini sangat penting agar produk hasil sramping
memiliki kualitas vang baik. Namun, proses stamping juga memiliki beberapa
tantangan. Salah satunya adalah perawatan secara berkala. Berikut spesifikasi

megin stamping jier.




Tabel 2.2 Spesifikasi Mesin Stomping Jier

Kategori Spesifikasi Keterangan Mesin
Merk Mesin JER
Type Mesin PLS 4-3360-4000
K apasitas 300
Tekanan Pencetak TO0-800/Pa
‘Material Stecl
Penggerak Maotor Listrik

Sumber: Dok, Penulis, 2026

2.2.2 Prinsip dan Cara kerja Mesin Stemping

L.

Cam kerja dan mesin stamping adalah sebagai berikut :
Proses Compression {penckanan). Proses yang memberikan tekanan vang kuat
pada sheet metal untuk menghasilkan tegangan mmprm.ﬁﬂgﬂ'ang tinggi pada
plat sehingea menghasilkan transformasi bentuk sesuai vang diinginkan,
sehelum melewati proses penchkanan. sheet metal terflebih dahulu akan melalui
proscs persiapan material, yang mana material sesuai dengan produks:,

Proses Forming { pembentukan), Proses yang mengacu pada transformasi dari
sheet metal yang merupakan hasil dari kombinasi proses fanging dan bending.
Forming menghasilkan bentuk lensa vang dihasilkan melalui proses stretch
flangi gan lekuk maupun cembung.

Proses Cutting (pemotongan). Prozes pemotongan material yang berbentak
sesuai dengan ukuran vang diinginkan.

113 Komponen Mesin Stamping Jer

Pada mesin steaping jier memiliki beberapa bagian komponen pendukung

Etcrasinnal mesin mencakup;

. Moo listrik

Motor listrik adalah alat untuk mengubab listrik menjadi energi mekanik.

Motod listnk pada mesin stamping digunakan untuk memberikan dava penggerak

kepada koemponen-komponen mesin, seperti sfide atau peluncur yang menekan

benda kena terhadap cetakan, Berikut adalah beberapa fungsi motor histrik pada

IMESIn slamping:




Grambar 2.1 Motor Listrik

Sumber: frecgtaoy. life, 2021

2. V-belt
V-belt adalah komponen penghubung antara motor dan roda gila, kemudian

meneruskan putaran roda gila sehingon mesin akan dapat berputar.

Crambar 2.2 V-belt

Rumber: misumi-ec.oom, 23

1. Roda gila
Roda gila mengacu pada suatu Komponen mesin yang umumnya disebut
sehagan lywhea! dan meliputi komponen seperti brake dan clutch. Fungsi utama

roda gila adalah untuk menyvimpan energd kKinetik dan putaran mesin saat mesin

heroperasi.

(1]




Gambar 2.3 Roda gila
Swmber: cliich engineering, 2024

4. Moving Bﬂls:er@

Moving bolster mempakan salah satu alat bagian pada mesin sfamping yang
berfungsi zebagai dudukan dari dies dan diganakan dalam proses pembentukan
logam, seperfi pembuatan bagian-bagian mobil, peralatan rumah tangga, dan
banyak produk logam lainnva, Moving bolster berperan penting dalam mesin
slampime - vang  memungkinkan proses pembentukan logam  menjadi  lebih

Meksibel, efisien, dan dapal diprogram sesuai Kebutubon produksi.

Gambar 2.4 Moving bolster
Sumber: covie, 2024

L




3, Hyeeaidic Tonk

Sebagan tempat penyimpanan fluida hidrolik dalam sistem hidrolik, Hidrolik
tank ini untuk menvimpan, mendinginkan dan menyoring fluida. Dengan
demikian, tangki hidrolik berperan penting dalam menjaga kinerja dan  keandalan
sistem hidrolik dengan menyediakan tempat penvimpanan, menyerap perubahan

volume, dan menyediakan fasilitas pemisahan udars serta pendinginan.

Gambar 2.5 Hidrolik Tank
Swmber: okl eu, 2003

6. Shde press

&lide pwess merupakan alat yang digunakan untuk menghasilkan cetakan dan
produk dengan cara menekan bahan mentah di antara dus cetakan stau mode.
Cierakan naik turun pada Sfide press memungkinkan spper dies untuk menekan
haja mentah ke dalam cetakan bawah, schingga menciptakan bentuk diinginkan.
7. Dies

Merupakan cetakan vang di gerakkan oleh mesin press untuk menckan bahan

material untuk meghasilkan barang sesuai yang diinginkan {cetakan).

|

Gambar 2.6 Dies
Sumber: isra presisi, 2018
12




2.3 Perawatan (Maintenance)

Perawatan mutin yang teratur merupakan kunci utama dalam menjaga
kehandalan dan wmur Panjang mesin. Melakukan pemeriksamm berkala, perawatan
berkala, serta pergantian suku cadang yang aus sccara tepat waktu akan
meminimalizir resiko kerosakan dan meningkatkan efizsiensi aperasional mesin
{Ahmed, 2020) Perawatan seperti ini berpotensi untuk meminimalisir kerusakan
serius pada mesin dan jika mesin produksi beralan dengan kondisi baitk gaaka
proses produkss akan benalan normal, Peranan pemseliharaan adalah uniak
memperpanjang umur ekonomis mesin dan peralatan produksi vang ada serta
imenjamin mesin dan peralatan produksi tersebut selalu dalam kondisi optimal dan
slapﬁtuk pelaksanaan proses produksi.

Perawatan merupakan aktifitas yang meliputi pemeliharsan  perbaikan,
penggantian, pembersihan, penyetelan, pengukuran dan pemerikssan Iasilitas
yang dirmwat. Perawatan berawal dan keinginan manusia untuk memperoleh
kenyasmanan dan keamanan terhadap fasilitas yang dimiliki sehingga dapat
mementhi kebutuhan manusia. selain i, perawatan bermula adanya keinginan
manusia untuk memiliki sistern yang lebih teratur, rapi, bersih, dan tenukour.

230 Tujuan Perawatan

Tujuan dari pembentukan bagian perawatan dalam satu industr vait:

[ Memastikan bahwa fasilitas industed, konstruksi bangunan, dan kegiatan terkait
lainnya selalu dalam kondisi optimal.

2. Memastikan produksi  berjalan 'ﬁ:l‘l%l baik schingza modal vang telah
disepakats dapat dibayarkan dan pada akhimya akan memperoleh keuntungan
yang besar,

Tuman dan pelaksanaan perawatan adalah sebagai berikut
[. Memastikan ketersediaan dan kualites fasilitas baik dan segi ekonomi maupun

teknologi adalah tujuan utama dari operas pemeliharaan fasilitas,

rd

Memperiuas pengeunaan fasilitas oleh pengguna,

3, Memastikan cfisicnsi operasional semua alat vang diperukan untuk keadaan
darurat setiap hari.

4. Memastikan kescjahteraan, kesclamatan, dan perilaku profesional siapapum

yang menggunakan perangkat yvang disebutkan di atas, terlepas dari keberadaan
13




mereka vang berada di dalam industr vang bersangkutan,
Sedangkan wjvan dar perawatan di industri dapat dirinci seperti ini:
I. Memecahkan masalah yang terkait dengan proses manufaktur yang sedang
berlangsung,
Memperpanjang waktu bagi semua fazilitas industn untuk beroperasi,

b=t

Mengurangi durasi proses manufaktar,

. Meningkatkan efisiensi proses manufakiur,
Meningkatkan torsi produksi,

. Menaikkan harga minimum produk.

=T R "R

|

Membontu  peagambil  kebijokan  terkait dalam  melaksanakan  Kegiatan

perawatan.

B, Melaksanakan penelitian tentang pelaksansn Kegiatan perawatan yang efisien
dan efekuf, baik secara teknis maupun ekonomis dan menckan biava
penge lolann imbah, termasuk limbah yang timbul sebagai hasil sampingsn dari
pﬁ‘slﬁ produksi,

Schingga dapat disimpulkan bahwa mjuan dari perawatan adalah segala
upaya pencegahan untuk meminimalisir atau bahkan menghindari kerusakan dari
peralatan dengan memastikan tingkat kesiapan <erta meminimalkan biaya
F-'Iﬂl\l’ﬂlﬂ.ll.

Bj.yﬂﬁ —Jenis Perawatan

Dalam bidang perawatan, ada dua kegiatin desar  pembersihan  dan
perbaikan. Perawatan dipabami sebagai tindakan unuk menghentikan kerusakan,
sedangkan tindakan perbaikan dipahami sehagai langkah untuk menghentikan dan
memperbaiki  penyebab  masalah. Menerspkan program  perawatan  akan
berdampak nepatit pada produktivitas pmcénmnufakmr. (el karena ifu,
diperlukan wji tuntas untuk menentukan jenis peraswatan yang akan digunakan,
sehagian besar terkait dengan persyaratan produksi, waktu, biaya, dan kondisi
kerja peralatan.

Pengelompokan antara metode perawatan satu dengan vang lainnya tidak ada
yang sama. Ini berart sciiap bisnis m:milgi karakicnistik dan 2ava manajemen

wang unik. Mumun, secara umum, tugas perawatan dapat dibagi menjadi dua

kelompok: perawatan terencana, dan perawatan tidak terencana (Aryad & Sultan,

4




20 E). Jenis-jenis perawatan tersebur vaitu:
I. Penempatan Pencegahan (preveniive mainienamce)

Mengacu pada kegiatan perawatan pencegabon yang dilakukan unmak
mencegah kerusakan di masa depan atau kegistan perawatan pencegahan yang
dimaksudkan untuk digunakan untuk  melakukan perawatan  pencegahan.
Kekurangan dari pencegahan }'w dizebutkan di atas membunihkan wakiu dan
biava untuk Inspeksi, reparasi kecil, pelumasan, dan penyetelan. Jadi, selama
beroperasi, peralatan atau mesin=mesin lerhindar dan kerusakan.
2. Perawatan vang bersifat Korekif (Corrective Maintenance)

Perbaikan dan  pemelibaraan  secara  temus. menerus . terhadap  kondiss
fasilitas peralatan untuk mencapai kondisi vang diira'nkam dapat tercapai. Dengan
perbaikan, sedemikian rupa dapat meningkatkan, seperti melakukan perubahan
atan modifikasi rancangan untuk membuat peralatan lebih bak
3. Pemeliharuan darurat (Emergency Marntenance)

Perbaikan harus dilakukan sesepers mungkin karena adanva masalah atau
kerusakan yang tidak terduga.

