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ANALISIS PENYEBAB KERUSAKAN MIXING HEAD
PADA MESIN INJECTION DOOR POLYURETHANE
DI PT XYZ

Shanda Ramadhani?, Vika Rizkia'?, Ratna:Khoirunnisa®

"Program Studi D3 Teknik Mesin, Jurtisan-Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof. G. A.
Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

Email: shanda.ramadhani.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRAK

Mixing head merupakan komponen utama pada mesin /njection Door Polyurethane yang
berfungsi mencampurkan material polyol dan isocyanate sebelum proses injeksi.
Kerusakan pada mixing head, seperti scratch. pada shaft self cleaning dan keausan seal,
dapat mengganggu proses produksi sehingga diperlukan-analisis untuk mengetahui akar
penyebab kerusakan. Penelitian ini bertujuan mengidentifikasi faktor penyebab kerusakan,
menentukan akar penyebab menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA), serta
menyusun usulan preventive maintenance. Penelitian. dilakukan melalui observasi,
wawancara, dan dokumentasi, kemudian dianalisis menggunakan Fishbone Diagram,
verifikasi, dan Why Analysis. Hasil penelitian menunjukkan bahwa scratch pada shaft self
cleaning dipengaruhi oleh penggunaan alat c/eaning yang berpotensi menyebabkan kontak
langsung dengan permukaan shaff, serta penumpukan kerak polyurethane akibat kondisi
cairan DOP yang tidak segera digantivketika sudah kotor sehingga sistem sirkulasi DOP
tidak bekerja secara optimal. Selain itu, keausan seal dipengaruhi oleh adanya scratch pada
permukaan shaft self cleaning yang meningkatkan gesekan selama proses operasi.
Berdasarkan hasil . analisis tersebut; disusun-usulan preventive maintenance berupa
penggunaan special. cleaning fools, pengendalian kondisi cairan DOP, dan evaluasi
parameter cleaning DOP untuk mengurangi potensi kerusakan pada mixing head.

Kata kunci: mixing head, Root Cause.Analysis, preventive maintenanceyself cleaning, seal.
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ANALYSIS OF THE CAUSES OF MIXING HEAD
FAILURE IN THE POLYURETHANE DOOR
INJECTION MACHINE AT PT XYZ

Shanda Ramadhani?, Vika Rizkia'?, Ratna:Khoirunnisa®

"Program Studi D3 Teknik Mesin, Jurtisan-Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof. G. A.
Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

Email: shanda.ramadhani.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRACT

The mixing head is the main component of the Injection Door Polyurethane machine,
functioning to mix polyol and isocyanate materials.before the.injection process. Damage
to the mixing head, such as scratches on the self-cleaning shaft and seal wear, can disrupt
the production process, making root cause analysis necessary. This study aims to identify
the factors causing mixing head damage, determine the root causes using the Root Cause
Analysis (RCA) method, and develop proposed preventive maintenance actions. The study
was conducted through field observations, interviews, and documentation, followed by
analysis using the Fishbone Diagram, verification, and Why Analysis. The results showed
that scratches on the self-cleaning shaft were caused by the use of cleaning tools that could
come into direct contact with the shaft surface, as well as the accumulation of hardened
polyurethane residue due to DOP fluid that was not replaced promptly after becoming
contaminated, causing the DOP circulation:system to operate less effectively. In addition,
seal wear was influenced by scratches on the self-cleaning shaft surface, which increased
friction during “machine operation. Based on these findings, proposed preventive
maintenance actions include the use of special cleaning tools, DOP fluid condition control,
and evaluation of the DOP:¢cleaning parameter to reduce the potential for-mixing head
damage.

Keywords: mixing head, Root Cause Analysis, preventive maintenance, self-cleaning shaft,
seal.
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Teman-teman terdekat penulis yang senantiasa memberikan bantuan,

dukungan, doa, serta semangat selama penyusunan tugas akhir.



ejieyer LIabap yiuwydljod uizi eduey

undede j}njuaq wejep 1ui sijn} e£iey ynin|as neje ueibeqas yelueqradwaw uep ueywnwnbuaw bueie|iq 'z
eyie)er Mabap yiuyalijod sefem buek uebunuaday) ueyibniaw yepn uediynbuad °q

