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KAJIAN KERUSAKAN CUTTING TOOL RING GROOVE DI
MESIN CNC KIRIU PADA PISTON MOTORCYCLE TYPE
KOJA PT. XYZ

Farhan Rizkian®, Drs. Almahdi, M.T.(V Drs. Darius Yuhas; S.T., M.T.?®

Program Studi D-II Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta, Kampus UI Depok, 16424

Email; farhan.rizkian.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Mesin perkakas Kiriu CNC adalah jenis perkakas mesin CNC yang diproduksi oleh
Kiriu Corporation, sebuah perusahaan Jepang yang mengkhususkan diri dalam
pembuatan peralatan mesin dan onderdil mobil. Salah satu komponen yang
mempengaruhui proses produksi adalah Cutting Tool Ring Groove. Pada saat proses
machining berlangsung alat potong ring groove ini sering terjadi kerusakan hingga
mengakibatkan patah dikarenakan kondisi cutting tool yang tumpul atau mesin
dalam keaadan tidak optimal. Penelitian.ini bertujuan untuk mengetahui penyebab
kerusakan Cutting Tool Ring Groove dan memberi solusi guna meminimalisir
kerusakan. Metode yang digunakan adalah Root Cause Analysis (RCA) dengan
diagram fishbone. Setelah dilakukan analisis, teridentifikasi bahwa kerusakan yang
terjadi disebabkan oleh ketidakpatuhan operator terhadap Standar Operational
Prosedur (SOP) yang telah ditetapkan, dan juga pelaksanaan jadwal pemeliharaan
yang ada tidak dijalankan dengan baik.

Kata Kunci: Mesin CNC Kiriu, Cutting Tool Ring Groove, Root Cause Analysis, Fishbone

Diagram
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KAJIAN KERUSAKAN CUTTING TOOL RING GROOVE DI
MESIN CNC KIRIU PADA PISTON MOTORCYCLE TYPE
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Farhan Rizkian®, Drs. Almahdi, M.T.(V Drs. Darius Yuhas; S.T., M.T.?®

Program Studi D-II Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta, Kampus UI Depok, 16424

Email; farhan.rizkian.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

Kiriu CNC machine tools are a type of CNC machine tool manufactured by Kiriu
Corpaoration, a Japanese company specializing in manufacturingmachine tools and
auto parts. One of the components that influence the production process is the
Cutting Tool Ring Groove. During the machining process, this ring groove cutting
tool often occurs damage to cause fractures due to-blunt cutting tool conditions or
the machine is not optimal. This study aims to determine the cause of damage to the
Ring Groove Cutting Tool and provide solutions to_minimize damage. The method
used is Root Cause Analysis (RCA) with fishbone diagrams. After analysis, it was
identified that the damage caused Dy the operator's non-compliance with the
established Standard Operating Procedure (SOP), as well as the implementation of
the existing maintenance schedule was not carried out properly.
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Keywords: Kiriu CNC_Machine, CuttingTool. Ring .Groove; Root Cause _Analysis,
Fishbone Diagram
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT. XYZ merupakan anak perusahaan dari Astra International dibawah
naungan PT. Astra Otoparts Tbk. Perusahaaniini bergerak pada produksi piston dan
non piston. Perusahaan ini memproeduksi piston untuk'sepeda motor (motorcyele),
mobil (gasoline), diesel, dan non piston berupa sub tank joint, cylinder guide, axle
bracket; serta oil ring filter. Mular dari tahap pengecoran hingga proses machining

semuanya dilakukan disini.

Pembuatan piston dalam proses machining yang dilaksanakan di PT. XYZ
dilakukan melalui 8 tahapan operasi, yaitu Guide Bore Finish, Rough Turning,
Rough Pin Hole, Drill Oil Hole, Pin Hole Finish, All Ring Groove, Qut Diameter
Finish, dan Grafir atau Stamping. Setiap tahapan proses produksi (OP), memiliki
jenis pekerjaan yang berbeda. Pada proses produksi pemesinan Ring Groove produk

piston jenis koja merupakan proses pembuatan alurcincin piston.