4. Perawatan Berjalan { Rurning Maintenance)

Jeniz pekerjaan ind dilakokan ketika peralatan agan fasilitas tidak berfungsi
dengan baik. Modal kega dialnkasi]al ke departemen-departemen vang perlu
terus beroperasi unfuk mendukung proses produksi. Beberapa Kegiatan yang
dilakukan antara lain pembersihan, pemeriksann, dan penyetclan.

3. Perawatan berhenti { Shusdown Maimtenance)

Perawatan dilakukan ketika fasilitas atau peralatan peru dijapga agar tetap
dalam keadaan schat. Perawatan Berhenti adalah jenis perawatan vang telah
dipenksa secara menyeluruh. Beberapa tugas vang dilakukan antara lain overhaul,
pemeriksasn, dan pembersihan
. Setelah tc‘&i gangguan (Breakedown Mainienonee)

Pcleerjaan perawatan yang dilakukan ketika terjadi gangguan pada suatu sistem.
Lintuk memastikan keamanannya, persediaan, peralatan, dan bahan pemeliharaan

petlu diperimbangkan
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7 Emﬂmni Muaintenance, atau Perawatan Menyeluruh
Kegiatan rutin vang meliputi pembongkaran, pembersiban. pemeriksxn,
pengukuran, perbaikan, perakitan, dan pengetesan.

PERAWATAN

il ™

:
PERAWATAN TERENCANA PERAWATAN TIDAK TERENCANA

/\. l

Perawatan Pencegahan Perawatan Kerelid Perawatan Darura

Perawatan Berjilan Perawatan Berhentl Setelah Rusak

Pereterihan
Menyeluruh
Pemiikan
Gambar 2.7 Jenis Perawiatan

Sumber: 1d.scnbd. com, 2026

24 Aursmmpﬁﬂuﬁmmanm { Jishou Hoxen

Keguatan dwtonomons Maintenance membenkan operator tanggung jawab
dan wegenang dalam perawatan mesin dengan rutin, termasuk 55 (Xiang & Feng,
2021) Dengan demikian, operator atan pekega yang bersangkutan memiliki msa
kepemilikan vang tinggi. meningkstkan pengetahuan pekera
terhadap peralatan yang digunakannya. Dengan pilar Awonomons Maintenance,
mesin atau peralatan produksi dapat dipastikan bersih dan terlubrikasi dengan baik
serta dapat mengidentifikasikan potensi kerusakan sebelum tegadinya kerusakan

&




vang lebil parah. Awronomons Mofmteranee memiliki tujoan untuk menghindari

pengoperasian mesin yang tidak terputus dengan menjaga empat kondisi dasar

yaitu pembersihan, pelumasan, Inspeksi dan pengencangan {Kumar, Blhushan &

Swaroop., 2017).

2.4.1 Tahapan Awfonomans Mainfenance

Terdapat tujuh langkah dasar pada palar Astonomons Moaintfenance:

I, Pembersihan awal, Pembersihan awal membantu untuk identifikasii kelainan
pada mesin. ldentfikasi kelainan atau temvan lainnva untuk menjaga mesin
tetap rapl dan bersih sehingea kelainan dapat dicek secara mnn. Operator
bertanggung jawab untuk membersihkan mesin agar mencegah dar kerusakan
dan Kerugian.

I Penanggulangan terhadap sumber pencemaran dan daerah yang sulit dijangkau,
Drebu, oly, atau partukel lainnyva dapat menciptakan kelanan pada mesin yang
mengakibatkan kerusakan di masa mendatang, Identifikasii dan analisis serta
penerapan pencegahan seperti pembuatan  coverpelindung dopat menjaga
mesin 1etap rapi dean bersih serta mempermudah akses unuk Inspeksi,
pelumasan, dan kegiatan lainnya. Pengencangan bagian yang kendur juga
merupakan pemeliharaan dasar vang sering terlewat sehingea menyebabkan
beberapa kerusakan.

1 Penerapan standar tentatif, standar tentatilf dibuat dengan banmuan dan
departemnen terkait yaitu pemeliharaan dikarenakan mempunyai pengalaman
dan kuvalifikasi yang sesupi. Dilakukan monitoring oleh operator agar
memastikan kelainan tersebut idak muncul kembali,

4, Inspeksi umum, COperator yvang sudsh dibenkan pelatihan dan edukasi
melakukan pemeriksaan pada sub sisten mesin seperti pneumatik, hidrolik,
pelumaszan, pengencangan agar kelainan dapat dengan mudah diidentifikasii,
dianalisis, dan ditangani.

5, Inspeksi otonom, Penyiapan check (ist atau daftar kerja agar operator yang
tidak berpengalaman tetap dapat melakukan pekerjaan scsual dengan daftar
kenja. Tujuan Inspeksi otonom adalah untuk menerapkan kontrol visual dan
mengambil tindakan untuk mencezah kesalahan.,

L7




6, Standardizasi, Tujuan dari langkah ini sdalah uniuk meninjau peran operator,
meningkatkan semua kegiatan vang dilakukan seperti pemeliharaan dan
kontrol Inspeks: otonom serta membentuk sebuah sistem vang menerapkan
standar dan ttik pemeriksasn kontrol visnal peralatan di tempat kerja.

7. Manajemean otonom, Sebuah mesin dimana akrivitas ini dilakukan, tidak akan
pernah mengalami  kKerusakan  karena  penurunan  performa,  Aknivitos
manajemen otonom  tidak  hanya mencegah  kerusakan fetapi juga

mengupavakan sero foifure dan zero defect,

£, PenangEulargan
Y A FENERIRRR

L Pembersifian Aval : -
ke dan daerah sulil Uiy standart tentatil

diangiay

5 hisperks] Dionom [ 4 Inpeies] Unviim

Gambar 2.8 Tujub langkah Adwronomons Maintenance

Sumber: Jovumal of Indusirial Enggineening
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1.5 Preventive Maintenance

Preventive Maintenance {pemeliharaan  pencegahan) adalah kegiatan
pemeliharaan vang dilakukan secara terencana dan berkala untuk mencegah
terjadinya kerusakan pada m:a’ﬁmu peralatan sebelum kerusakan tersebut benar-
benar terjadi. Tujuan utama preventive mainaam adalah menjaga kondis
mesin agar tetap beroperasi secara optimal, memngkatkan keandalan mesin,
memperpanjang umur pakai peralatan, senanwngurﬁgi frekuensi kerusakan yang
dapat mengakibatkan downtime produksiPelumas adalah suam zatl vang dapar
digunakan untuk melapisi film benda yang saling bergesekan. Pelumas dapat
berupa zat padat, cair, atau gas,

Ciesehan adalah suatu gaya vang berlawanan dengan arah perak benda,

tergantung pada Kondisi, kekasaran permukaan, dan beban normal, Gesekan
menyebabkan kehilangan energi dan mﬁmpaeq:at keausan benda.
Menurul  Johin  Moubray, preventive  maintenanee  merupakan  tindakan
pemeliharaan  yang  dilakukan berdasarkon  imferval waktu  Eerientu  atau
berdasarkan kondisi peralatan untuk mengumng  kemungkinan  terjadinya
kepagalan fungsi,

Dralam indusiri manufakiur, preventive maintenance menjadi salah zam strategi
penting karena dapat membantu perusahaan mengurangi bizya  perbaikan
mendadak, meningkatkan produktivitas, dan menjaga kualitas peoduk yang
dihasilkan.

2.5.1. Tahapan Preveative Maintenance
Sccarn umum tzhapan preventive maintenance terdin dan
L. Inspeksi (Inspection)
Inspeksi dilakukan untuk memenksa kondisi mesin secara berkala guna mengetahui
adanya gejala kerusakan atau penumunan performa.
Contoh kegatan:
» Pemerksaan baut dan mur.
» Pemenksaan kondisi bearing.
s Pemeriksaan kebocoran ol
» Pemenksasn suhu mesin,

» Pemenksaan petaran mesin.
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2. Pembersihan (Cleaning)
Pembersiban dilakukan untuk menghilangkan debu, kotoran, serpihan matenal,
dan kontaminan lain yang dapat mengganggu kinerja mesin.
Contoh kegiatan:
« Membersihkan area dies mesin stamping.
» Membersihkan panel kontrol,
s Membersihkan sistern pendingin.
éﬁl“ miasan {Lubrication)
Pelumasan bertujuan mengurangi gesekan antar komponen vang bergerak schingga
dapat mengurangi keausan dan meningkatkan umur komponen.
Contol kegiatan:
s Pengeantian oli.
» Penambahan grease pada bearing.
¢ Pelumasan guide rail dan gear,
4. Penvetelan (Adjustment)
Penyetelan dilakukan untuk menjaga akurasi dan kestabilan mesin selama proses produksi.
Contoh kegiatan:
« Penyetelan tekanan mesin stamping.
o Penyetelan alipnment poms.
» Penyetelan sensor dan limit switch.
3. Penggantian Komponen { Keplacement)
Komponen yang telah mencapai batas umur pakai diganti sebelum mengalami kegagalan,
Contoh kegiatan:
« Penggantian bearing.
» Penggantian belt.
o Pengeantian seal dan gasket.