*yejesew njens uenefun neje yny uesijnuad ‘ueiode] uesijnuad ‘yeiwj efiey uesijnuad ‘ uenipuad ‘ueyipipuad uebunuada) ynun efuey uediynbuad ‘e

:eydid ey

: Jaquins ueypngakuaw uep ueywnjuesuaw edue) jui sijn} eA1e) Yynanjas neje ueibeqas diynbuaw bueseiq ‘L
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT XYZ merupakan perusahaan-manufaktur yang bergerak di bidang
produksi peralatan rumah tangga, salah satunya.lemari pendingin
(refrigerator). Dalam kegiatan produksinya, perusahaan dituntut untuk
mampu menghasilkan produk yang berkualitas, memenuhi target produksi,
serta smenjaga ketepatan waktu pengiriman kepada konsumen. Untuk
mendukung hal tersebut, setiap proses produksi harus berjalan secara stabil
dan efisien. Salah satu faktor yang sangat berpengaruh terhadap kelancaran
proses produksi adalah kondisi mesin dan peralatan yang digunakan. Mesin
yang mengalami gangguan atau . kerusakan dapat = menyebabkan
terhambatnya = proses produksi, menurunnya’ produktivitas, serta
meningkatnya biaya perawatan dan perbaikan [1].

Salah satu tahapan penting dalam proses pembuatan lemari pendingin di
PT XYZ adalah proses injection polyurethane (PU) pada bagian door atau
pintu lemari pendingin. Proses ini dilakukan dengan cara menginjeksikan
material polyurethane ke dalam rongga pintu sehingga terbentuk lapisan
isolasi termal. Lapisan tersebut berfungsi untuk menjaga suhu dingin di
dalam lemari pendingin agar tetap stabil sertameningkatkan efisiensi energi
pada produk. Oleh karena itu, kualitas hasil proses injection polyurethane
sangat menentukan mutu akhir produk yang dihasilkan. Agar proses tersebut
berjalan dengan baik; diperlukan kondisi mesin yang stabilserta sistem
pencampuran material yang bekerja.secara.optimal[2].

Mesin injection polyurethane terdiri dari beberapa komponen utama
yang saling mendukung selama proses produksi berlangsung. Salah satu
komponen penting pada mesin tersebut adalah mixing head. Komponen ini
berfungsi sebagai tempat pencampuran beberapa material sebelum dialirkan
ke dalam cetakan pintu lemari pendingin. Pada proses ini, homogenitas

pencampuran material sangat diperlukan agar reaksi pembentukan busa
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polyurethane berlangsung sempurna dan menghasilkan struktur material
yang sesuai standar. Apabila proses pencampuran tidak berjalan dengan
baik, maka kualitas hasil injection dapat menurun dan berpengaruh terhadap
mutu produk. Dengan demikian, kondisiwmixing head memiliki peranan
penting terhadap kelancaran proses produksi dankualitas hasil produksi [2].

Berdasarkan hasil” pengamatan di lapangan, pada komponen mixing
head ditemukan beberapa kerusakan,yang terjadi saat mesin beroperasi, di
antaranyascratch pada bagian shaft self cleaning serta kerusakan pada sea/
atau O-ring. Kerusakan tersebut dapat menimbulkan gangguan pada proses
kerja komponen, seperti terjadinya kebocoran oli, menurunnya performa
kerja komponen, serta berkurangnya kestabilan mesin saat proses. injection
berlangsung. Berdasarkan data mainfenance dan hasil observasi selama
periode Februari hingga Mei, kerusakan pada mixing head menyebabkan 2
kali downtime dengan waktu penggantian komponen sekitar 1-2 jam untuk
setiap kejadian, bergantung pada tingkat kerusakan yang terjadi. Dengan
waktu proses injection sekitar 20 detik per siklus atau setara dengan satu
pintu lemari pendingin, setiap kejadian downtime berpotensi menunda
proses produksi sekitar180-360 pintu lemari pendingin. Kondisi tersebut
menunjukkan bahwa “kerusakan pada mixing head dapat mengganggu
kelancaran proses produksi dan berpotensi memengaruhi pencapaian target
produksi perusahaan.

