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ABSTRAK 

Mesin CNC memiliki peran penting dalam industri manufaktur karena mampu menghasilkan produk 

dengan tingkat presisi yang tinggi. Namun, pada proses produksi mesin CNC Bubut DMG MORI 

NLX 2000 ditemukan permasalahan berupa emergency stop secara tiba-tiba yang menyebabkan 

terganggunya proses produksi dan meningkatnya downtime. Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisis penyebab serta dampak terjadinya emergency stop terhadap kinerja mesin, tool, dan 

kualitas produk. Metode yang digunakan adalah deskriptif analitis dengan pendekatan studi kasus 

melalui observasi dan wawancara. Hasil penelitian menunjukkan bahwa penyebab utama gangguan 

berasal dari power supply, sistem pendinginan, serta belum optimalnya preventive maintenance. 

Perbaikan yang disarankan yaitu meningkatkan perawatan berkala dan pemeriksaan kondisi mesin 

untuk mengurangi risiko gangguan. 

Kata kunci: CNC Bubut, DMG MORI NLX 2000, Emergency Stop, Downtime, Preventive 

Maintenance 
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Abstract 

CNC machines play a crucial role in the manufacturing industry because they are capable of 

producing products with a high degree of precision. However, during the production process using 

the DMG MORI NLX 2000 CNC lathe, a problem was identified in the form of sudden emergency 

stops, which disrupted the production process and increased downtime. This study aims to analyze 

the causes and impacts of emergency stops on machine performance, tools, and product quality. The 

method used is descriptive analysis with a case study approach through observation and interviews. 

The results show that the main causes of the disruptions stem from the power supply, the cooling 

system, and suboptimal preventive maintenance. The recommended improvements include 

enhancing routine maintenance and machine condition inspections to reduce the risk of disruptions. 

Keywords: CNC Lathe, DMG MORI NLX 2000, Emergency Stop, Downtime, Preventive 

Maintenance 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

Perkembangan teknologi di bidang mamnufaktur mendorong 

penggunaan mesin berbasis Computer Numerical Control (CNC) untuk 

meningkatkan produktivitas, kualitas, dan ketelitian hasil produksi. Salah satu 

mesin yang banyak digunakan adalah mesin CNC Lathe karena mampu 

menghasilkan produk dengan tingkat presisi yang tinggi serta mempercepat 

proses permesinan[1]. 

Salah satu mesin CNC Lathe yang banyak digunakan di industri adalah 

mesin DMG MORI NLX 2000.Mesin milik DMG MORI ini dikenal di 

kalangan industri manufaktur karena memiliki performa yang tinggi, kecepatan 

produksi yang baik, dan juga dapat menghasilkan produk dengan kualitas yang 

sangat presisi. Oleh sebab itu, keberadaan mesin ini di industri manufaktur ini 

sangat penting dalam menunjang proses produksi. Tetapi, dalam prosesnya 

mesin ini tidak dapat dipungkiri dari berbagai gangguan teknis yang kerap kali 

mengganggu dan menghambat proses produksi. Contoh permasalahan yang 

kerap kali terjadi pada mesin CNC adalah mesin berhenti secara mendadak/ 

terjadinya emergency stop secara tiba tiba pada mesin saat sedang beroperasi. 

Emergency stop adalah suatu mekanisme penting yang memastikan 

keselamatan mesin maupun operator dengan memberikan respon cepat terhadap 

keadaan darurat, menghentikan pengoperasian mesin secara cepat[2]. Bila 

Emergency stop menyala sistem akan langsung memutus sirkuit daya utama 

untuk mencegah cedera, kerusakan tool, dan bahaya lingkungan yang lebih 

besar.Terjadinya emergency stop secara tiba – tiba dapat menyebabkan 

kerusakan tool, meningkatkan jumlah produksi cacat (Scrap) serta 

bertambahnya downtime mesin. Dampak tersebut mengakibatkan penurunan 
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produktivitas, meningkatnya biaya produksi, dan berkurangnya efisiensi proses 

manufaktur[3]. 