Pada proses machining inilah. piston diproduksi hingga jadi menggunakan
mesin CNC dengan akurasi dan tingkat ketelitian. yang sangat tinggi. Meskipun
telah menggunakan mesin CNC yang sudah sesuai dengan program, tetapi masih
tetap terjadi kesalahan seperti kerusakan fool yang diakibatkan oleh kesalahan
human error atau dari mesin tersebut. Akibat dari kerusakan tool tersebut, tidak
jarang terjadi kegagalan produk dikarenakan cutting tool tumpul, gempil bahkan

hingga patah saat berlangsungnya proses machining.

Kegagalan produk tersebut terjadi akibat dari kerusakan tool pada saat proses
berlangsung, sehingga mengakibatkan rusaknya benda kerja. Adanya kegagalan
produk tersebut sudah tentu akan berdampak negatif bagi perusahaan, karena
semakin banyak kegagalan produk semakin banyak pula biaya produksi yang

dikeluarkan. Sehingga penulis ingin melakukan suatu penelitian dari akar masalah
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14

penyebab terjadinya kerusakan cutting tool ring groove pada saat proses produksi
berlangsung, Sehingga dapat mencari solusi dari akar permasalahan untuk

meminimalisir terjadinya kerusakan tersebut.

Tujuan Penelitian

Adapun Tujuan yang ingindicapai dalam penulisan Tugas‘Akhir Ini:

1.2.1 Tujuan Umum

Sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan Program Studi D III Teknik

Mesin, Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta.

1.2.2 Tujuan Khusus

Tujuan yang diharapkan dari kajian iniadalah

1. Mengetahui penyebab utama kerusakan tool ring groove di mesin CNC
kiriu pada piston motorcycle jenis koja
2. Menentukan perawatan yang tepat guna-meminimalisir kerusakan yang

terjadi pada cutting tool ring groove

Batasan Masalah

Adapun batasan masalah yang. dibuat oleh penulis sebagai berikut :

1. Kajian. materi ini hanya 'menggunakanr metode RCA dengan diagram

fishbone untuk mengetahui penyebab utama kerusakan ool ring groove di
mesin CNC

Tidak membahas beban potong, kecepatan pemotongan dan masalah lain
pada mesin CNC KIRIU selain masalah yang terjadi pada cutting:tool ring

groove.

Manfaat Penulisan

Adapun manfaat penelitian tugas akhir adalah sebagai berikut:

1. Menambah pengetahuan dan wawasan bagi peneliti tentang bagaimana
cara mengidentifikasi kerusakan pada Cutting Tool Ring Groove.

2. Melatih mahasiswa dalam pengaplikasian ilmu dan pengetahuan yang

diperoleh selama perkuliahan.
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3. Memahami bagaimana cara melakukan perawatan dan perbaikan pada

Cutting Tool Ring Groove di mesin CNC.
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1.5 Metode Penulisan

Terdapat beberapa metode yang digunakan.dalam.penelitian ini, antara lain,
yaitu:

1. Menentukan Topik Masalah

Langkah pertama menentukan topik, permasalahan, yaitu kerusakan

Cutting Tool Ring Groove.di mesin CNC.

2. Adentifikasi Masalah

Selanjutnya mengidentifikasi masalah dengan cara wawancara dengan

mekanik atau operator yang bersangkutan.

3. Observasi Lapangan atau Studi Literatur

Observasi lapangan dilakukan langsung di PT. XYZ untuk dapat melihat
secara langsung permasalahan yang terjadi dan studi literatur dari jurnal

imiah, buku-buku, artikel, dan publikasi terkait lainnya.
4. Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan-dengan observasi langsung dan interaksi

wawancara dengan mekanik atau operator yang terkait dengan topik ini.

