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ABSTRAK 

Sistem lubrikasi pada Punch Machine SEYI 25 Ton berperan penting dalam menjaga 

keandalan mesin dan kelancaran proses produksi. Gangguan pada sistem pelumasan dapat 

menyebabkan peningkatan gesekan, keausan komponen, dan downtime produksi. Penelitian ini 

bertujuan menganalisis risiko kegagalan sistem lubrikasi menggunakan metode Failure Mode 

and Effects Analysis (FMEA). Data diperoleh melalui observasi, studi dokumen, dan 

wawancara dengan tim maintenance dan manufaktur. Identifikasi penyebab kegagalan 

dilakukan menggunakan Fishbone diagram, kemudian dianalisis berdasarkan nilai Severity 

(S), Occurrence (O), dan Detection (D) untuk memperoleh Risk Priority Number (RPN). Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa failure mode grease tidak sampai ke bearing atau guide slide 

memiliki nilai RPN tertinggi sebesar 504 sehingga menjadi prioritas utama dalam penanganan 

risiko abnormal lubrication. Berdasarkan hasil analisis tersebut, metode FMEA mampu 

mengidentifikasi dan memprioritaskan risiko kegagalan pada sistem lubrikasi sebagai dasar 

penyusunan strategi pemeliharaan untuk meningkatkan keandalan mesin dan mengurangi 

downtime produksi. 

Kata-kata kunci: Sistem Lubrikasi, Punch Machine,  Failure Mode and Effects Analysis 

(FMEA), Risk Priority Number (RPN), Keandalan produksi
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ABSTRAC 

The lubrication system in the SEYI 25 Ton Punch Machine plays an important role in 

maintaining the reliability of the machine and the smooth production process. Disruptions to 

the lubrication system can lead to increased friction, component wear, and production 

downtime. This study aims to analyze the risk of failure of the lubrication system using the 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) method. Data was obtained through observation, 

document studies, and interviews with maintenance and manufacturing teams. The 

identification of the cause of failure was carried out using a Fishbone diagram, then analyzed 

based on the values of Severity (S), Occurrence (O), and Detection (D) to obtain a Risk Priority 

Number (RPN). The results of the study showed that failure mode grease did not reach the 

bearing or guide slide with the highest RPN value of 504 so it became a top priority in handling 

the risk of abnormal lubrication. Based on the results of the analysis, the FMEA method is able 

to identify and prioritize the risk of failure in the lubrication system as the basis for the 

preparation of maintenance strategies to improve machine reliability and reduce production 

downtime. 

Keywords: Lubrication System, Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), Risk Priority 

Number (RPN), Punch Machine, Production Reliability 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Keberlangsungan proses produksi dalam dunia manufaktur sangat 

dipengaruhi oleh kondisi dan kinerja mesin yang digunakan. Punch machine 

merupakan salah satu mesin industri yang bekerja secara terus – menerus dan 

memerlukan kondisi operasional yang baik agar mampu menghasilkan produk 

secara optimal. 

Salah satu faktor penting yang mempengaruhi proses dan kinerja punch 

machine industri adalah sistem pelumasan (lubrikasi). Sistem pelumasan 

berfungsi untuk mengurangi gesekan antar komponen yang bergerak, 

mencegah keausan, serta menjaga suhu kerja mesin agar tetap stabil [1]. 

Dengan adanya pelumasan yang baik, umur pakai komponen mesin dapat 

meningkat dan risiko kerusakan dapat diminimalkan. 

Sistem lubrikasi yang tidak bekerja secara normal dapat menyebabkan 

peningkatan gesekan, keausan komponen, hingga potensi kerusakan mesin 

yang pada akhirnya mengganggu proses produksi. Sistem pelumasan yang 

kurang baik dapat berdampak pada menurunnya kinerja mesin dan 

menyebabkan gangguan pada komponen mesin akibat tekanan pelumasan 

yang tidak optimal [2]. 

Salah satu mesin yang memiliki peran penting dalam proses produksi 

industri adalah Punch Machine SEYI 25 Ton. Mesin ini digunakan untuk 

proses pembentukan dan penekanan material dalam kegiatan produksi. Secara 

umum, mesin press digunakan dalam industri manufaktur untuk proses 

pemotongan, pembentukan, dan penekanan material logam. 