Penyebab Emergency stop dapat berasal dari berbagai faktor, seperti 

kondisi mesin (machine), metode kerja (methode), manusia (man), maupun 

lingkungan kerja (environment). Oleh karena itu, diperlukan analisis untuk 

mengidentifikasi faktor penyebab yang paling dominan sehingga dapat 

ditentukan tindakan perbaikan dan pencegahan yang tepat guna mengurangi 

frekuensi Emergency Stop, menekan kerusakan tool, mengurangi produk cacat, 

serta meminimalkan downtime produksi. 

1.2 Tujuan Penelitian  

Berdasarkan rumusan masalah yang telah ditentukan, tujuan dari penilitan 

ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengindentifikasi berbagai faktor yang menyebabkan terjadinya 

emergency stop pada mesin DMG MORI NLX 2000 selama proses 

produksi berlangsung.  

2. Menentukan faktor utama atau faktor yang paling dominan yang 

menyebabkan terjadinya emergency stop pada mesin tersebut. 

3. Memberikan rekomendasi  tindakan pencegahan yang dapat 

dilakukan untuk meminimalkan terjadinya emergency stop sehingga 

proses produksi dapat berjalan lebih optimal. 

1.3 Batasan Masalah 

Agar penelitian tidak terlalu luas dan tetap fokus pada tujuan yang ingin di 

capai, perlu ditetapkan beberapa batasan masalah dalam penelitian ini. Adapun 

batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian hanya dilakukan pada mesin DMG MORI NLX 2000 

(CNC Lathe Diameter 10” x 300) yang digunakan di PT XYZ dalam 

proses produksi. 
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2. Analisis dan penelitian difokuskan pada kejadian emergency stop 

yang terjadi selama mesin beroperasi dalam proses produksi. 

3. Dampak yang dianalisis dalam penelitian ini meliputi kerusakan 

tool, produk cacat (scrap/tekor), serta downtime mesin. 

4. Penelitian ini tidak membahas secara mendalam mengenai 

perhitungan biaya produksi secara keseluruhan, melainkan hanya 

meninjau dampak gangguan terhadap proses produksi. 

5. Data penelitian diperoleh dari data operasional mesin, laporan 

produksi, serta pengamatan langsung di lapangan. 

6. Analisis biaya perbaikan dan perhitungan ekonomis tidak termasuk 

dalam lingkup penelitian ini. 

1.4 Metode Penulisan 

Metode penelitian yang digunakan dalam penyusunan tugas akhir ini adalah 

metode deskriptif analitis dengan pendekatan studi kasus. Metode ini digunakan 

karena penelitian difokuskan pada suatu permasalahan yang terjadi secara nyata 

di lingkungan tempat penulis melakukan magang/ On Job Training (OJT), yaitu 

terjadinya emergency stop secara tiba tiba pada mesin DMG MORI NLX 2000 

selama proses produksi berlangsung. Pendekatan deskriptif digunakan untuk 

menggambarkan kondisi aktual yang terjadi di lapangan berdasarkan data dan 

fakta yang penulis peroleh selama penelitian, sedangkan pendekatan analitis 

digunakan untuk menganalisis faktor penyebab serta dampak yang ditimbulkan 

dari gangguan tersebut. 

Dalam proses penyusunan, penulis melakukan pengamatan langsung 

terhadap aktivitas produksi dan kondisi mesin selama mesin beroperasi. Data 

yang diperoleh kemudian dikumpulkan, disusun, dan di analisis sehingga dapat 

diketahui hubungan antara penyebab emergency stop dengan dampak yang 

muncul, seperti kerusakan tools, cacat produk, dan downtime yang terjadi pada 

mesin. Penelitian dilakukan secara sistematis dimulai dari mengidentifikasi 

masalah yang terjadi, pengumpulan data, pengolahan data yang telah 
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dikumpulkan, analisis penyebab masalah, hingga penarikan kesimpulan serta 

pemberian rekomendasi perbaikan atau penanggulangan agar masalah serupa 

tidak terjadi kembali pada kemudian hari. 

Selain itu, penulisan tugas akhir juga didukung dengan studi literatur yang 

berkaitan dengan sistem kerja mesin CNC, konsep maintenance, downtime 

mesin, pengendalian kualitas, serta metode analisis penyebab masalah dalam 

industri manufaktur. Literatur tersebut diperoleh dari buku, jurnal ilmiah, artikel 

penelitian, dan sumber referensi lain yang relevan dengan topik penelitian yang 

diangkat oleh penulis. Dengan adanya kombinasi antara pengamatan langsung 

dari lapangan dan kajian teori, penulis berharap hasil penelitian dapat 

memberikan gambaran yang lebih jelas mengenai penyebab terjadinya 

emergency stop secara tiba tiba serta solusi atau pencegahan yang dapat di 

terapkan agar meminimalisir hal serupa tidak terjadi lagi selama proses produksi 

berlangsung. 