5. Analisis Data
Pada tahap ini, setelah proses pengumpulan data selesai, seluruh data

yang berhasil. dikumpulkan akan dianalisis guna mengidentifikasi
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penyebab kerusakanwyang terjadi dan menemukan solusisyang tepat.
6. Kesimpulan
Pada tahap ini, hasil dari analisis data yang dilakukan akan diringkas dan

diambil kesimpulan berdasarkan dari penelititan ini.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan ini dibuat dengan tujuan agar penyusunan Tugas Akhir

menjadi terstruktur. Berikut adalah sistematika penulisan Tugas Akhir ini:
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vy M 3 . . .
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Q - —
-?; v penjelasan mengenai metode yang digunakan.
2 3
5 e =
% = @ BABII TINJAUAN PUSTAKA
s8 5
§§ 5= Berisi teori-teori atau landasan yang berkaitan dengan
za
-'s': § % permasalahan yang dibahas dalam Laporan Tugas Akhir ini.
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75" z. masalah.
3%
52 BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
g s
s 0
5% Berisi tentang inti pembahasan __tentang faktor-faktor
< £
%% penyebab masalah, dan juga pemecahan masalah dalam
§§ menemukan kemungkinan _solusi sesuai dengan tujuan
T3S
g 3 penelitian.
5 g BABV KESIMPULAN DAN SARAN
o=
)
:z Z Berisi kesimpulan dan saran dari pembahasan yang bertujuan
[}
;% dapat menjadi jawaban dari masalah penelitian.
8
-
E;: DAFTAR PUSTAKA
Y]
- LAMPIRAN
é.
5
c
3
&
D,
=



eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

s
e
1]
3
Q
c
-3
T
o
=
ol
Q.
o
=
=
[}
ol
c
a
==
o
=
==
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
S
<
o
=
Q
s
Ll
-
o
-
ol
of
-
(1)
=
=
~
2
[}
Q
[}
=
—
o
=
o
-
-
o

N
Ooo
o )
-y o
Q =
= Q
Qe =
35S
=5 =
=y
3 a3
c o
3 c
x 3 2
o c
E x
)
358
3 3
2 =3
=
238
T &5
= °
o
s 5 3
2 =
S 2g
< B
o 2
(o d
s QP
Q S
o o
3 =
Q ()
o 5
< o
wn m
o s
c =
c ]
= >
283
> <
S o
- —
€ 9o 3
= =
28
3. b
o
s £
m —
3 5
5 5
©
: ¢
)
~ S
5 T
MO
- =
c S
3 Iy
)
=
=
)
=
~
)
-*
)
f
o
=
N—
)
o
()
=
w
'
Y
~
<
3
)
w
o
()
.

. BABV

~

o

= KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

1. Dari hasil analisa dengan menggunakan Diagram.£ishbone dapat diketahui
pemyebab dari kerusakan cutting tool ring groove di mesin CNC Kiriu
yaitu dikarenakan operator tidak.menjalankan SOP dengan. baik,dan
teknisi_tidak konsisten_dalam melakukan pemeliharaan dan perbaikan
mesine CNC Kiriu/ terutama pergantian sistem pelumasan yang tidak

dilakukan dengan rutin.

eyeder MabaN yiuysjod yijiw exdid seH S

2. Agar tidak terjadi kembali kerusakan tersebut maka solusi terbaik untuk
meminimalisir kerusakan yang terjadi pada cutting tool ring groove adalah
menjalankan jadwal pemeliharaan dengan baik ‘dan dilakukan secara

teratur.

5.2 'Saran

Berdasarkan hasil analisa yang sudah dilakukan penulis untuk meminimalisir
terjadinya kerusakan pada cutting tool ring grooveydisarankan kepada operator dan
teknisi agar lebih konsisten dalam melaksanakan preventive maintenance pada
mesin CNC Kiriu dan juga menjalakan SOP pengoperasian mesin dengan benar
serta melakukan sosialisasi dan: memberikan pelatihan kepada para operator
maupun teknisi untuk mengikuti SOP yang ada. Adanya pembuatan jadwal

penggantian pelumas dan air pendingin untuk mencegah terjadinya kerusakan pada
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cutting tool ring groove.

31



eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

s
e
1]
3
Q
c
-3
T
o
=
ol
Q.
o
=
=
[}
ol
c
a
==
o
=
==
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
S
<
o
=
Q
s
Ll
-
o
-
ol
of
-
(1)
=
=
~
2
[}
Q
[}
=
—
o
=
o
-
-
o

N
Ooo
o )
-y o
Q =
= Q
Qe =
35S
=5 =
=y
3 a3
c o
3 c
x 3 2
o c
E x
)
358
3 3
2 =3
=
238
T &5
= °
o
s 5 3
2 =
S 2g
< B
o 2
(o d
s QP
Q S
o o
3 =
Q ()
o 5
< o
wn m
o s
c =
c ]
= >
283
> <
S o
- —
€ 9o 3
= =
28
3. b
o
s £
m —
3 5
5 5
©
: ¢
)
~ S
5 T
MO
- =
c S
3 Iy
)
=
=
)
=
~
)
-*
)
f
o
=
N—
)
o
()
=
w
'
Y
~
<
3
)
w
o
()
.