« Penggantian pegas (spring).




6. Pengujion dan Evaluasi (Testing and Evaluation)
Setelah maintenance dilakukan, mesin divji kembali untuk memastikan kondisi mesin telah
sesuai standar operasional.
Contoh kegiatan:
»  LIji fungsi mesin,
» Pengukuran getaran,
« Pengukuran suhu operasi.
s Pengecekan kualitas hasil produksi,
7. Pencatatan dan Dokamentasi (Documentation)
Seluruh aktivitas preventive maintenance dicatal sebagai dasar evaluasi dan
perencanaan maintenance benkuinya
Informasi vang dicatat;
» Tanggal maintenance.
» Jenis pekenaan yvang dilakukan.
¢ Komponen yvang diganti,
« Hasil inspeksi.

» Jadwal maintenance berikutnya.

2.5.2 Tujuan Preventive Maintenance
Tujuzn penerapan preventive maintenance adalah:

1. Mencepah terjadinya kerusakan mesin secara tiba-tiba.

2. Mengurangi downtime mesin produksi.

3. Meningkatkan keandalan dan Ketersediaan mesin (availability ).
4, Memperpanjang umur pakai komponen mesin,

5, Menjaga kualitas produk yang dihasilkan.

fr. Mengurang: biaya perbaikan akibat kerusakan besar.

7. Meningkatkan keselamatan kerja operator.




253, Manfaat Preventive Maintenanee
I. Mesin bekerja lebih stabil dan efisien,

2. Kerusakan dapat didetcksi lebih awal.
3. Produktivitas produksi meninghar.

4. Riava maintenance lebih rerkendali.
5 Umur mesin menjadi lebib panjang.

6. Risiko kecelakam kerja akibar kerusakan mesin dapat diminimalkan.

Lo Pelumasan

Dengan menanbabkan suatu zal pelumas di a.nfaa dua permukaan vamg
saling bergesekan. pelumasan mengurangs gesekan. Salsh sata cara untuk
ntawat mesin perkakas agar tetap berfungsi dengan baik adalsh pelumasan,
Mazalzh pelumasan, seperti jems pelumas yang salah, fingkat viskasitas vang
salzh, kapasitas yang tidak scsuai, penggantian minyak pelumas yang tidak teratur,
atau hahkan ndak diluaasi sama sckali, adalah penvebab paling umum kerusakan
mesin. Dalam situasi sepertt ini, pelomasan yang tepat dapat  berfungs: sehagai
]:u:wvﬂtu.n penccgahan Beberapa pengertian dasar di bawah mi
I, Pelumas adalah suang zat ym&dapn: digunakan untuk melapisi film benda yang

saling bergesckan. Pelumas dapat berupa zat padat, cair, atau gas,
3 Cesekan adalah suatu gava vang berlawanan dengan arah gerak benda,
tergantung pads kondisi, kekasaran permukaan, dan beban normal. Gesekan
ehabkan kehilangan energi dan mempercepat keausan benda.
2.60.1 Tujuan Pelumasan

Perawatan adaiah pabungan dari suatu kegiatan-kegiatan vang bertujusan
untuk menjaga dan mengembalikan suato peralatan seperti sediakala pada kondisi
yang baik untuk dapat dipergunakan kembali atau suatu fungsi dan kemusakan
dimuina dapal diarikan bahwa apabila terjadi Rerusakan dibutuhkan perawatan
(Hendrawan, Sisongko, Daffa., 2021). Perawatan dalam penggantian pelumas
pada beberapa tempal pada mesin induk diantaranya bagian-bagian yang bergerak

satu terhadap yang lain dibenkan bahan pelumas, Tujuan dan pelumasan adalah:
2




I. Mengumangi gesckan : Mesin pada terdini dari beberapa komponen, terdapat
komponen yang diam dan ada yvang berperak. Gerakan komponen satu dengan
yang lan akan menimbulkan gesckan wyang akan mengurangi tenaga,
menimbulkan keansan, menghasilkan kotoran dan panas. Guna mengurang
pesckan maka antara bagian yang bergesekan dilapisi oli pelumas {oil film).

2. Sebagai peredam ; Piston, batang piston dan poros engkol merupakan bagian
Mgsin MENETima gaya yang berflukiuasi, sehingga saal menerima gava ekan

wang besar menungkinkan menimbulkan benmiran vang keras dan meni mbulkan suara
berisik. Pelumas berfungsi untuk melapist antara bagian tersebut dan meredam benturan

vang tergmdi sehimgra suarn mesm lebih halus,

3. Schagaianti karat ; Sistem pelumas berfungsi untuk melapisi logam dengan oli,
sehingga mencegah kontak langsung antara logam dengan udara maupun
maupun air dan terbentuknya kamat dapat dihindari,

4, Mengendalikan terjadinya getaran : Jadi dising mempunyvai aspek yaitu menjaga
kelemahan bahan karena beban-beban ekstra dan getaran-getaran mesin.

5. Sebagai penghantar panas : Pelumas juga berfungsi sebagai penghantar panas,
Pada mesin-mesin dengan kecepatan putaran tinggi, panas akan ombul pada
hantalan bantalan schagai akibat dari adanva pesekan vang banyak. Dalam hal
ini pelumas berfungsi scbagai penghantar panas dan bantalan untuk mencegah
peningkatan temperatur atau suhu mesin,

2.6.2 Balian Dasar Pelumasan
. Lemak hewani dari biri=bin, ikan, babi.
2. Lemak nabati dari buah kelapa, kelapa sawihjagung dan jarak.
3. Pelumas sintetis vaing bahan hasil reaksi kimia beberapa unsur vong dapat

Adapun biahan dasar pelumas sebagal berikut -

menghasilkan &t yang bersifal pelumas
4. Beberapa unsur pelumas mineral diperoleh dan manyak bum




2,6.3 Bentuk — Bentuk Pelumasan
Ada beberapa bentuk-bentuk pelumas. Bentuk bentuk pelumas diantaranya

e 1 benikut:

I. Pelumas cair (Oi)}—Oli banyak dipunakan untuk mesin tenaga karena lebih
etektif sebagal pelican, pendingin, pembersih, perapat, dan p:mhﬁh tenaga
thidrolik). Oli vang baik hams memiliki viskositas vang tepat, multigrade,
tdak mudah terbakar, dan tidak bereaksi dengan oksigen dan udara kelilling.

2 &lumas setengah padat, juga dikenal sebagai prease atin gemuk Jumas.
Pelumas cair yang dilapizi dengan bahan wemaﬂ dan memiliki kandungan
ali antara 70F% dan 90Fo, merupakan bahan penutup vang baik, biasanya lebih
tahon terhadap subu tinggi, tidak tercecer, dan penggantian tidok perlu sering.
Kerugiannya termasuk pendinginan  wang  bumk, [fiksi vang lebih  Ixsar,
pengaplikasian don penanganan vang kebih rumit, dan perlindungan vang  tidak
merata. Untuk berfungsi dengan baik, grease harus memiliki kualitas strukoueal dan
konsestensl, mampu pelumast dalam kendisi servis apapun, mampu mencapal dacrah
ket vang penting, fahan Kimia, dan faban kebocoran pada suhu kerja tertinggi.

3, Pelumas padat grease: Pelumas car (ol dan gemuk biasapya dikenal sehaga
pelumas padat; mnw pelumas padat juga tersedia dalam bentuk gas atau
udara. Keunggulan pelumas padat adalah mercka depat bekerja pada subu
operasi antara 250 dan 300 “C. bahkan di bawah -60 *C, di mana gunaan
oli atau gemuk tidak lag diperlukan. Partikel pelumas bedak padat berukuran
(v,5 pm hingga beberapa pm.

4. Pelu.nﬁ gas 33 Pelumas gas dapat melumasi area dengan kecepatan kurang
dari 100,000 rpm. Biasanya digunakan pada peralatan pembanghkit energi
nuklir dan beberapa instalasi turbin gas,




2.6.4 H ngsi Pelumasan

Lk

Mengatasi keausan vang mungkin terjadi di dalam dua permukaan logam
saling bergesckan, serte untuk mendinginkan dan membersihkan, adalah

pelumasan pada mesin. Fungsi pelumas minvak adalah sehagai benkut:
5

.

+@

Untuk pelumasan, Membentuk film yang mencegah kontak langsung antara
permukaan logam dan membatasi keausan. oli mesin melumasi permukaan
fonimitak:.

. Untuk pendinginan, Pembakaran menghazilkan panas dan bagian-bagian

mesin akan cepat panas. Hal ini menvebabkan suku cadang memuai dengan
cepat, dan jika suhunya rusak, mesin akan mati,

Upiuk segel, lapizan peredam piston uniuk mengurangi wdara vang
terkompresi akibat kehocoran.

Untuk pembersih, Kotoran akan mengendap di hagian-bagian mesin
schagai partikel logam saling  bersentuhan  akibat  gesckan  antara
logam, hal in meningkatkan gesekan dan menyumbat =aluran oli, serta akan
membersihkan kotoran untuk mencepah ketorn menumpuk & dolam mesin,
Lintuk menyerap tekanan mesin, ofi mesin menverap dan mengurangi
tekanan dengan  pckerjaan pada  bagian  yang  dilumasi  hal  ini

bertujuan untuk mencegah bagian akan menjadi tajam saat digosok.