Selain berdampak pada proses produksi, kerusakan pada mixing head
juga dapat menimbulkan kerugian dari sisi biaya perawatan dan penanganan
komponen. Hal ini disebabkan karena mixing head merupakan salah satu
komponen penting yang bekerja secara langsung pada proses injection
polyurethane, sehingga apabila terjadi kerusakan maka diperlukan tindakan
perbaikan maupun penggantian komponen tertentu agar mesin dapat
kembali beroperasi secara normal. Oleh karena itu, kerusakan sekecil apa
pun pada komponen ini perlu menjadi perhatian agar tidak berkembang
menjadi kerusakan yang lebih besar dan menimbulkan kerugian bagi

perusahaan [3].
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Berdasarkan kondisi tersebut, diperlukan suatu analisis yang tepat guna
mengetahui faktor-faktor penyebab utama kerusakan pada mixing head.
Dengan mengetahui akar penyebab kerusakan, perusahaan dapat
menentukan tindakan penanganan yangwlebih efektif serta menyusun
langkah pencegahan sebelumkerusakan yang sama terjadi kembali. Salah
satu metode yang dapat digunakan adalah Root Cause Analysis(RCA), yaitu
metode sistematisuntuk mengidentifikasi akar penyebab suatu masalah agar
tindakan perbatkan yang dilakukan tidak hanyaimengatasi gejala, tetapijuga
meneegah masalah yang sama terulang kembali [4].

Beberapa penelitian sebelumnya telah membahas analisis permasalahan
mesin produksimenggunakan metode Root Cause Analysis (RCA) maupun
metode analisis kegagalan lainnya. Hanan dan  Sumarjo (2025)
menggunakan metode RCA untuk menganalisis gangguan pada mesin Door
Polyurethane, = sedangkan Hidayat .dkk. (2025) melakukan analisis
peningkatan kinerja mesin produksi kulkas menggunakan metode OEE dan
FMEA. Selain itu, Mahankar dan Dhoble (2021) meneliti faktor-faktor yang
menyebabkan kegagalan hydraulic seal akibat pengaruh kondisi operasi.
Namun, penelitian yang secara khusus membahas terjadinya scratch pada
shaft self cleaning mixing.head sebagai, penyebab kerusakan sea/ dan
kebocoran sistem hidrolik pada mesin injection polyurethane masih
terbatas. Oleh karena itu, peneclitian ini dilakukan untuk mengisi celah
tersebut melalui analisis akar penyebab kerusakan menggunakan metode
RCA dan penyusunan usulan preventive maintenance.

Penerapan_metode Root:Cause Analysis_pada kemponen mixing head
diharapkan dapat memberikan informasi  mengenai faktor dominan
penyebab kerusakan, baik yang berasal dari kondisi mesin, metode kerja,
material, maupun faktor manusia. Hasil analisis tersebut selanjutnya dapat
digunakan sebagai dasar dalam penyusunan tindakan preventive
maintenance yang sesuai, seperti inspeksi berkala, penggantian komponen
terjadwal, pengecekan pelumasan, serta peningkatan prosedur perawatan

mesin. Dengan adanya tindakan pencegahan yang tepat, keandalan mesin
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dapat meningkat, biaya perawatan dapat ditekan, dan kelancaran proses

produksi di PT XYZ dapat tetap terjaga.

1.2 Rumusan Masalah
1.

Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan.kerusakan pada komponen
mixing head mesin injection door polyurethane di PT.XYZ?
Apa akar penyebab utama kerusakan pada komponen. mixing head

berdasarkanmetode Root Cause Analysis (RCA)?

. Bagaimana usulan tindakan preventive maintenance yang tepat untuk

meminimalkan kerusakan pada komponen mixing head?

1.3 Batasan Masalah
1.

Penelitian dilakukan di PT XYZ pada mesin injection polyurethane
bagian door refrigerator.

Objek penelitian difokuskan pada komponen mixing head.

Jenis kerusakan yang dianalisis meliputiscratch pada shaft self cleaning
serta kerusakan pada seal atau O-ring.

Metode analisis yang digunakan adalah Root Cause Analysis (RCA)
dengan bantuan diagram fishbone dan metode 5 Why.

.. Hasil penelitian difokuskan pada wusulan tindakan preventive

maintenance.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kerusakan pada komponen
mixing head berdasarkan hasil observasi,.wawancara, dan _analisis
menggunakan Fishbone Diagram.

Menentukan akar penyebab utama kerusakan pada komponen mixing

head menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA).