L
)
=
2]
T
-+
Y

XL
)
e
0
©
-+
Y
3.
*‘
o)
S
;.
o
i
2.
-
=
®
Q
o
=.
)
0
—
m
“
-+
Y

[1]

[2]

[3]

[4]

(5]

—
2
o
=
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=
T
"
(1)
o
o
=
o
=
o
-
o
c
wn
o
c
-
c
=
~
o
=
<
-
-
<
=
3
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
=
-~
c
=
=
o
=
Q.
o
=
3
[}
=i
<
m
T
c
-
=
o
=
wn
c
3
o
[}
-

[8]

[9]

Daftar Pustaka
Rohyana, S. (2000). Pekerjaan Logam Dasar. Edisi Ke-3, Jakarta:
Armaco.
Situmorang, R. (2015). Alat potong mesin perkakas. Jurusan Teknik
Mesin. Politeknik Negeri Bandung.
Miranto;”A: (2021). PENGARUH. VARIASI PUTARAN MESIN,
KEDALAMAN _PENYAYATAN DAN " KECEPATAN POTONG
TERHADAP KEKASARAN BENDA KERJA PADA MESIN CNC
TURNING MATERTAL ST 37
Hasriyono, M. (2009). Evaluasi Efektivitas Mesin dengan Penerapan
Total Productive Maintenance (TPM) di PT. Hadi Baru (Doctoral
dissertation, Universitas Sumatera Utara).
Abbas, B. S., Steven, E., Christian, H:;, & Sumanto, T. (2009).
Penjadwalan Preventive Maintenance Mesin B. Flute Pada PT.
AMW. Inasea, 10(2), 97-104.
Prihastono, E., & Prakoso, B..(2017). Perawatan preventif untuk
mempertahankan utilitas performance pada mesin cooling tower di cv.
arhu tapselindo bandung. Dinamika Teknik Industri.
Daryus, “Manajemen Pemeliharaan Mesin,” Jakarta, pp. 1-12, 2007,
[Online].https://www:academia:edu/43239478/MANAJEMEN PERA
WATAN_MESIN
Zani, F. R., & Supriyanto, H. (2021, October). ANALISIS
PERBAIKAN++PROSES " PENGEMASAN MENGGUNAKAN
METODE ROOT CAUSE ANALYSIS DAN FAILURE MODE AND
EFFECT ANALYSIS DALAM UPAYA MENINGKATKAN
KUALITAS PRODUK PADA CV. XYZ. In Prosiding Seminar
Nasional Sains dan Teknologi Terapan (Vol. 9, No. 1, pp. 140-146).
Asmoko, H. (2013). Teknik Ilustrasi Masalah-Fishbone Diagrams.
Magelang: BPPK

32



PENINGKATAN KUALITAS

33

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

[10] Susendi, N., Suparman, A., & Sopyan, 1. (2021). Kajian Metode Root
Cause Analysis yang Digunakan dalam Manajemen Risiko di Industri
Farmasi. Majalah Farmasetika, 6(4), 310-321.

[11] Mantika, S. D., & Mashabai, I.

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




|
% | 13 ~
_ n,. i m mm mmm 3013 S} MYLG SIHL JI Qv
% R | 1 _T TYNEDTNO
= g ) 3 ig u H S NNz 025 |
s SE S mf..:
s 2 ,
L3 4(_m_ FHE 1 B 1
2 'z PRE TR i i
m ] bhum ,.m Mmm*
] = B le HHIEC il |
a3 s INS {IHHE THE
i r linitis o it |
Q b 2 <
i i
2 B3N8 2
= g HI L L
& G m I ;
S -
S 1
- ::
g &
= 5
=y
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
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

34



VLNWIVE
[CEGEL]
HINYILNOd

L
v
=
2]
T
-+
V)