Penelitian ini disusun secara bertahap agar pembahasan lebih terarah dan 

mudah di pahami, tahapan tersebut dimulai dari pengumpulan informasi 

mengenai kondisi mesin dan proses produksi, dilanjutkan dengan identifikasi 

masalah yang sering terjadi, kemudian dilakukan analisis terhadap faktor – 

faktor yang menyebabkan emergency stop, serta diakhiri dengan penyusunan 

rekomendasi perbaikan berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan. 

1.5 Jenis Data Yang Digunakan 

Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini terdiri dari data primer dan 

data sekunder. Kedua jenis data tersebut digunakan untuk mendukung proses 

analisis agar hasil yang diperoleh lebih akurat dan sesuai dengan kondisi aktual 

lapangan. 

 

a) Data primer 

Data primer merupakan data yang diperoleh secara langsung oleh 

penulis melalui kegiatan pengamatan selama proses produksi 
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berlangsung. Data ini diperoleh dari hasil observasi terhadap kondisi 

mesin DMG MORI NLX 2000 ketika mengalami emergency stop, 

pengamatan terhadap proses kerja operator, serta kondisi lingkungan 

kerja area produksi. Selain itu, data primer juga diperoleh melalui 

wawancara atau diskusi langsung dengan operator mesin, teknisi 

maintenance, dan dari pihak terkait lainnya yang memiliki hubungan 

dengan pengoperasian mesin CNC tersebut. Melalui data primer ini, 

penulis dapat mengetahui kondisi sebenarnya yang terjadi selama 

mesin beroperasi serta memahami berbagai faktor yang diduga 

menjadi penyebab terjadinya emergency stop. 

b) Data sekunder 

Data sekunder merupakan data pendukung yang diperoleh dari 

dokumen atau arsip perusahaan yang berkaitan dengan penelitian. 

Data sekunder yang digunakan meliputi laporan downtime mesin, 

data kerusakan tools, laporan produk scrap atau cacat produksi, serta 

historis gangguan yang pernah terjadi pada mesin DMG MORI NLX 

2000. Selain itu, penulis juga menggunakan referensi dari buku, 

jurnal ilmiah, serta penelitian terdahulu yang berhubungan dengan 

sistem CNC, maintenance mesin, analisis gangguan produksi, dan 

metode identifikasi penyebab masalah.  

Penggunaan kedua jenis data tersebut bertujuan agar proses analisis tidak 

hanya berdasarkan pada teori, tetapi juga didukung oleh kondisi nyata yang 

terjadi di lapangan. Dengan adanya data primer dan sekunder, penulis dapat 

membandingkan antara teori yang ada dengan fakta yang terjadi selama proses 

produksi sehingga hasil penelitian dapat lebih objektif dan memiliki tingkat 

keakuratan yang lebih baik. 

1.6 Metode Pengambilan Data  

Metode pengambilan data dalam penelitian ini dilakukan melalui beberapa 

tahapan agar informasi yang diperoleh lebih lengkap dan sesuai dengan 



6 
 

 
 

kebutuhan penelitian. Teknik pengumpulan data yang digunakan meliputi 

observasi, wawancara, dokumentasi, dan studi literatur. 

1. Observasi 

Metode observasi dilakukan dengan cara mengamati secara 

langsung kondisi mesin DMG MORI NLX 2000 selama proses 

produksi berlangsung. Penulis melakukan pengamatan terhadap 

proses kerja mesin, kondisi tools, cara kerja operator, serta situasi 

lingkungan kerja di sekitar mesin. Melalui observasi ini, penulis 

dapat mengetahui bagaimana kondisi mesin ketika terjadi 

emergency stop serta dampak yang ditimbulakn terhadap proses 

produksi. Selain itu, observasi juga dilakukan untuk melihat 

kemungkinan adanya faktor – faktor tertentu yang dapat memicu 

terjadinya gangguan dari mesin. 