. Menyusun usulan tindakan preventive  maintenance  guna

meminimalkan risiko kerusakan dan meningkatkan keandalan mesin.

1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
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1.

Memberikan informasi mengenai penyebab utama kerusakan pada
komponen mixing head sehingga dapat digunakan sebagai dasar
pengambilan keputusan perawatan yang lebih tepat di PT XYZ.
Memberikan usulan tindakan ..preventive maintenance untuk
mengurangi potensi kerusakan berulang, .meningkatkan keandalan
komponen mixing head, serta menjaga kelancaran prosesproduksi.
Menjadi referenst bagi penulis maupun penelitian selanjutnya mengenai
penerapan metode Root Cause Analysis (RCA) dalam analisis kerusakan

komponen mesin di lingkungan industri manufaktur.

1.6 Metode Penelitian

Metode penelitian yang digunakan dalam tugas akhir ini adalah metode

studi kasus dengan pendekatanRoot Cause Analysis (RCA) pada komponen

mixing head mesin injection polyurethane di PT XYZ. Penelitian ini

difokuskan pada permasalahan kerusakan yang terjadi pada komponen

mixing head untuk mengetahui akar penycbab kerusakan serta menyusun

usulan tindakan preventive maintenance.

Adapun tahapan penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut:

I.

Studi Lapangan

Melakukan pengamatan langsung terhadap proses kerja mesin injection
polyurethane serta kondisi komponen mixing head di area produksi.
Identifikasi Masalah

Mengidentifikasi jenis kerusakan yang terjadi pada komponen mixing
head, seperti scratch pada shaft self cleaning dan kerusakan pada seal
atau O-ring.

Pengumpulan Data

Mengumpulkan data melalui observasi, wawancara dengan teknisi atau
operator, dokumentasi kerusakan, serta data pendukung dari perusahaan.
Analisis Data

Menganalisis data menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA)
dengan bantuan diagram fishbone dan metode 5 Why untuk menentukan

akar penyebab kerusakan.
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5. Penyusunan Usulan Preventive Maintenance

Menyusun rekomendasi tindakan perawatan pencegahan berdasarkan

hasil analisis untuk meminimalkan potensi kerusakan berulang.

6. Penyusunan Laporan

Menyusun hasil penelitian ke.dalam bentuk laporan tugas akhir secara

sistematis.

1.7 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan tugas akhir int disusun untuk mempermudah

pembahasan penelitian agar lebih terarah dan sistematis. Adapun

sistematika penulisan tugas akhir ini terdiri dari lima bab, yaitu sebagai

berikut:

1.

BAB I PENDAHULUAN
Bab ini berisi latar belakang masalah, rumusan masalah, batasan
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, metode penelitian,

dan sistematika penulisan.

BAB 11 TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi teori-teori yang mendukung penelitian, meliputi
proses ' injection polyurethane, .material polyurethane, mesin
injection  polyurethane, komponen mixing head, kerusakan
komponen, konsep ‘maintenance, .metode Root Cause Analysis

(RCA), serta preventive maintenance.

BAB HTTMETODOLOGI PENELITIAN
Bab ini berisi lokasidan.waktu penelitian, objekpenelitian, jenis dan
sumber data, teknik pengumpulan data, tahapan penelitian, serta

metode analisis yang digunakan dalam penelitian.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi data kerusakan yang terjadi pada komponen mixing

head, hasil analisis penyebab kerusakan menggunakan metode



penelitian yang telah
1 pertimbangan bagi

ang dapat dijadikan ba
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RCA, penentuan akar penyebab masalah, serta usulan tindakan

preventive maintenance.
Bab ini berisi kesimp

5. BAB V PENUTUP
dilakukan serta s

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB YV
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian.dan analisis yang telah, dilakukan pada

komponen mixing head mesin injection door polyurethane di PT XYZ, dapat

diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

1.

Faktor-faktor yangsmenyebabkan kerusakan pada mixing head terdiri
dari faktor man, method, machine, dan material. Kerusakan yang
ditemukan berupa scratch pada shaft self cleaning dan keausan seal.