Los.Sandar Pelumas

mﬂ'pnn dan buku ajar vang berjudal praktek perawastan mesin perkakas

{2007). metode klasifikasi pelumas yang dipakai di dunia ada beberapa yaitu
schagal berikut ;

n, SAE (The Seciety of Awiomofive Engincering)

AP American Petredewm Insiinie)

ASTM (American Standoard of Testing and Maleriafl)
BS 4232 (Brivish Srandand)

BIN 31319 (Dwwrsche Tndusiene Norm')

150 3448 (Fdvistedad Standard of Orgemiziotion)
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2.7 gl
g? adalah  sistem wvang diswsun untuk  memodahkan, merapikan dan

menerhitkan suatu pekeraan. Senap perusahasn memerlukan kebijakan unmk

menjalankan tugas dan fungs: setiap elemen atau unit perusahaan, Prosedur

operasional tersebut dilaksanokan dalam dokumen yang dikenal dengan Standard

Operating Procedures atau bisa disingkat sebagai SOP. Dokumen ini berfungsi

sebagai tolok ukur pelaksanaan proses kerja tertentu. SOM memungkinkan bisnis

dan lembaga menjalankan alur kena dengan benar.

2.7.1 Manfasat S0P

I. Mengurangi kesalahan pada saat bekerja.

2. Menyederhanakan program pelatihan, menghemat waktu dan tenaga.

3. Schagai upava mcﬂgknmlmikasikﬁpclaksanaan suaty tugas,

4. Bermanfaat ketika melaksanakan proses layanan

5, Mempermudah langkah pemberian pelavanan kepada masyamkat umum
konsumen.

6, Karyawan lebih mandin dan odak terlalu bergantung pada intervensi
MmN emen.

7 Mengurangi beban kerja dan  memingkatkan comporabifing,  credibifity,
defeasihiline

E. Berfungsi  sebagai  alal komunikasi  antara. pelaksana  dan  pengawas,
memastikan pekerjaan diselesaikan secara konsisten.

9, Membantu dalam evaluasi dan investigasi Eap proses bisnis perusahadsn.

[ Membantu mengontrol dan memprediksi perubahan kebijakan.

11, Mengaga kualitas perusahaan mefalui konsistensi kerja.

[2. Sebagai dokumen Kegiatan proses bisnis suatu perusahaan.




2.7.2 Simbol SOP

Tahel 2.3 Simbai S0P

Mo,

Simbaol

Keterangan

Untuk mendeskripsikan proscs atau kegiatan vang
dilakukan.

Untuk  mendeskripsikan dimmulainva  dan
berakhirmya suatu Kegiatan.

Untuk mendegkripsikan pengambilan keputusan
dalam suatu kegiatan.

Unuk menghubungkan simbol vang berada o
halaman sama, Simbol ini menggunakan huruf
vang ferfulis di bagian dalam simbel untok
menunjukkan keterhubungin,

Untuk menghubungkan simbol yang berada pada
halaman berbeda. Simbol ini menggunakan anghka
vang tertulis dalam simbol untuk menandakan

3 terhubungan.

Untuk mendeskripsikan input atau output suatu
data.

Unituk mendeskripsikan penundaan swala kegiatan,

JUQUOOL

Untuk mendeskripsikan proses dekumentasi suatu
kegaiatan atau output vang dicetak ke kertas.

|

Untuk menunjukkan operisi yang rinciannya di
unjukan ditempat lain (prosedur, sub posedur, dan
fungsi)

Untuk  mendesknpsikan ~ amah  melakukan
pekerjaan,

Sumber: {Team, 20007
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BARKIN
METODE DAN PEMBAHASAN

3.1 Gambaran Umum

Penclitian ini dilakukan di PT ABC tepatnva pada mesin stamping dengan
Judul penelitian “Perawatan Mesin Stomping Sparepart Mobil Kapasitas 240
Unit'Jam Dengan Menggunakan Metode Awtonomons  Maintenance  Dan
Prevestive Maimtenancd” dengan pendampingan selama penelitian oleh kepala
maintenance dan opetator mesin sfamping. Benkut in adalah dokumentasi dan

spesifikasi mesin stamping jier pada Gambar 3. 1.

Roda Gila
{Brake & Cherch)

Gambar 3.1 Spesifikasi Mesin Stomping Jer
Sumber: Penulis, 2026

Mesmin stamping per merupakan mesm vang digunakan untuk pengepresan
body yang diinginkan perusahaan. Fungsi dan mesin stemping jier adalah sebagai
poses lembaran plat vang akan di proses press untuk produksi pembuatan body
muobil,




Prnsip kena pada mesin Mesin Stamping Jier PLS4-3360-4000 yaitu dengan
menckan atan menumbuk suzty material steel vang melibatkan pencrapan tekanan
yang tinggi untuk memproses matenal sesuai dengan desain cetakan yang
dungmkan. Proses manufaktur atau pembuatan produk darn bahan dasar steel
dengan cara menvesuaikan pesanan konsumen mengeunakan alac bant dies vang
digunakan untuk membentuk atau memotong bahan stecl sesual dengan desain
atau spesifikasi vang diberikan oleh konsumen,

A.1.1 Spesifikasi Mesin

Berdasarkan hasil observasi dan wawancara, spesifikasi mesin stamping jier

pada Tabel 3.1 sebagai berikut:

Tabel 3.1 Spesifikasi mesin stamping jier

Kategori Spesifikasi Keterangan Mesin
Merek mesin NER
Twpe mesin PLS -3 360k=d (K}
K_apasitas 1300
Tekanan pemsetak TO-E00Ta
‘Material Steel
Penggerak Motor Listik

Sumber: Dok, Penulis 2026

3.1.2 Data Permasalahan Mesin

Kerusakan aton permasadahan vang teradi pada mesm stomping  jier
berdasarkan ohservasi dan wawancara pada umumnya discbabkan oleh kurangmya
perhatian perawatan dan kurangnva wawasan oleh operator. Benkut ini adalah

Tabel 3.2 mengenai data permasalahan vang teadi pada mesin s fomping jier




Tabel 3.2 Permasalaban Mesin

N Komponen Permasalahan Penyebab
ik
I | Motor Listrik Konsletterbakar | Ams berlebih,

kerusakan  bearing,
kerusakan  komponen
| eletrik

2 | V-Beh v=helt putus Beban kerja pada v-
beh berletnh dan

kurang pemeliharaan

3 | Baut Baur pada komponen kendur | Getaran dari getaran
tidak sesuai marking proscs produks
menyebabkan  baut
kendor
4 | Solenoid Tersumbat/ macet | Ol kotor
5 | Filter ofi Kooran dan  debu  vang | Saluran oli tidak
menempel pada filter oli lancar dan kurangnya
| pemeliharaan
6| Cluteh / brake Bunyi berdecit ! noise . Dikarebakan  kampas

| atau facing sudah aus

7 | Moving bolster Tidak biza cleamp Tekanan hidrolik
: kurang

Sumber: Dok. Penulis 2026

1.1.3 Perawatan Yang Dilakukan Sebelumnya

Berdasarkan wawancara yang telah dilakukan di PT.ABC, diketabui bahwa
saat 1mi kegiatan perawatan dengan preveniive mainfenance tetapl kurangnva
perhatian perawatan pada mesin Samping jier, PT ABC hanva melakukan
perbaikan pada saat mesin rusak namun tdak melakukan perawatan dan

pemeliharaan mesin secara berkala.




3.2 Metode Kajinn/Rancangan

Pada metode kajian akan dijelaskan mengenai diageam alir sebagai penelitian,
Pengumpulan data, identifikas: masalah, penggunasn metode perawatan hasil dari
metode perawatan Auronamotee Maintonance,
3.2.1 Magram Alir Penelitian

Sebelum  melakukan penelitian  disarankan untuk  membuat  kerangka
penelitian erdahula, vang dapar beropa diagram atau gambar vang diambil oleh
penelin sebagal bahan pandvan proses penelitian. Tujuan dari rancangan ini
adalah untuk mempermudah kegiatan penelitian perawatan pada mesin sfompiog
Jrer dengan metode Awfonomouy Mafnienance dﬁﬂmvmﬁﬁ' Maimfenance, vang
dilakukan dengan stenukiur dan dapar dijelaskan dengan diagram alir, seperi vang
terlilsat pada gambar berikut

i




Mula

Pengumpulan Data

. l

Studi Literatur CHbservasi,
Wawancarm

!

Identifikasi Masalah

Pemilihan Metode Perawatan

Perencanaan Perawatan Menggunakan Metode Awenmmous Maintenance Dan

Preveniive Mainiamace Pada
Mesin Stampimg jier
+  Mclakukggpembersihan dan Inspcksi.
¢ DNdemilih sumber dava yang tidak terpaka dan area kerja yvang tidak
digunakan,
*  EEpngembanghan standarisasi pembersihan, Inspeksi, dan pelumasan,
e Melakukan pelatnhan Inspeksi keseluruhan dan mengembangkan
prosedur Inspeksi.
¢ Melakukan Inspeksi secora keseluruhan dan secara bersama,
*  EBrdesain standart dan mengelola tempat kerja.
o« Melakukan kegiatan perawatan secara berkelanjutan dan meningkatkan

| kualitas kegiatan porawatan,

Hasil Perencanaan
| ey

Pembuatan Skripsi
e —

i

a—
Selesa

Gambar 3.2 Diagram Alir Penclitian
Sumber: Dok. Penulis, 2026




32,1 Pengumpulan Data

Dalam perencanasgn perawatan mesin Stamping fier terdapar beberapa cara

dalam mengumpulkan data sebagai berikui:

[. Studi Lacrature

Pemeliharaan menggunakan metode duwtonomons Maintenance melibatkan
pembuatan laporan akhir yang bersumber dart buku, jurnal, antikel, atau imtemet.
Penulis melakukan penelitian studi lterature di berbagai perpustakaan, termasuk
perpustakaan kampus Universitas Musantara PGRI Kediri. Informasi vang
diperoleh memberikan landasan teorl dan metode serta penjelasan vang jelas
tentang konteks pemelilaraan ini, termasuk informasi tentang peme liharaan dan
metode  pemeliharaan  otonom.  Data tersebut kemudin  dikumpulkan,
dikelompokkan, dianalizis, dan digunakon uniuk memecahkan masalah,
2. Observasi

Tahapan ini mengeunakan meiode pemeliharaan Awronomons Maintenance
dan FPreventive Maintenace dengan pengumpulan data oleh pemulis melalui
kumjungon dan memeriksa Perusahaan, serta memperoleh berbagai informasi
lentang mesin sfamping jor, lermasuk prinsip pengoperasian dan kondisi
kerusakan. Informasi ini akan membantu dalam pembuatan laporan akhir rencana
perawatan mesin stamping  fier dengan metode  perawatan  Awmtonomous
Mﬁenum'ﬂ dan Prevenive Mainfenaee di PT ABC.
1. Wawancara

Wawancara merapakan  percakapan  dengan  tujuan  (ertentu - antaca
pmuwarwa yang mengajukan pertanyaan dan narasumber yang menjawab. Pada
kegiatan ini dilakukan sesi tanya jawab dengan kepala bagian teknis ﬁ:gﬂ:m’
mesin sasaran peneliiian di PT ABC. Daftar wawancara para pencliti disajikan
dalam Tabel 3.3.

