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ANALISIS POTENSI KEGAGALAN PADA PERANCANGAN

Zuliantoni dan Nurul Iman Supardi

Teknik Mesin Universitas Bengkulu
JI. Raya Kandang Limun-Bengkuly
email: Zulian_75@yahoo.co.id

Kata kunci: potensial, FMEA, RPN

1. PENDAHULUAN

memerlukan ujung punch yang cukup tajam. Tumpulnya punch tersebut akan nmengakibatkan
kegagalan dalam proses pelubangan karena punch tidak mampu memotong kertas.
Untuk menjaga agar perforator memiliki kondisj yang baik, sesuaj dengan spesifikasi
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mengakibatkan gagalnya proses pelubangan kertas. Penggimaan perforator untuk pemotongan
dengan tebal yang berlebihan juga akan mengakibatkan panch menjadi tumpul, sehingga
perforator akan mengalami kerusakan.

Untuk mengatasi berbagai persoalan kegagalan pada perforator diperlukan suatu
metode yang sistematis sehingga akan mengihasilkan tinjauan yang mendalam dan aksj dari
keadaan tersebut. Pada kasus ini metode yang digunakan untuk menganalisa kegagalan dan
kerusakan yang terjadi pada produk perforator yang dikembangkan adalah Potential FMEA
(Potential Failure Mode and Effects Analysisi). Potential FMEA adalah suatu metode analisa
untuk mengetahui potensi kegagalan suatu kompunen dan pengaruhnya terhadap kinerja suatu
sistem yang didukung oleh komponen tersebut. Metode ini dipilih karena analisa yang
dikehendaki dalam metode ini cukup detail mencakup fungsi berbagai komponen. Sehingga
dengan mengamati kondisi tersebut, akan diketahui komponen dengan potensi kegagalan yang
besar, yang nantinya akan mendapat perhatian yang besar.

Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui potensi kegagalan yang mungkin terjadi
pada berbagai komponen yang dimiliki oleh perforator hasil pengembangan yang telah
dilakukan, beserta pengaruh yang terjadi dalam sistem jika terjadi kegagalan dalam komponen
tersebut. Analisa dari tiap tiap komponen meliputi: Kefatalan (severity), seringnya kejadian
yang terjadi (occurrence), Deteksi awal dari kejadian rusak (detection).

Dalam tulisan ini hal hal yang akan dibahas meliputi proses analisa kerusakan yang
terjadi dengan menggunakan PFMEA, yang meliputi penentuan
Bagian sub sistem/ item (komponen) yang akan diuraikan dengan Potential Failure Modes,
Potential Effect(s) of Failure, Potential Cause(s) of Failure dan Current Control dan dengan
penilaian Saverity, Occurrence dan Detection yang nantinya akan menghasilkan Risk Priority
Number, sedangkan untuk proses selanjutnya tidak dibahas dalam tulisan ini.

2. METODE
Prosedur process FMEA adalah sebagai berikut:

Step 1. Review the process.

Sebelum memasuki medan FMEA, semua anggota tim harus mengerti tentang proses
pembuatan mekanisme yang akan dianalisa. Untuk itu para anngota tim harus mengamati lagi
berbagi proses yang telah dilakukan.

Proses produksi yang dilakukan menggunakan metode metal forming, dalam hal ini
proses yang akan di kerjakan menggunakan bending, blanking, noching, lanzing, drawing dan
proses-proses lain dalam metal forming. Disamping itu untuk bagian yang tidak terbuat dari
sheet metal akan dilakukan proses lain yang sesuai. Secara umum adalah sebagai berikut:
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Komponen 1. Landasan Dasar
Proses pengerjaan : Injection Molding

POT A-4 FOT B-B

Komponen 2. Landasan pemotongan (Dies)
Proses pengerjaan : Sheet metal ( metal forming)

O
D

— == e

Komponen 3. Handle Penekan
Proses pengerjaan : Sheet metal ( metal forming)

=

Komponen 4. Penyangga sisi kiri ( support)
Proses pengerjaan : sheet metal

(o] T & %]