Berdasarkan analisis Root Cause Analysiss (RCA) menggunakan
Fishbone Diagramyverifikasi lapangan, dan metode Why Analysis, akar
penyebab terjadinya scratch pada shaft self cleaning adalah penggunaan
alat cleaning berbahan keras tanpa pembatas serta penumpukan kerak
polyurethane yang terjadi akibat kondisi cairan DOP yang tidak segera
diganti ketika sudah kotor. Sementara itu, keausanseal berkaitan dengan
adanya scratch pada permukaan shaft self cleaning yang meningkatkan

gesekan antara shaft dan seal selama proses operasi.

. "Usulan perbaikan yang diberikan meliputi penggunaan special cleaning

tools berbahan kuningan yang dilengkapi stopper sebagai pembatas,
pengendalian kondisi cairan DOP, serta evaluasi parameter cleaning
DOP dari rasio 7:1 menjadi 5:1 untuk meningkatkan efektivitas
pembersihan area DOP dan mengurangi penumpukan  kerak

polyurethane:

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, beberapa saran yang

dapat diberikan adalah sebagai berikut:

1.

Penggunaan special cleaning tools yang diusulkan dapat

dipertimbangkan sebagai alternatif alat cleaning pada area DOP untuk

53
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membantu mengurangi potensi terjadinya scratch pada shaft self
cleaning.
2. Pengendalian kondisi cairan DOP perlu menjadi perhatian dalam

kegiatan maintenance Kkarena cairan yang kotor dapat

A dan mempercepat

] gan
5:1 untuk meningkatka

Penelitian
cleaning to
mengurang

terhadap u
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Lampiran 1

LAMPIRAN

WAWANCARA

Pewawancara : Shanda Ramadhani

Narasumber : Staff Produksi (Operator)
No Pertanyaan Jawaban Narasumber
Apa tugas Bapak Saya ber_tugas mengoperasikan m.es.in s?lam_a proses
1 3 produksi dan memastikan proses injeksi berjalan dengan
sebagai operator? .
baik.
A j dilakuk . . .
PaSAE SIRE < .an Melakukan pengecekan kondisi awal mesin sesuai
2 | operator sebelum mesin . .
. . prosedur sebelum produksi dimulai.
mulai beroperasi?
Bagai t ; ; ;
agalmana' operator Biasanya terlihat ada kebocoran oli pada mixing head atau
mengetahui adanya < : £
3 e terdapat tetesan oli dari pompa, kemudian kondisi tersebut
masalah pada mixing : : )
dilaporkan kepada bagian maintenance.
head?
Apa yang dilakukan
4 operator setelah Melaporkan kepada teknisi maintenance agar dilakukan
mengetahui adanya pemeriksaan lebih lanjut.
kondisi tersebut?
Terdapat cleaning otomatis menggunakan sirkulasi DOP
Bagaimana proses dengan parameter 7 kali inject dan 1 kali cleaning, serta
5 | cleaning pada area DOP | cleaning manual pada lubang kecil di bagian belakang
dilakukan? mixing head yang dilakukan sekitar satu kali dalam
seminggu.
Bagaimana proses Lubang kecil di bagian belakang mixing head dibuka,
6 | cleaning manual kemudian sisa polyurethane yang mengeras dibersihkan
dilakukan? menggunakan alat cleaning.
Alat : :
7 ; araprITg Obeng minus atau pahat kecil.
digunakan?
g Apa tujuan dilakukan Membersihkan sisa polyurethane yang mengeras pada area
cleaning manual? DOP.
Apakah proscs C]e.a"m‘g Ya. Jika sisa polyurethane sudah mengeras, proses
9 | pemah mengalami embersihan menjadi lebih sulit
kendala? P J '
10 Bagian mana yang Area lubang kecil di bagian belakang mixing head karena
paling sulit dibersihkan? | ruang kerjanya sempit.
Apakah se.luruh. (.)perator Belum seluruh operator memiliki pemahaman yang sama.
memahami posisi ; :
11 . Operator yang masih baru umumnya belum memahami
komponen pada mixing L
head? posisi setiap komponen secara menyeluruh.
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12 Mengapa kondisi Operator yang masih baru belum mengikuti pelatihan
tersebut dapat terjadi? | khusus mengenai proses cleaning pada mixing head.
Pada kondisi tertentu operator baru membantu proses
Mengapa operator baru : s f i
cleaning karena operator lain sedang menangani pekerjaan
13 | tetap melakukan proses g : 2 .
5 produksi atau lembur sehingga pekerjaan dilakukan secara
cleaning”? %
bergantian.
Bngmmnna. ope ta?or Biasanya melalui penjelasan teknisi serta melihat gambar
14 S mesigetalini posiss shaft kerja atau komponen ketika mixing head dibongkar.
self cleaning? J P 8 '
Apikihi operalor selali Operator baru bmsany? memperoleh arahan dari teknisi
15 didampingi? atau operator yang lebih berpengalaman sebelum
e melakukan cleaning.
Menurut Bapak, apakah | Menurut saya akan lebih membantu apabila tersedia alat
16 | diperlukan alat cleaning | yang dirancang khusus agar proses cleaning lebih mudah