2. Wawancara 

Metode wawancara dilakukan dengan mengajukan pertanyaan 

secara langsung kepada operator mesin, teknisi maintenance, dan 

pihak terkait lainnya yang memahami kondisi mesin CNC tersebut. 

Wawancara dilakukan untuk memperoleh informasi yang lebih 

mendalam mengenai penyebab terjadinya emergency stop, kendala 

yang sering terjadi selama proses produksi, serta tindakan perbaikan 

yang selama ini telah dilakukan oleh perusahaan. Informasi dan hasil 

wawancara ini sangat membantu dalam memahami kondisi 

operasional mesin berdasarkan pengalaman kerja di lapangan. 

3. Dokumentasi  

Metode dokumentasi dilakukan dengan mengumpulkan berbagai 

dokumen yang berkaitan dengan penelitian. Dokumen dokumen 

tersebut meliputi data downtime mesin, laporan kerusakan tools, 

data scrap produksi, serta histori gangguan mesin. Data dokumentasi 

digunakan sebagai bahan pendukung untuk memperkuat hasil 

observasi dan wawancara sehingga analisis yang dilakukan menjadi 

akurat. 
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4. Studi Literatur  

Metode studi literatur dilakukan dengan cara mempelajari berbagai 

referensi yang berkaitan dengan penelitian. Referensi tersebut dapat 

diperoleh melalui buku, jurnal ilmiah, artikel penelitian, serta 

sumber lain yang membahas mengenai mesin CNC, emergency stop, 

maintenance, downtime, dan pengendalian kualitas produksi. Studi 

literatur dilakukan untuk memperoleh landasan teori yang dapat 

digunakan sebagai acuan dalam proses analisis dan pembahasan 

penelitian. 

1.7 Metode Kajian dan Pembahasan  

Metode kajian dan pembahasan yang digunakan dalam penelitian ini 

dilakukan secara deskriptif dan analitis. Metode deskriptif digunakan untuk 

menggambarkan kondisi aktual yang terjadi pada mesin DMG MORI NLX 2000 

selama proses produksi berlangsung, sedangkan metode analitis digunakan 

untuk mengidentifikasi faktor – faktor penyebab emergency stop serta 

menganalisis dampaknya terhadap proses produksi. 

Pada tahap awal, penulis melakukan identifikasi terhadap berbagai kejadian 

emergency stop yang terjadi pada mesin selama periode penelitian. Data yang 

diperoleh melalui observasi, wawancara, serta dokumentasi kemudia 

dikumpulkan dan dikelompokkan berdasarkan jenis gangguan, frekuensi 

kejadian, serta dampak yang ditimbulkan terhadap proses produksi. Setelah itu 

dilakukan analisis terhadap faktor – faktor yang diduga menjadi penyebab 

utama terjadinya emergency stop. 

Dalam penelitian ini, kajian dilakukan dengan menggunakan pendekatan 

faktor manusia (man), mesin (machine), metode kerja (method), dan lingkungan 

kerja (enviroment). Pendekatan tersebut digunakan untuk mengetahui faktor 

mana yang paling dominan menyebabkan gangguan pada mesin CNC. Faktor 

manusia dianalisis berdasarkan cara kerja operator, tingkat ketelitian, dan 
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prosedur pengoperasian mesin. Faktor mesin dianalisis berdasarkan kondisi 

komponen mesin, sensor, sistem kelistrikkan, serta kondisi tools yang digunakan 

selama proses produksi. Faktor metode dianalisis berdasarkan prosedur kerja dan 

sistem operasional mesin, sedangkan faktor lingkungan dianalisis berdasarkan 

kondisi area kerja seperti suhu, debu, dan kebersihan lingkungan produksi. 

Selanjutnya, hasil analisis tersebut dibahas dengan menghubungkan data 

lapangan dengan teori yang diperoleh dari studi pustaka. Penulisan kemudian 

membandingkan kondisi aktual yang terjadi di perusahaan dengan teori – teori 

mengenai maintenance, sistem CNC, downtime, dan pengendalian kualitas 

produksi. Dari hasil pembahasan tersebut kemudian dilakukan penarikan 

kesimpulan mengenai penyebab utama terjadinya emergency stop serta 

dampak yang ditimbulkan terhadap proses produksi. 