Komponen 5. Penyangga sisi kanan ( support)
Proses pengerjaan : sheet metal
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Komponen 6. Pengarah Punch
Proses pengerjaan : sheet metal

EdE= Al el e el 10

=

% -

L
000¢

Komponen 7. Batang Punch
Proses pengerjaan : Machining

Komponen 8. Batang Poros Engsel
Proses pengerjaan : Metal forming dan Machining

(=

Komponen 9. Batang Poros Tumpuan
Proses pengerjaan : Metal forming dan Machining
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Komponen 10. Pegas
Proses pengerjaan : Metal forming

Step 2. Brainstorm Potential Failure Modes.
Langkah ini merupakan penggalian dari berbagai permasalahan yang mungkin timpul
sehingga menyebabkan kegagalan suatu sistem yang diamati. Semua anggota tim akan

befikir tentang potensi-potensi kegagalan yang mungkin terjadi.

Dari berbagai pemikiran yang di lakukan, maka diperoleh Potential Failure Mode sebagai
berikut:

Komponen Potential Failure Mode
1. Landasan Dasar Pecah
2. Landasan pemotongan Tumpul sudut potongnya / aus
(Dies) Tidak tepat dengan punch
3. Handle Bengkok
4. Penyangga sisi kiri Lubang poros engsel deformasi
Lubang poros penekan deformasi
5. Penyangga sisi kanan Klem longgar
Bengkok
6. Pengarah Punch Lubang poros engsel deformasi
7. Bar Punch Klem longgar
8. Batang Poros Engsel Bengkok
9. Batang Poros Tumpuan Lubang poros engsel deformasi
10. Pegas Tidak tepat pada dies
Tumpul
Bengkok
Bengkok
Pengunci lepas
Lelah
Patah

Step 3. List Potential Effects of Each Failure Mode

List Potential Effects merupakan dafiar efek / dampak yang berpotensi muncul dari akibat
kegagalan yang terjadi. Akibat ini akan muncul jika terjadi kegagalan dari suatu komponen
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tersebut. Dengan mengetahui kemungkinan yang berpotensi dari permasalahan tersebut, maka
kondisi yang fatal dan berbahaya bagi kelangsungan kerja sistem akan dapat dicegah. List
Potential Effects akan diisikan dalam FMEA Worksheet

Step 4. Assign Severity Rating for Each Effect

Severity Rating adalah perkiraan seberapa serius pengaruh yang terjadi jika suatu
kegagalan sistem terjadi. Untuk mementukan penilaian besar pengaruh yang terjadi dalam suatu
kegagalan digunakan penilaian dengan rating 1 — 10. nilai 1 berarti tidak banyak pengaruhnya
bagi sistem, sedangkan nilai 10 berarti sistem akan mengalami kerusakan yang berat

(dangerously high).

Step 5. Assign Occurrance Rating for Each Failure Mode

Occurrance Rating adalah penilaian seberapa besar frekuensi kegagalan terjadi dalam
sustu sistem. Penilaian ini diperlukan untuk menganakisa seringnya terjadi kerusakan yang
diakibatkan oleh komponen/ sub sistem tersebut. Penilaian ini menggunakan taring antara 1
sampai 10. Nilai 1 berarti sangat jarang terjadi kegagalan, sedangkan 10 sangat sering
terjadikerusakan/kegagalan pada komponen tersebut.

Step 6. Assign A Detection Acting for Each Failure Mode and / or Effect

Detection acting adalah penilaian dari kemungkinan yang diajukan dalam current
control yang dilakukan terhadap komponen yang dianalisa. Current control akan mendeteksi
sebab-sebab yang berpotensi menyebabkan kegagalan sebelum kegagalan itu terjadi, dengan
memperhatikan kelemahan proses. Sekala penilaian yang digunakan adalah antara 1 sampai 10.
Nilai 1 berarti kelemahan yang terjadi pada mekanisme dapat terdeteksi secara dini dengan
mudah sehingga kegagalan yang disebabkan karena hai itu diharapkan bisa segera teratasi.
Sedangkan Nilai 10 berarti kelemahan dalam mekanisme tidak bisa terdeteksi sehingga ketika
muncul sewaktu-waktu akan sulit untuk terdeteksi secara dini.