Salah satu metode yang dapat digunakan pada suatu sistem adalah metode 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). Metode FMEA digunakan untuk
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 mengidentifikasi kemungkinan mode kegagalan, menganalisis dampak 

yang ditimbulkan, serta menentukan tingkat risiko dari setiap kegagalan 

melalui penilaian Risk Priority Number (RPN) [3]. 

Pada penelitian ini, metode FMEA dinilai sangat sesuai dengan data yang 

dimiliki. Metode ini dapat digunakan untuk menganalisis komponen kritis dan 

menentukan prioritas perbaikan berdasarkan potensi kegagalan yang mungkin 

terjadi [3]. Selain itu, metode ini dapat dikombinasikan dengan observasi 

lapangan dan wawancara untuk memperoleh hasil analisis yang lebih akurat. 

Dengan demikian, metode ini sangat sesuai untuk menganalisis permasalahan 

lubrication abnormal pada Punch Machine yang jarang terjadi namun 

memiliki potensi risiko terhadap proses produksi. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang sudah dijelaskan, maka rumusan masalah 

dalam penelitian ini adalah: 

1. Bagaimana peran sistem lubrikasi grease terhadap keandalan dan proses 

produksi Punch Machine SEYI 25 Ton? 

2. Apa saja potensi kegagalan (failure mode) yang dapat terjadi pada sistem 

lubrikasi Punch Machine SEYI 25 Ton? 

3. Bagaimana tingkat kegagalan sistem lubrikasi berdasarkan metode 

FMEA? 

4. Bagaimana usulan perbaikan untuk meminimalisir risiko kegagalan pada 

sistem lubrikasi Punch Machine SEYI 25 Ton? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

1.3.1 Tujuan Umum 

1. Memenuhi syarat dalam menyelesaikan pendidikan Program Studi D-III 
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Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Mengimplementasikan ilmu dan pengetahuan yang didapat selama 

mengikuti perkuliahan di Politeknik Negeri Jakarta. 

3. Memberikan tambahan keterampilan, pengetahuan, dan pengalaman. 

1.3.2 Tujuan Khusus 

1. Menganalisis peran sistem lubrikasi grease dalam menjaga keandalan dan 

mendukung kelancaran proses produksi Punch Machine SEYI 25 Ton. 

2. Menganalisis potensi kegagalan (failure mode) yang dapat terjadi pada 

sistem lubrikasi Punch Machine SEYI 25 Ton. 

3. Menentukan tingkat kegagalan sistem lubrikasi menggunakan metode 

FMEA. 

4. Memberikan usulan perbaikan untuk meminimalisir risiko kegagalan 

pada sistem lubrikasi Punch Machine SEYI 25 Ton. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

1.4.1 Manfaat Teoritis 

1. Memberikan informasi data kepada PT Antam UBPP Logam Mulia 

mengenai risiko kegagalan sistem lubrikasi Punch Machine SEYI 25 Ton 

menggunakan metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). 

2. Sebagai bahan referensi pembelajaran bagi mahasiswa/i program studi 

teknik mesin mengenai penerapan metode Failure Mode and Effects 

Analysis (FMEA) dalam risiko kegagalan mesin di industri. 

1.4.2 Manfaat Praktis 

1. Meningkatkan keandalan mesin produksi dengan menerapkan metode 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) pada industri manufaktur 

terkait. 
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1.5 Batasan Masalah 

Supaya penelitian ini lebih fokus dan terarah, maka batasan masalah yang di 

terapkan adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian ini hanya dilakukan pada sistem lubrikasi Punch Machine SEYI 

25 Ton yang beroperasi di PT Antam UBPP Logam Mulia. Mesin lain di 

perusahaan ini tidak termasuk dalam analisis. 

2. Penelitian hanya fokus membahas sistem lubrikasi Punch Machine SEYI 

25 Ton. Tidak membahas komponen dan sistem lain diluar dari batasan 

masalah yang sudah diberikan. 

3. Data yang digunakan dalam penelitian ini hanya selama 3 bulan dengan 

periode Oktober – Desember 2025. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Adapun penyusunan laporan tugas akhir ini menggunakan sistematika 

penulisan sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Pada bab ini menjelaskan tentang hal-hal yang melatarbelakangi dilakukannya 

penelitian ini, latar belakang, perumusan masalah yang di teliti, tujuan 

penelitian, batasan masalah yang digunakan dalam penelitian, manfaat 

penelitian dan sistematika penulisan laporan. 