Tabel 3.3 Wawancara

Mo Pertanyaan

1 Apa nama mesin tersebut?

(B8]

Bagaimana fungsi dan cara kerja mesin stamping?

L

Apa saja komponen dari mesin tersebur?

13




4 Kerusakan apa vang sering tenadi pada mesin sfamping jier’?

Faktor apa vang membuatl mesin stamprng mengalami trobel?

6 Apakah saya mengambil foto?

Sumber: Dok, Penulis 2026

3.2.2 ldentifikasi Masalah

Identifikasii masalah adalah langkah menemukan masalah yang ada pada
objek penelitian. Proses pendeteksian masalah dilakukan pada mesin stomping jicr
milik PT ABC. Setelah masalah tendentifikasi, ditentukan bahwa metode
perawatan vang digunakan pada mesin il hanya mencakup perawatan corrective
murinfengnce. Untuk dapat meningkatkan kecepatan, efisiensi, dan Konsistensi
produksi serta mengurangi waktu dan tenaga kerja yvang diperlukan, menjelajahi
peluang-peluang baru, baik dan scgi teknologi baru, proscs yang lebih efisien, atay
aplikasi baru untuk teknologi ini, sangatlah penting.

Peluang — peluang  tersebut  terkait dengan mesin siomping.  seperti
pengembangan sistem kontrol vang lebih cangmb, peningkstan presisi, atau
pengurangan biava produksi. Hal ini sangat relevan dalam industri manufaktur,
terutama dalam proses pembuatan komponen steel dalam jumlsh besar serta
mencegah potensi masalah. (Meh karena itu, metode lain yvang lebih tepat harus
diterapkan untuk menjalankan proses pemeliharaan vang lebih efeknif guna
mengurangi atou mensegah kerusakan serivs yang memerlukan wakiu perbaikan
vang lama.

1.2.3 Pemilihan Metode Perawatan

Pemilihan metode perawatan  Awfonomons  Maintemance dan  Preventive
Maintenace adalah faktor penting dalam keberhasilan perawatan mesin. Penelitian
pada kajian ini menggunakan metode Automomons Mafnfenonce dan Preventive
Maintenace berdasarkan pengamatan saya. Karena pada dasarnya metode ini dapat
digunakan untuk menambah pengetahuan seorang operator, Menurut metode
Auwtonomons. Mainmtenmnee dan Preventive. Maintenace, sebuah mesin dapat
dirawat olebh teknisi untuk menangani masalah 1eknis pada mesin stomping agar

dapat berjalan dengan lancar.




3.2.4 Perancangan Perawatan Mesin Stamping Dengan Metode Anronomons
Maintenace Dan Prevennive mainienance

Dari kegiatan identifikasii masalah tersebut dapat diputuskan metode vang
cocok untuk melakukan perawatan pada mesin stamping Jier, yaitu menggunakan
metode Autonomous Maintenance Dan Prevenitive maintenance, Tohapan dalam
melakukan  kegiatan  pemeliharaan Adwronomows Maimtenance &
Preventive mainfenance  dijelaskan  dalam  timouan  Literature,  Sebagaimiana
dilkeetahui, dalam kegiatan perawatan mesin menggunakan mﬂ:)&iurrmmm}m
Maintenance terdapat 7 tahapan. Pelakzanaan kegiatan perawatan mesin stampimng
e dapat dilihar pada tabel berkut,

Tabel 3.4 Perencanzan Perawatan Ah & PM
i Langkah Alctivitas AM Akitrvitas PM

Identifikasi  kelainan | Pembersihan petalatan

1 | Pembersihan Awal
atau  lemuan  lannva | secara teratur, unfuk
untuk  menjaga mesin | menghindari Kotoran

tetap rapi dan bersih dapat menyebabkan

kerusakan,
Pencemaran dan daerah | Memperpanjangan Umur
Penanggulangan - . .
wvang  suelit  dijangkau, | Mesin,  Dan menajaga
aumber ! ; : :
2 Dcbu, oli, atau partikel | produksi mesin,
pencemaran dan ]
lainnya dapar
daerah sulit 1 )
menciptakan  kelainan
dijangkan J
pada  mesin yang
mengakibatkan
kerusakan di oossa
mietdatang.
Yaitu pemeliharaan Mencegah Downtime
Penerapan )
3 dikarcnakan mempunyai | idak  terduga kerusakan
Ntandar pengalaman dan mendadak dapat
kualifikas: yang sesuai. . | menyebablan  ganggusn
femianfive

operisional Yang




berdampak. Pr

memastikan potens
masalah terdeteksi lehih

awal,

Inspeksi nmum

Pelatthan dan edukas:
melakukan pemeriksaan
pada sub sistem mesin
sepeerti,
pengencangan

pelumasan,
agar
kelainan dapat  dengan
mudah  disdentifikasi,

dianalisis, dan ditangani.

Menmgkatkan  Efisiensi
Operasional, Mesin dan
peralatan vang  terawat
dengan baik, mesin akan

beroperasi lebih efisien.

Inspeksi ptonom

Limtuk

kontrol

mencrapkan
dan
tindakan

visual
mengambil
unmuk mencegah
kesalaban

kesalahan.

mencegah

Standarsasi

Meninjau peran
operator, meningkatkan
semua  kegiatan  yang
dilakukan sepert
pemeliharaan dan
kontrol Inspeksi otonom
seria membentuk
schuah system yang

mencrapkan standar.

Chperator
mengrerjak an

dapat

terjadwal.

Manajemen ofonom

Mencegah kerusakan
tapi juga mengupavakan
ere famlure  dan  zero

foct

Menghemat Baaya

Perbaik an, Dxan

perawatan terjadwal.,

Sumber: Dok, Penulis 202
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3.2.5 Hasil Perencanaan

Pada tahap in1, proses perawatan mesin stamping dengan metode A wonomious
Maintencgnce dan Preventive Muintenoce mencakup aktivitas perawatan vang
meliputi pembersihan (cfeaning), Inspeksi, pelumasan, laporan kegiatan, S0P,
penjadwalan perawatan, dan biava.

1.2.6 Pembuatan Laporan

Membuat laporan mempakan langksh terakhir yang dilakukan setelah
pepelinan selesal dilaksanakan.
33 Hasil dan Pembahasan

Hazil dan pembahazan  merupakan kegintan yang  dilakukan setelah
melakukan pﬁlilian dari hasil pengumpulan data studi literature, ohservasi,
dokumentasi, dan wawancar, Dalam laporan tugas akhir ini, penulis membahas
hasil berupa penpumpulan data, antara lain objek kajian, spesifikas: mesin, data
kerusakan mesin, serta perawatan vang ada sebelumnya. Pembahasan mencakup
perencanEn perdwatan mesin stempring lier berdasarkan hasil analisis dan remuan
silama penelitian,

13.1 Mengidentifikasii penerapan di PT ABC

Perbaikan yang dilakukan di PT ABC terbatas pada perawatan Corrective
Maintenance, di mana perawatan mesin hanya dilakukan saat mengalami masalah
atau mesin macet. Contohnya ketika penulis melakukan observasi lapangan pada
mesin Stamping Jier, komponen moving bolster mengalami masalash dan operator
hanya menangani kerusakan tanpa menggant komponen
serta tanpa melakukan perawatan jangka panjang. Perawatan pembersihan tetap
dilakukan, tetapl tanpa jadwal tertentu dan hanya berdasarkan instruksi atasan
tanpa aktivitas terjadwal atau checkfist. Faktor lain yang mempengaruhi adalah
pengoperasian mesin dalam kondisi operasional yvang ekstrem, separti subu yang
ekstrem atau lingkungan vang keras. yang dapat menyvebabkan kerusakan pada
komponen moving bolsier,

Hal ini mengakibatkan gangguan dalam alur proses produksi dan biava yang
membengkak akibat perawatan yang dilakokan saat terjadi kerusakan. Perbaikan
yang dilakukan saat tegadi kerusakan, seningkali lehih mahal daripada melakukan
perawatan vang terjadwal. Biava tambahan juga dapat timbul dari penggantian
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kommponen yang rusak atae memperbaiki kerusakan yang lebih serius. Dengan
adanya biaya perbaikan yang membengkak, biaya produksi secara kescluruhan
dapat meningkat  serta dapat mengurangi  profitabilitas  perusahaan  dan
membuatnya sulit untuk bersaing di pasar.