khusus?

dilakukan.

Yang bertanda tangan
/—/ g il
e S

StafT Produksi Door PU

POLITEKNIK
NEGERI

JAKARTA
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Lampiran 2

Pewawancara : Shanda Ramadhani

WAWANCARA

Narasumber : Staff’ Maintenance (Teknisi)
No Pertanyaan Jawaban Narasumber
Apa tugas Bapak scbagai Saya bertugas melakukan pemeriksaan, perawatan,
| teknisi maintenance pada perbaikan, dan penggantian komponen apabila
mesin Injection Door ditemukan kerusakan pada mesin maupun mixing
Polyurethane? head.
Bagaimana biasanya Bapak quormas: biasanya bcra.f»al dari operator ketika
" : S ditemukan kebocoran oli pada mixing head atau
2 | mengetahui bahwa mixing esdiah telssun olidas Setelah itu dilakuk
head mengalami masalah? WAL TESAN 0 SAELROUIRG, SeiesIl D ST
pemeriksaan untuk mengetahui penyebabnya.
Apa langkah pertama yang Kami memeriksa kondisi mixing head, mencari
g i % sumber kebocoran, kemudian membongkar komponen
3 | dilakukan setelah menerima SRR : s
; : o apabila diperlukan untuk mengetahui kondisi
laporan dari operator? 2
komponen di dalamnya.
Komponen apa saja yang Kami memeriksa kondisi shaft self cleaning, seal, area
4 | diperiksa saal mixing head | DOP, serta komponen lain yang berkaitan dengan
dibongkar? proses cleaning.
Berdasarkan hasil : T
TG Kerusakan yang paling sering ditemukan adalah
pemeriksaan. kerusakan apa :
5 . 5 scratch pada permukaan shaft self cleaning dan
vang paling sering
3 T keausan pada seal.
ditemukan’
Bagaimana kondisi scratch | Kondisi scrateh bervariasi, mulai dari goresan ringan
6 | yang biasanya ditemukan hingga goresan yang cukup dalam sehingga komponen
pada shafl self cleaning? perlu diganti,
Berdasarkan hasil pemeriksaan dan pengalaman
Menurut Bapak, apa saja selama melakukan maintenance, scratch diduga
7 | yang diduga menjadi disebabkan oleh kontak alat c/eaning dengan
penyebab terjadinya scratch | permukaan shaff saat proses pembersihan serta adanya
pada shaft self cleaning? sisa material polyurethane yang mengeras pada area
DOP.
Mengapa alet cleaning dapat Area }cerja pada baglaq belak‘ang nu.}‘mg head cukup
: i sempit dan alat yang digunakan masih berupa obeng
8 | mengenai permukaan shafi 2 bt ) saild ]
el cleaning) minus atau pahat kecil sehingga proses cleaning harus
SeL 3 dilakukan dengan hati-hati,
Mengapa sisa material Karcna material yang sudah mengeras akan lebih sulit
9 | polyurethane yang mengeras | dibersihkan sehingga proses cleaning membutuhkan
perlu segera dibersihkan? usaha yang lebih besar.