BAB II LANDASAN TEORI 

Bab ini berisi teori-teori yang mendasari penelitian, dimana teori-teori tersebut 

dijadikan sebagai acuan dalam melaksanakan langkah-langkah penelitian 

dalam maksud agar tujuan awal dari penelitian ini dapat tercapai.  
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BAB III METEDOLOGI PENELITIAN 

Bab ini berisi tahapan-tahapan secara sistematis dalam melakukan penelitian, 

tahapan tersebut digunakan untuk memecahkan masalah dan konsep atau 

kerangka berfikir yang nantinya dijadikan sebagai pedoman penelitian. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisikan hasil penelitian dan pembahasan dengan menggunakan 

metode pengumpulan data Observasi lapangan langsung dan wawancara 

dengan tim maintenance dan manufaktur. Bab ini juga menjelaskan analisi 

menggunakan metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada bab ini berisikan kesimpulan dari hasil yang didapatkan pada penelitian 

tugas ahir ini, yang selanjutnya dari kesimpulan tersebut dapat diberikan suatu 

saran atau usulan kepada pihak perusahaan.
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai analisis risiko kegagalan sistem 

lubrikasi pada mesin Punch SEYI 25 Ton menggunakan metode Failure Mode 

and Effects Analysis (FMEA), dapat disimpulkan bahwa: 

1. Sistem lubrikasi grease memiliki peran penting dalam menjaga keandalan 

mesin dan kelancaran proses produksi. Gangguan pada sistem pelumasan 

dapat menyebabkan peningkatan gesekan, kenaikan temperatur 

komponen, keausan dini, serta downtime produksi. 

2. Hasil identifikasi menunjukkan terdapat beberapa failure mode pada 

sistem lubrikasi, yaitu grease tidak sampai ke bearing atau guide slide, 

jalur grease tersumbat, gangguan pada SSV (metering device), tekanan 

grease tidak stabil, kebocoran selang grease, grease mengeras, dan 

munculnya alarm lubrication abnormal.  

3. Berdasarkan hasil analisis FMEA, menunjukkan bahwa risiko tertinggi 

terdapat pada kegagalan grease tidak sampai ke bearing atau guide slide 

dengan nilai RPN sebesar 504, diikuti jalur grease tersumbat sebesar 448, 

tekanan grease tidak stabil sebesar 280, dan gangguan pada SSV 

(metering device) sebesar 256. Kegagalan distribusi grease menjadi 

prioritas utama yang perlu ditangani karena berpengaruh langsung 

terhadap keandalan mesin. 

4. Upaya peningkatan keandalan sistem lubrikasi dapat dilakukan melalui 

peningkatan kegiatan preventive maintenance, pemeriksaan rutin jalur 

distribusi grease dan SSV, penyempurnaan checklist inspeksi, serta 

pengendalian kebersihan sistem pelumasan guna mengurangi risiko 

kegagalan dan meminimalkan downtime produksi.
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5.2  Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, saran yang dapat 

diberikan adalah sebagai berikut: 

1. Perusahaan perlu meningkatkan perhatian terhadap kondisi sistem 

pelumasan melalui pemantauan berkala serta memastikan seluruh 

komponen lubrikasi berfungsi dengan baik.  

2. Berdasarkan hasil identifikasi failure mode pada sistem lubrikasi, 

perusahaan disarankan untuk melakukan inspeksi rutin pada seluruh 

komponen sistem pelumasan, karena pemeriksaan secara berkala dapat 

membantu mendeteksi potensi kegagalan lebih dini sehingga tindakan 

perbaikan dapat dilakukan sebelum terjadi kerusakan yang lebih serius. 

3. Berdasarkan hasil analisis FMEA, perusahaan disarankan untuk 

memprioritaskan penanganan pada failure mode dengan nilai RPN 

tertinggi, terutama kegagalan grease tidak sampai ke bearing atau guide 

slide serta jalur grease tersumbat. 

4. Untuk meningkatkan keandalan sistem lubrikasi dalam jangka panjang, 

perusahaan disarankan untuk menyempurnakan program preventive 

maintenance dengan menambahkan checklist inspeksi yang lebih detail, 

melakukan pengendalian kebersihan sistem pelumasan, serta memberikan 

pelatihan kepada personel maintenance terkait prosedur pemeriksaan dan 

perawatan sistem lubrikasi. Dengan demikian, potensi kegagalan dapat 

diminimalkan dan kontinuitas proses produksi dapat lebih terjaga.  
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