Kurangnya perhatian operator juga menjadi faktor utama dalam melakukan
perawatan mesin karena tidak dilakukan penjadwalan. Operator yang tidak
memperhatikan  perawatan  atan  tidak  melaksanakannya dengan  benar
meningkatkan risiko kKerusakan pada mesin dan operstor tidak melaporkan
masalah atau kerusakan pada mesin dengan cepat kepada fim pemeliharaamn.
Seharusnya operator melakukan pemeriksaan untuk menemiukan penvebab akar
masalah. Sewclah penyebab akar teridentifikasi, langkah selanjutnya adalah
melakukan perbaikan atau pengeantian komponen yang diperlukan. Hal ini
penting puna memastikan bahwa mesin beroperasi dengan optimal dan untak
mencezah terulangnya masalah yang sama di masa depan.

Untuk mengatasi masalah i, pengenalan metode perawatan mandin seperti
Awtonomons Mafmtenance (AM) dapst menjadi solusi yvang efekiif. Dengan
menggunaken metode AM. operator diajari untuk melakukan penjadwalan
perawatan berkala secara mandin sesuai denpgan jadwal yang ditetapkan. Dan
Preventive maintenance menjadi  efektif pada mesin stamping  dengan
menggunakan  metode  Freventive  Maiwenance  (PM)  yang  terjadwal,
terstandarisasi, dan dilakukan secara konsisten untuk mencegah terjadimya
kerusakan mesin Ini membanie mencegah kerusakan vang tidak rerduga dan
memperpanjang umur pakal mesin, Selain itu, operator juga dibenkan pelatihan
untuk melakukan Inspeksi rutin @ pada mesin stamping  fier,  termasuk
memeriksa  kondisi
komponen, pemeriksaan pelumasan, dan tands-tanda awal kerusakan. Dengan
demikian, masalah dapat terdeteks lebih awal dan diatasi sebelum menjadi serius,
Dengan menerapkan AM, perusahaan dapat mengurangi biava perawstan, Karena
penggunaan metode corrective maintenance refarive lehih mahal, meningkatkan
kelancaran  produksi  dengan mengurangi  downfime, serta  meningkatkan
keselamatan dan produktivitas dengan meningkatk an pemahaman dan keterhibatan

operator dalam perawatan mesin. Ini adalah langkah vang positil menuju
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pengelelaan pemeliharaan vang lebib efisien.

332 Usulan dan Strategi Perawatan Dengan Metode Anfonomomns
Maintenance dan Preventive Maintance

Perawatan yang dilakukan pada mesin stamping Jier menggunakan metode

Autonomows Maintenance dan Prevemtive Maintance, yang mencakup tujuh

tahapan yang harus dilakukan oleh operator.

I. Melakukan pembersihan dan Inspeks:

Pada tahap perama dari kegiatan dwronomons Madmienance dan Preventive
Maintance, operator melakukan kegiatan pembersihan dan Inspeksi pada mesin
siampimge fer, Dalam tahap ind, operator diberkan penjelasan tentang tujuan agar
operator dapat melakukan pembersihian setiap komponen ulama mesin dari
kontarminasi debu, kotoran, atau sisa-sisa bahon produks: yang menempel pada
mesin  stamping fler,  serta mengetabul  alat-alat yang  digunakan  untok
pembersthan, Berikut adalah langkah-langkah dan alat vang dapat digunakan pada

saal kegiatan pembersihan pada setiap komponen utama mesin,

Tahel 3.5 Pemhtr.-_:_i_h_an

No. | Komponen Pembersihan Metode

1 Motor listrk Siapkan alat yang digunakan untuk | Kuas, Kompresor
pembersihan  berupa  kuas.kain | dan majun
mapin  dan kompresor,  lakukan
pembersihan - mengeunakan  kuas
dan  kompresor  terlebih dabiilu
urituk membersihkan debu,
selanjutnyva  menggumakan  kain
majun unuk membersihkan  sisa
yarg masth menempel pada motor
Listrik




[

Sistem

framsmisi

Siapkan alat yang digunakan untuk
pembersihan berupa  majun  dan
kompresor

untuk menghilangkan kontamingsi
debu yang berasal dari lingkungan
dari hasil saat produksi, debu yang
dihasilkan sebagai hasil dari proses
produksi di suatu tempat atau pabrik
debu ini bisa berasal dan berbagai
sumber, seperti proses pemotongan,
pengelasan, dan perakitan,

Majun,

Kompresor

Filter ali

Debu juga perlu dibersihkan di area

seperti
ventilasi vang baik, dan penggunaan

penyarngan  filter ol

sistem penyaring, pembersihan ini
menggunakan sikal vang lembul
atan sikat berbulu halus, cleaner dan
majun untuk membersihkan debu
yang menempel di permukean filter.
Pastikan untuk menvikat  dan
mengelap dengan lembut agar tdak

mierusak struktur atgu material fler.,

Sikat halus,
Majun dan

cleaner

alide

Db yame menempel pada
pelumasan saat produksi

Majun kompresor
dan alat sepert
obeng, tank dll

Dies

Bekas potongan produksi yang sulit
duyangkau

Majun kompresor
dan alat seperti
obeng tank.dll

Sumber: Dok, Penules, 2026




Berikut adalah beberapa kom

dilakukan Inspeksi yang dilakukan pada Tabel 3.6

nen pada mesin siamping jier yang perlu

Tabel 3.6 Metode Inspeksi
No.| Kom ponen Metode Inspeksi Alat lnipel:sl
1 | Motor Listrik = pemeriksaan secara visual dengan | Visual,

mehhat bagian luar motor listnk
untuk mengetahui kondisi motor
listrik

- Pemenksaan pada suhu motor
listrik dibawal standar sulii vang
sudah ditentukan T<E5C

- Pemenksaan menggunakan indra

pendengaran guna memastikan

tidak ada noise

termameter dan

Cek suara

=]

Sistem V-belt

Femenksaan secara visual dengan
melihat bagian luar v-helt untuk
mengetabui kondisi apakah ada
keretakan pada v-belt.

Cek visual
keretakan pada V-
Beli

i | Clutch and
brakee (Roda
Citla)

= Pemenksaan secara visual dengan

melihat bagian luar Clutch and

brakee untuk menegtahui kondisi

Clutch and brakee

- Pemenksaan pada suhu dibawah

standart subw vang sudah
ditentubkan A=SH

Cek  wisual dan

termameter
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4 | Moving bolster | - Pemenksaan secara visual dengan | Cek o wvisual  dan
melihat bagian luar moving bolster | pemeriksaan
untuk mengetahui kondisi moving | marking

bolster,

- Pemenksaan keretakan,

pengencangan baut dan keusan

5 | Dies - Pemeriksaan secara visual dengan | Cek  visual dan
e lihat bagian luar dies untuk pemeriksain
mengetahui kondisi dies. marking

- Pemenksaan keretakan,
pengencangan baut yang dapat
menychablan masalah operasional.

6 | Hidrolik tank | - Pemerniksaan secara visual Cek visual
dengan melihat bagian luar
hidrolik tank untuk mengetahui
kondis: hadrolik tank,

- Pemenksaan kebocoran dan

korosi
Sumber: Dok, Penulis. 2026
2. Mengurangi atsu memilah sumberdayva yang ndak terpakai dan area kerja
yang tidak digunakan.

Fada tahapan kedua ini bertujuan untuk mengurangi atau memilijh sumber
daya vang tidak terpakai dan area kega yang tidak digunakan
imerupakankegiatan seorang operator dalam memilib dan mengeliminasi material
wing ada pada area kerja. Langkah yang harus dilakukan operator adalah
memisahkan material sesuan dengan klasifikasmya di area kerja, menvediakan
tempat untuk barang kotor, dan mengeliminasi material yang tidak digunakan dan
dapat mengganggn area kerja, Tahapan quality control berfungsi untuk
mempermyudah proses perbaikon sekaligus memaksimalkan area kerja sehingga
aperator dapat leluasa dalam melakukan pekenaan. Hagil indentifikasi jenis material
yang dipilih berdasarkan tempat dan fungsinyas dalam tabapan ini sdalah sebagai

berikut. terdapat dalam Tabel 3.7
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Tabel 3.7 Sumber Dava Tidak Terpakai

Sumber Kontaminasi Dan Sumber

pefongan prodduksi mengakibatkan kegagalan
produksi

Komponen Dampak
Kegagalan
Motor Debu yvang menempel pada motor listrik Dapat
Listrik akibat jarang dilakkan pembersihan menimbulkan
[ranas saat mesin
beroprasi
V-belt Ol dari roda pila Mempercepat
kerusakan v belt
dan dapat dapat
terjadi selip pada
v bhele
Cluth  and | Panasnya sistem cluth and brake dapat Dapat
brake mengurangi keamanan mesin, Kopling vang | mengurangi
tidak bekerja dengan baik dapat mengurangi | kinerja atau
kendali. kerusakan pada
clutch and brake.
‘Moving | Pemeriksaan yang tidak  dilakukan rutin | Tidak bergerak
bolster secara  berkala  mengakibatkan  moving | dan moving
bolster mati tidak bergerak. balster mat
Dies Pemenkasan kurang maksimal masih adasisa | Dapat mengurangi

produks dan
kemusakan  pada
lembaran

Sumber; Dok, Penulis 2026
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1, Mengembangkan standarizasi pembersiban, Inspeksi, dan pelumasan.