: S Kondisi cairan DOP diperiksa secara berkala. Apabila
Bagaimana kondisi cairan : dali texlihat kotor ikel sis:
DOP yang biasanya cairan su ancrl. al kotor atau te!'campur partike s|§d

10| % T polyurethane, cairan DOP akan diganti. Dalam kondisi
ditemukan saat dilakukan RN ; ; :
W o normal, penggantian dilakukan maksimal setiap dua
pemeriksaan? :
minggu.
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Stafl Produksi Door PU

ar
Q
x
o}
= 2
»pZ2x o
§ § 8] 3 Mengapa cairan DOP dapat | Partikel kecil sisa polyurethane dapat ikut terbawa ke
Q2 - — 11 | tercampur partikel sisa dalam cairan DOP selama proses produksi dan proses
23 ?: ~ polyurethane? cleaning.
uo 0 Apa yang dapat terjadi Partikel sisa polyurethane dapat menumpuk sehingga
i =3 12 | apabila cairan DOP tidak berpotensi mengganggu aliran DOP pada pompa
2= gl-' segera diganti? maupun jalur selang sirkulasi.
:3 = Aliran DOP menjadi kurang lancar schingga proses
35 3, 13 Apa dampaknya apabila cleaning tidak berlangsung secara optimal dan sisa
=& e aliran DOP terganggu? material polyurethane lebih mudah tertinggal pada
D g' 2 area DOP.
"3 9 13 Keausan seal dipengaruhi oleh kondisi permukaan
=2 % 14 Mengapa seal mengalami shaft self cleaning. Apabila permukaan shafi
QS wn = keausan? mengalami scratch, gesekan dengan seal akan
£ % — meningkat selama proses operasi.
B = Q Tindakan B
$s = e e B fh - R
o : Q 15 dilakukan apabila ditemukan | Komponen diperiksa kondisinya, kemudian dilakukan
=) =1 kerusakan pada shaff atau enggantian apabila sudah tidak layak digunakan.
— P p p
'S e seal?
- - ", y;
BE x::g:{) ggz?sﬁ:;iw::lfk i Karena sampai saat ini belum tersedia alat khusus
22 16 . &g o yang dirancang untuk membersihkan area DOP pada
=5 obeng minus atau pahat 2
=3, s mixing head.
v kecil?
2 % Apakah menurut Bapak alat | Alat tersebut masih dapat digunakan, namun operator
o9 17 | tersebut sudah sesuai harus berhati-hati karena ruang kerja pada area DOP
= 2 i digunakan? cukup terbatas.
=) i : Arca lubang kecil di bagian belakang mixing head
50 Bagian mana yang paling : : RS
=9 ST merupakan bagian yang paling sulit dibersihkan
33 18 | sulit dibersihkan pada k baitarve aetioit dan anriig e >
= s arcna ruang kerjanya sempit dan sering terdapat sisa
< £ mixing head? :
9 3 [t material polyurethane vang mengeras.
53 Menurut saya akan lebih baik apabila tersedia alat
g g_ Menurut Bapak, apakah yang sesuai dengan bentuk area DOP sehingga proses
-3 19 | diperlukan alat cleaning cleaning dapat dilakukan dengan lebih mudah dan
8 3 yang dirancang khusus? membantu mengurangi potensi alat mengenai
= 2 komponen saat proses pembersihan.
£5
52
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ox Yang bertanda tangan
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] Flat Head Screw 2 Brass @ 10X 200 Dibuat
! Body Screw ] PP Dibeli
Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

MWt Perubahan :

Skala Nigambar

CLEANING TOOLS ’
1 : 1 Dipec

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA | NO:TA/MPRN-6A = A3

Lampiran 3

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Nl ! Bodly Screw I PP Dibeli
Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan
Dm.ﬂ>__| ¥ M1 Perubahan :
SCALE 3:1
Skala Nigambar
< BODY SCREW -
= 1 : 1 Dipec
£
o, POLITEKNIK NEGERI JAKARTA NO :01 A3
g
—

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
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tumning

Tol. 0.1

o - . DETAIL A DETAIL s

SCALE 3:1 SCALE 2:1

< 1| FatHead Screw = 2 Brass | ©10X200 Dibuat

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan

Ukuran Keterangan
N1 Perubahan :

Skala Digambar

SHANDA
FLAT HEAD SCREW

] : 1 Diperiksa

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA NO:02 A3
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a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta
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1| Pembafas Kedalaman I Steel

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan
MmN 1 Perubahan :

82x42x 12 Dibuat

Ukuran Keterangan

Skala Nigambxal

Shanda
PEMBATAS KEDALAMAN

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA | NO 1 TA/MPRN-6A A3

Lampiran 6

SOLIDWORKS Educational Product. For Instructional Use Only.
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