Step 7. Calculate The Risk Priority Number for Each Effect

Risk Priority Number merupakan nilai yang diberikan pada part yang di analisa, yang
mengandung arti besarnya resiko yang ditanggung oleh komponen tersebut untuk mengalami
kegagalan. Risk Priority Number merupakan perkalian dari nilai severity rating, occurrance
rating dan detection acting.

Untuk selanjutnya pada step ke 8 sampai 10 merupakan tindakan dari hasil analisa dan
penilaian yang diberikan sebelumnya. Pada tulisan ini tidak akan membahas detail tentang
tidakan yang akan dilakukan setelah penilaian. Adapun step 8 sampai 01 adalah sebagai berikut:
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Step 8. Prioritize The Failure Modes for Action
Dari hasil penilaian Risk Priority Number untuk selanjutnya dibuat daftar prioritas yang
akan digunakan dasar mengambil tindakan seperlunya untuk perbaikan produk.

Step 9. Take Action to Eliminate or Reduce The High Risk Failure Modes

Setelah diketahui tindakan apa yang seharusnya dikerjakan dengan melihat nilai dan
rekomendasi yang diberikan, untuk selanjutnya dibuat rencana mengambil tindakan untuik
mengeliminasi dan/atau mereduksi bentuk-bentuk potensi kegagalan yag terjadi.

Step 10. Calculate The Resulting RPN as The Failure Modes Are Reduced or Eliminated

Dari hasil tindakan tersebut, kemudian dihitung ulang nilai-nilai severity rating,
occurrance rating dan detection acting untuk mendapatkan Risk Priority Number yang baru
sebagai pembending dari hasil pengembangan yang telah dilakukan.

POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

( Potential FMEA)
FMEA Team Start Up Work sheet
FMEA Number 20102008 Data Started 20 -10-2008
Data Completed
Team Member Zuliantoni Agung S
irfan Budi Pauzan

Team Leader Zuliantoni

1. Are all affected areas represented ?

@ NO Action

2. Are Different level and tipe of knowledge represented on the team ?

@ NO Action

3. Is the customer involved ?
Y Action Marketing  will  represent  the

ES customer
4. Who will take minute and maintain Zuliantoni
record
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FMEA Team Boundaries of Freedom

5. What aspects of the fmea is the team responsible for ?

FMEA Analysis Recommendation Implementation

for improvement of improvements
6. What is budget for the FMEA Rp 20.000
7. Does the project deadline 30-10-2008

8. Do team member have specific time Hold a review with

constrain?
FMEA Steering
commite

9. What is the procedure if the team needs to

expand beyond these boundaries?

Review with team managers

10. How should the FMEA be comunicated Report after

to others ? completion.

11. What is the scope of FMEA ?

This FMEA is focused on perforator multi
punch

4. KESIMPULAN
Dari hasil analisa diatas, maka dapat disimpulkan bahwa:

1. Komponen-komponen yang perlu mendapat perhatian adalah landasan pemotong (dies),
punch, penyangga dan pegas. Komponen-komponen tersebut memiliki nilai RPN yang
tinggi, sehingga kemungkinan kegagalan karena komponen, tersebut cukup besar,
sehingga perlu perhatian lebih.

2. Dari nilai RPN yang tinggi, kebanyakan kegagalan disebabkan karena pelubangan
dengan kertas yang terlalu tebal dan umur pakai yang sudah cukup tua.

3. Pada dies dan punch kerusakan yang terjadi adalah aus dan tumpul, hal ini disebabkan
karena usia yang lama dan proses pelubangan yang over load.
4. Pada penyangga kiri dan kanan, kerusakan terjadi karena longgarnya klem yang

mengikat antara penyanga dengan dies, karena beban reaksi saat proses pemotongan.
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5. Pada pegas, kerusakan yang terjadi adalah karena pemakaian yang sudah lama,
sehingga terjadi kelelahan.
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