Selelah mengetahui dampak dari Komponen vang terkontaminasi. tahap
kegiatan dalam metode Awtoncorony Mainfenance adalah pembuatan standar
pembersihan, Inspeksi, dan pelumasan vang ditinjau dan kondisi komponen. Ini
termasuk memde untuk mengetahui komponen yang terindikasi memiliki pejala
abnormal. Hasil dari pengembangan standarisasi k-:m'ﬁu:n mesin séamping akan
menjads pedoman yang penting bagi operstor mesin. lerdapat pada Tabel 3.8,
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4. Tahapan pelatihan Inspckst Umum dan pengembangan Prosedur Inspeksi Fase

ini merupakan langkah tersendini dan tiga fase schelumnyva. Pada

tahapan ini, operator melakukan pelatthan inspeksi vang akan mengoperasikan

mesin stamping, Lalu operator diharapkan dapat mengetahui cara agar mengambil

hazil Inspeksi dan pembersihan pada komponen mesin yang sudah dilakukan.,

Adapun rangkaian 5OP kegatan untuk lebih memahami fungsi setiap komponen

mesin siemping dan menjaga kinerja mesin stamping, Berikut adalah SO untuk

mesin yang harus dilakukan dalam pengembangan prosedur.
Tabel 3. 12 Maleri Pelatihan Inspeksi Kepada Operator Mesin

' No | Materi Waktu Keterangan
{Jam )
Operator akan  mendapatkan
Pemahaman tentang 7 pemahaman mengenali  cara
tahapan  Aulonomous merawal mesin  slamping  jier
I | Mainenance dan 6 jam dengan mengeunakan 7 tahapan

Preventive Mamlenace
tentang terjadwal
perawatan  dan  Kartu
|aporan kegistan

dengait  metnde ngnmmu&
maintenance dan  Preventive
Maintenance kegiatan perawatan
yang dilakukan secara terjadwal
untuk  mencegeh  kerusakan
mesin sebelum terjadi gangguan
yang dapat menghentikan proscs
produks:,
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EF

Melakukan inspeksi 3 jam
kecil

Inspeksi atau pemeriksaan, pada
komponen mesin stamping jier,
dengan :-ikﬁl kecil melibatkan
operator  uniuk  memastikan
bahwa mesin berfungsi dengan
baik dan aman.

comtoh pemeriksaan
pemeriksaan keretakan v-belt,
pembersihan motor listnk, dan

pemeriksaan suhu motor listrik




Operator akan  mendapatkan

bagaimana cara menginspeksi

sedang atau memeriksa
3 Melakukan mspeksi 4 jam komponen  yvang pada  mesin
sedang stamping jier. Seperti

pengecekan arus pada motor
Listrik dan pengencangan baut

Sumber: Penulis, 2026

Pada table 3.18-3.1% tersebul, materi vang disajikan membenkan pedoman
kepada operator untuk melakukan inspeksi mesin yang digunakan terjadwal,
Pelatihan merupakan bagian penting dani tahapan autonomons maintenance, vang
memungkinkan operator untuk memahami Jdan melaksanakan tugas perawatan
secara mandiri. Adapun tahap dalam membenkan pelatdhan kepada operator
adalah scbaga berikui
I. Memberikan undangan kepada operator mesin stamping lier vang bertujuan
untuk mcnyampﬁun hal penting, guna melakukan perawatan yang bertujuan
untuk  menjaga kundjsiéleﬁin agar tetap optimal selama proses produksi,
Perawatan vang teratur dapat meningkatkan efisiensi operasional, mengurangi
msiko kerusakan, dan memperpanjang umur pakiai mesin,
2 Pelatihan perawatan metode  Aulonomons Maintenonee dan  Preventive
Mainrance akan membantu operator dalam memahami komponen mesin secira
mendalam serta cara mengounakan alat inspeksi dengan tepat. Hal ini akan
mendukung  penerapan metode  Awtomomons  Maintenance  dan  Preventive
Maintance pada mesin stamping Ner seria, operator untuk melakukan perawatan
mandin secara mutin.
3. Menecrapkan metode Ausonomous .‘H’ﬂ'ﬁﬁ)ﬂﬂr:’ dan Freventive Maintance
dengan melibatkan operator bertujuan untuk  meningkatkan  pengetzhuan,
keterampilan, dan tanggung jawab mercka terhadap mesin. Bertujuan untuk
meningkatkan produktivitas dan keunggulan mesin secara keseluruhan, Penerapan
metode ini meliputi kegiatan pembersihan secara rutin dan inspeksi terhadap

komponen-komponen mesin, Dengan melakukan pembersihan secara teratur,
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operator dapar menghilangkan kowran atau debu vang dapat mengegangeu kinerja

IMESI.
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Se¢lamn melakukan pelatiban inspeksi, operator dibenkan panduan berupa flow

chart vang mana schagai panduan terhadap operator dalam melakukan imspeksi

komponen mesin vang mercka gunakan. Berikut flow chart mengenai inspeksi

komponen mesin untuk operator mesin skamping |jier yang tersaji dalam Tabsl
Tabel 3, 13 SOP Inspeksi Motor Lisrik

Alar Proses Keterangnn Wakt
Mula I.Menviapkan alumt  sepeni sarung | 1 meni
tangan, majun, thermometer dan
Menyiapkan alat miultrmetar,
; I Melakukan  Pembersihkon - motor | 5 manii
Melakukan Pembersihan Itk menggunakan majun.
i 3 Pemaeriksaan suhin cengan % bl
Pemseriksasn Sulhu menggunakan thermometer
(Te65C), jikalan  ya'mdak Spaff
skl lanjut  proses selanjutnya engginermg
teradi 4 jika berbebih melakukun % Gt
averhear? i o
M perbaikan oleh engginerring,
clakudian
perbaikin oleh| | 3 jika tidak ada, linjut pemenksaan | gqf7
TIDAK mekanik ;
: arus amper sesuai smdr (28947 enginering
A) 5 menit

Femernksaan as  [®

YA

belaboukan
peerbaikeun ol=h

TIDAK Slnivi

Melzkukan pengisian g
Pada lembar laporan

SE 1

fjika berl ehithan el abukan
perbatkan oleh engginering.

7 jtka zesumi standart, lanjut fakukan
pengisim lembaran  laporan

pekerjaan

#.aelosai

| Catatan
» Penpaypyrumye awah: Cperafor
& Wakty vang dibwshkon: Mhmend




Tabel 3. 14 SOP Inspcks: V-Bel

Alur Proses Beeternngan Waktu
i | Manviapkon alat seperi srung | 5 menit
targram dan kocamata pelindun,
s ; 2 menit
Menyiapkan alat 2. bematilean mesin : N
1‘ 1. Pemeriksaan keretakan pada V-belt
Metmatikes e 4. Apabilka terjexti keretukan | g rr
l mclakukan perhaikan alih enggenering

engunering.  Apabila Tidak ada

Pemerizaan Keretakan .
kerusakar lanjut kelangkah berike | ST

5. Jikn sesund standart, lnnjut lakukan

Ada P siin | ernbaran Eaporan
keretakan’ pekerjaan..
Melakukan | | ¢ Selesai
perbaikan oleh
TIDAK Cregginering
Melakukonpe ngrs an . | H

puda lembar laporan

Selesal
Catatan

* Penangpung jawabh: Operoios
| = Wakiu vang dibuudkan; | 7 menit




Tabel 3, 15 50 Inspeksi Boda Gila

Alur Proses Keterang:an Wakin

I.Menyiapkan  alat sepert sarung

e tangan, kscamata  pelindung  dan
Mlenviaphan alat AL,
* 1. Mematikan mesin
Mematikian mesin . Melakukan Pembersihkan
* . menggunakan, dan majgun .
Ml.:lnkuka: izl 4, Pemenksaan kerstakan pada roda

gila.
5. Apabila terjah keretakan
dilakukan perbaikan oleh

Pemerikszan keretakan

o enpginering.  Apabila  ddak  ads
erusakan lngut kelangkah beriku
| k kom Famguit kelangkah berik
hielakiakamn

perbaikan alch . Pemernksaan subu { A=5007), pabila

TIDAK ENEEINCTING | | yulebihi hatas dilakukan perbaikan

pemeriksaan suhu |« oleh engginering,
n.Jika sesuai standar, Bnjut lakukan

pemEisEaT kermbaran Faporan

pekergaan,
7. Seles
Wlefakukan
perhaikam olch
MDAk Cngginering

Melakukanpe pengisian | l
pada lembar laporan
]

Selesal
Catatan

» Penarrigume awah: Operalor
| » Waktu vang dibutulikan: menit




Tabel 3, 16 SOF Inspeksi Moving bolster

Alur Proses Keterangan Woaktu
m I Menviapkan  alm seperti 5 menit
sarung fangun, kuas, dan majun,
Mienyiapkan ala 1 Pembersihkan menggunakan kuss | 9 j0o00it
T dan majun
Mielakukan Perbersibia 1, Pemeriksaan keretan, dan ¥ it
iz kekendoran baut tidak sesuai
Pemseriksaan keretakan marking.
dun kekendoran baut.
4 Apabiln ada kerusakon keretakan Staff
dilakukan perbaikan oleh )
: enggenering
ETEEIMETIN .
ersakan dar :
Bk e i Apabila terjodi kekeondaran  baut
) | B menit
Mclakukan | | dilakukan  Pengencangan,  sesuai
P“b“'i_k"” alchy marking yang ditentukan, hks tidak
TIAK EREgEmering
ada lanjut kelangkah berikut
Melakukunpe pengis un | 6 Jika  seswai  standaort, lanjut | 3 Tenit
pacle hemtihat "aporin lakukan pengisizn lernbaran
; lapsoram pekerjaan.
([seesi ) B

Catoiun

o [Pepanppunge jawats Operutor
* Woaktu vang dibwtulikan: 30 menit




Tabel 3. 17 SOP Hidrolik Tank

Alur Proses Keterangzan Wakiu
| Menviapkan  alat  seperts samng | 5 menit
T fongon. kacamata pelindung. kuss
Mlenyiaplkan ala dan majun.
1 I Pemeriksaan mencar T meriil
Pemeriksaan koross tanda kerusakan seperti
g e korosi dan check kebocoran
oli. 3 menit
1LApabila  ada kerusakan, dan
k:.‘:h:rcnmn Lar:lmt berikut  untuk SEafT
N iikcien dilakuknn perbaikan | engiiosting
perbaiken obeh | | 4 Penemuan kerusakan  difakukan
HEAR SEERETELE perbaikan oleh engpinering.
Mielkikinpe pengisisn J lika sesuni standart  Bdak ada et
pada lembar Eyporin kebocoran mavpun  korosi, lanj
lakozkan pengisian  lemybaran
laporan pekerpoan.
& Sclesm

| Catatan
® Pennnzgung jawab: Operaion
& Wakiu vanp dibwtulkon: 22 meni
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Tabel 3, 18 S0P Inspeksi Slide

Alur Proses Keterangan W.uk!u
m I.Menwviapkan alat sarung tangan, | 5 menit
’ majun dan kupci T,

Menyiapapkan alat 2 Mematikan mesin 2 imenit
¥ 3 Pembersihkan keseluruhan | 5 menit
Batikan Mesin menggunakan majun
Mdukuh‘.ull:"cmhl:mhan 4 Pemeriksaan  keretakan, apabala | § memnt
1 terjidi  kerusakan.  Lanjut  berkul
TR R S S uniuk dilakukan mengpdentufikasi
Sjika terjacdi  keretakan  akan | 3 memit
dilakukan perbaikan. jikalan tidak
ada lanjut proses selanjutnya
RN . Perbatkan akam dilakukan | Staff
= FT&E::;E” perhaikan oleh engginering, engginering
-|J 7. petipecekan b, apakah | 5 menil
PengREeKan RagT kendor'tidak sesuan marking.