=
Q
=
8]
©
-
[
3
*l
)
2
;‘
1)
A
=
=
<
(13
Q
(1)
-
e
&
=
8
q
=
[

eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

N
O
53
o E
a @
3 &
2T
5 9
Q =2
c =
a
38
3*
= 3
Es
c
o
o 8
>3
%:
=
2%
T
23
T o
Q
3 3
]
o
25
A
o 9
o 3
o Q
Q
55
3 9y
Q0 =
-~
o
g9
w o
8 g
S 2
Ex
rZ
o
2 @
< 0
o =
~
€9
=
Q
-
[ad
o

5
©
(1]
>
Q
c
=
T
o
=
=
o
2
1Y)
c
=3
-
c
~
B
T
(]
=
1
3
Q
o
=3
T
(]
=
=
2
=
o
=
T
(]
=
o
=
o
=
T
(]
=]
£
w
o
=
5
<
1Y)
3
o
57
T
(]
=]
=
'
Q
=
)
T
°
o
=
T
(]
=
=
n
o
=]
=
-
=
~
1
-
o
c
(-4
=
o
c
o
=
)
c
o
-
c
3
o
w
=
o
=

s

undede )ynjuaq wejep

—
o
)
o
3
(=}
3
[}
=
Q
c
=,
T
w
(1)
o
o
-
o
=)
o
-
o
c
(7]
.
c
-
f=
=2
~
o
=
<
o
-
<
=
3
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
3
-~
c
=
>
o
=
Q.
o
3
=
[}
3
<
m
o
c
-
=
o9
S
w
c
3
o
[}
-

Lampiran 2 Daily Inspection Checksheet Mesin CNC

1
2 ﬁM PT. FEDERAL IZUMI MANUFACTURING
3 _PISTON MACHINING DEPARTMENT
4
DAILY INSPECTION MESIN CNC
5
6 HAL YANG HARUS DIPERIKSA va TIOAK | KETERANGAN WEEK 1 | WEEK 2 WEEK 3 WEEK 4
T 1|sres eria datam kones: vesin san rap
8
9 | 2[Bagian- bagian mesin bedungs! sebagai mana mestinga
10
11 [3]kendisi mesin ook dan berungsi dengan ncemat [
12
13 | 4Tidak ada kebocoran ofi pada mesin
14
15 | 5fTersedia vak penampungan gram
16
17 INSPECTION DATE|
18 INSPECTION TIME|
19 INSPECTOR|
P29,
21 Note | Prepared by | Checked by | Approved by |
22 |
23 | |
Daily checksheet [ERFERIYEE ) 4 »
Ready H M| - 1 + 100%

A B C D E F G H J K|L MNOPGQR S T/UV WX Y ZAAABACADAEAFAGAH Al AJ AK =
1 Doc No : 02-PM-05
2 M PT. FEDERAL IZUMI MANUFACTURING

CHECKSHEET MAINTENANCE REPORT MESIN CNC
3 PISTON MACHINING DEPARTMENT
4
'WEEKLY INSPECTION
5 MONTH :
6 CHECK TEM STANDAR CHECK weEK 1 WEEK 2 WEEK 3 WeEK 3
7| [rurics: ToweoL oworr Gersiin cove, s i, s ook smill betnget
a8
9 [z lruncsionsor enercenicy r—— Pastian i —
10 oz smersnay aneean
11 | 2|kepersian D kersPin Bersiian semun pementaan resin darl debu dan alerial seliap salesal dgunakan
12
13 | 7001 HoLDER an cLAP oieck dan pastican sekap hokOsr B0k 303 rang Utk KONEIRGHaN Bt 1303 KNG
14
15 chect: dan pastikan holdar ateu clsmp datam keadaan nosmad dan mudeh digerakan
16
17 | | cesmsor uecHasu TRaNsSIoN Lumasi eing $ucars birkala agar ularan Sacd
18
19 astian baian yang bergesekan diurmas: scars banar
20
21 | 6|4BNORMAL SCUNDY OPERATION Pasikan lidak ada suara asing yang terdengar dari mesin
22
23 Pastian mesin blropecas! namat |
24
25 hd
TS No 02-PM-05 ) . 3

Ready i) - 1] + 100%
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