Mebiukan

IR T AT
oleh operor

pada lembar laporan

Melakukanpe pengiztan

o

B Apabila ada kKekendoran dilakukan
pengencangan sesual marking oleh
Operator.

tdak ada
kerctakamn,

Olika sesum  standart
kekendoran  maupun
lanjut fakukan pengisian lembaran
laporan pekenaan.

I, Selesa

£ menit

5 memt

| Catatan

& Pepanprum jawah: Operator

[ = Wakiu vang dibuthkon;

42 menil




Tabel 3, 19 50F Inspeksi Dies

Alur Proses Keterangan Wakiu
( il ) I Menviapkan  alal  seperi 5 memt
T garung  tangan.  kuas  dan
Menympkan alat A,
3 1 .
1 I, Pemmbersibkan dies sebelum % il
Melakukan Pembersihan dilukukan pemrosesun
4 dengan  menggunakan  kuas
Pemerikzaan haut dan majun
3 Pemeriksaan kekendoran
bk, spialish - fooprlochiiale| o
SCsLAL Marking.
4. 2 il K frenit
——Ts . Apabile ada kekendoran
laenjut oxkbehy dilakukan e Tt G A
COHETAIGRT ; :
sesuai markmg olch operator,
P ke ket 1= Jiaklau tidak Bnjur Bngkah
berikutny,
5. Pemeriksaan keretakan, 5 S
apabila  tegadi  kerusakan,
Lanjut beriku untuk
Mebkukan
perbaikan oteh | | dilakukan perbuikan
THETTTE 1| 6. Apubila terjadi keretakan
. : Staff
Me lakukanpe pengisian Aeerusakan, dan pernertksaan
pada lembar laporan melakukan perbaikan eleh | “PEEINCANE
CTIZEINET HL,
T.Dika sesuai standart tidak | 3 menit

ada  kekendoran  maupun
kerctakan, laoput  bkukan
pengisian  lembaran  laporan
pekeraun.

% Seflesai

| Catntan

» Peranguimne jawah: (hperator
= Wkt vang dibstelkan: 36 ment




5 Melakukan Inspeksi umum secara bersamaan

Langkah kelima dalam menggunakan metode perawatan Astononiouy
Maiwtenance dan Prevewthve Maintance  adalah menetapkan jadwal  untuk
melakukan pemeliharaan secara menyeluruh disertad dengan tahapan Inspeksi
umurm oleh operator. Operator akan mengikun standar operasional prosedur
{(SOP)Y untuk melakukan perawatan atau Inspeksi pada sctiap bagian mesin
stamping, dengan menjadwalkon pemelikaraan secara teratur dan melibatkan
operator dalam proses ini. Perawatan mesin dapat dilakukan dengan lebih efisien
dan tepat waktu, schingga mengurangi risiko kerusakan dan downtime yang tidak
terduga. Benkur Kartu ceklis kegiatan Inspeksi pada Gambar 3.3,

EARTIF CHECELET IMSFERS
LM Y
T M2
CHECKLIST INGFERS LML ERRPONEN MESIN STERFING IE
{oeraior I Tpe Ml
Tanggal Inspedsd ModekSan ;
ho Epmpanen hean Kondis Eetermngn
Bak Tidak
1
k3
i
i
5
Erimpedan Had nipols :
Dkdudan trapetsi Kembal Pada -

Dioziaa Qleh
Cperat Fpaci imzda Metant

Gambar 3.3 Kartu Cheoklist inspeksi
sumber: Penulis, H126




6, Mendesain standar dan mengelola tempat kerja,

Pada tahapan ini, operator bertangeung jawab untuk mendesain layiout iempat
kerja, Kegiatan ini bertujuan uniuk mempermudah operator dalam melakukan
kegiatan perawatan dan perbaikan pada mesin stamping Jier. Ini adalah layout
yvang ada di PT ABC, Cikarang, Jawa Barat. dan Layout berikumya akan
mempermudah operator dalem pengoperasian serta merawat mesin sfamping jier,
penuliz telah membuat lavout untuk mempermudah operator saat mengoperasikan

mesin stamping jier. Dapat dibihat layowt ini vsulan pemulis untuk PT ABC.
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7. Melakukan kegistan perawatan secara berkelanjutan dan meningkatkan

kualitas kegiatan perawatan,

Pada tahapan i merupakan tahapan akhir dari metode Awtonomous
Maintenance vang merupakan bagian TPM. Berdasarkan hal tersebut. penerapan
pengembangan berkelanjuan guna menmgkatkan kualitas kegiatan perawatan
dengan memastikan bahwa operator terlatth dengan baik dalam pengoperasian
mesin stampang dan pemahaman mereka tenting prosedur perawatan vang benar
serta memberikan msentif kepada opemator yang telah berhasil menjaga kualitas
perawatan mesin atan mencapai suatu  target tertentu dalam  peningkatan
peraw atan sera evaluas berkelanjutan bersama,

Table 3.20 Perewatan di FT ABC Cikarang
Mo Pervataan Iva Tidak

I | Apakah operator  mesin stamping  jer  melakukan
pembersihan dan inspeksi sesuai dengan prosedur?

2 | Apakah operator sudsh  melakukan  eliminasi  sumber

kontamimasi?

3 | Apakah jadwal pembersihan, inspcksi sudah terpasang
area kerja?

4 | Apakah kegistan pembersihan dan inspeksi di muesin
stamping jier sudah sesuai standar?

Ly

Apakah operator mesin stamping jier sudah melakukian
perawatan memaka peralatan vang sesual standar?

fi | Apakah operator sudah melakukan proses perawatan sesum
S0P

7 | Apakah terdapat tempat penyimpanan peralatan, tcmpat

sampah dan papan penjadawalan?
Sumber; Pemulis, 2026




BAB IV
PENUTUP

4.1 Kesimpulan

Penerapan perawatan vang dilakukan di PT ABC saat in terbatas, hamya
perawatan Corretive Maintenance, yaitu perawatan vang dilakukan hanya ketika
mesin mengalamn masalah atau macet, adapaun kegiatan perawatan pembersihan
tetp dilakukan, namun tidak ada penjadawalan tertentu dan aktivitas ini hanya
berdasarkan intruksi atasan tanpa adanya checklist atau jadwal tetstruktur,

Untuk mengatasi masalah ini, PT ABC perlu mempertimbangkan penerapan
Awtonomows Maintenonce dan Preventive Maintance vang dapat memberikan
kontribusi signifikan dalam meningkatkan efisiensi usaba pada perawaran mesin
stamping lierdi PT ABC. Pencrapan tujuh tahapan Arfonomious Maimienance dan
Proventive Maintance sebagai strategi wtama dapat membantu mempricritaskan
upayd mencapai standar yvang diharapkin dan memasukan operasi mesin secara
kongisten. Dengan melibatkan operator dalam melakukan perawatan secars
mandin, perusahaan dapa mengurangl downtime vang tidak terduga  dan
meningkatkan efisiensi operasional secara kescluruhan ng%i tidak hamya
akan menjaga kelancaran operasional perusahsan, tetapi akan memperpanjang
umur mesin dan peralatan dengan perswatan vang teratur dan tepat wakin oleh
operator, Dampak pesitifnya termasuk pengurangan biava pengegantian dan
perbaikan peralatan, serta peningkatan nilai investasi perusahaan dalam peralatan
priwduksi. Dengan demikian pencrapan Autonomans Maintenance dan Preventive
Mainfance lidak hanya mengoptiimalkan Kinerja mesin, etaps juga memberikan

manfaat vang signifikan hagi efisiensi dan kelangsungan usaha PT ABC dalam
jangka panjang.




4.2 Saran

Berdasarkan dari penelitian yang sudah dikaji peneliti membenkan beberapa
saran seperti berikur ini:

I, Pilar Awtonomous Maintenance dan Preventive Maimtance dimulai sccara
bertahap sesuai dengan wijuh langkah dasar Awronomous Maintenmce dan
dilakukan secara berurutan, dengan operator untuk berperan aktif dan
melaksanakan tahapan pilar  Avfomomous Maivtenance dan  Preventive
Maintance.

3. Melakukan perawatan pada setiap komponen mesin secara dailv dari
Avcfenpermronis Maintenance dan Preveamve Moinicince dengan memperhatikan
checkseel, Inspeksi. pelumasan. pembersihan, don pengencangan secars
terjadwal.

1. Penelitian berikutnya dilakukan pada komponen lain mesin sfamping fier,
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