Tahap akhir dari metode kajian dan pembahasan adalah penyusunan 

rekomendasi perbaikan. Rekomendasi tersebut disusun berdasarkan hasil 

analisis yang telah dilakukan dengan tujuan untuk mengurangi frekuensi 

emergency stop, meminimalkan kerusakan tools, mengurangi cacat produksi, 

serta menekan downtime mesin agar proses produksi dapat berjalan lebih 

efektif dan juga efisien. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan mengenai analisis 

penyebab terjadinya emergency stop pada mesin CNC Bubut DMG MORI 

NLX 2000 di PT XYZ, maka dapat diperoleh beberapa kesimpulan sebagai 

berikut : 

1. Penyebab terjadinya emergency stop pada mesin DMG MORI NLX 

2000 disebabkan oleh beberapa faktor yang saling berkaitan, yaitu 

adanya gangguan pada power supply yang menyebabkan supply 

listrik tidak stabil, fan cooling yang tidak bekerja secara optimal 

sehingga memicu overheating, serta preventive maintenance yang 

belum diterapkan secara konsisten. 

2. Faktor yang paling dominan menyebabkan emergency stop adalah 

faktor machine (gangguan power supply dan sistem pendinginan) 

dan faktor methode (perawatan yang bersifat korektif serta belum 

adanya jadwal preventive maintenance yang terstruktur). Kondisi ini 

diperparah oleh penggunaan mesin secara terus menerus tanpa ada 

waktu khusus untuk perawatan. 

3. Untuk meminimalkan kejadian emergency stop dan mendukung 

proses produksi yang lebih optimal, direkomendasikan penerapan 

preventive maintenance secara terjadwal, pemeriksaan berkala 

terhadap sostem pendingin dan kelistrikan mesin, penyusunan 

dokumentasi riwayat kerusakan, serta penerapan checklist 

pemeriksaan harian sebelum mesin beroperasi. 
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5.2 Saran. 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran 

yang dapat diberikan kepada perusahaan untuk meningkatkan keandalan mesin 

CNC Bubut DMG MORI NLX 2000, yaitu: 

1. Perusahaan disarankan untuk meningkatkan penerapan kegiatan 

preventive maintenance secara terjadwal agar kondisi mesin dapat 

dipantau secara berkala. Perawatan sebaiknya tidak hanya dilakukan 

ketika mesin mengalami kerusakan, tetapi dilakukan berdasarkan 

periode penggunaan mesin dan kondisi komponen agar potensi 

gangguan dapat diketahui lebih awal. 

2. Pemeriksaan terhadap komponen yang memiliki peran penting 

dalam menjaga kestabilan mesin, seperti sistem power supply, fan 

cooling, sistem pelumasan, dan sistem pendinginan perlu dilakukan 

secara rutin. Hal tersebut bertujuan untuk mencegah terjadinya 

gangguan yang dapat menyebabkan mesin berhenti secara tiba – 

tiba. 

3. Perusahaan perlu menerapkan checklist pemeriksaan harian sebelum 

dioperasikan, mencakup kondisi tool, chuck, dan sistem kelistikan, 

agar indikasi gangguan dapat terdeteksi sejak awal shift produksi. 

4. Perusahaan perlu mempertimbangkan penyediaan tenaga kerja atau 

personel khusus yang bertanggung jawab terhadap kegiatan 

maintenance. Dengan adanya pihak yang fokus menangani 

perawatan mesin, kegiatan inspeksi dan pencegahan kerusakan dapat 

berjalan lebih optimal tanpa mengganggu aktivitas produksi. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 Wawancara dengan teknisi dan operator 

1. Hasil wawancara dengan operator mesin 

Berdasarkan hasil wawancara dengan operator mesin CNC Bubut 

DMG MORI NLX 2000, ada beberapa informasi yang di dapatkan. 

Hasil wawancara: 

 

Pewawancara :  

Apakah pengoperasian mesin CNC Bubut DMG MORI sudah sesuai 

dengan standar operasional? 

Operator :  

Sudah sesuai, kami mengikuti SOP yang ditetapkan oleh 

perusahaan. 

Pewawancara :  

Seperti apa SOP sebelum dan setelah memakai mesin tersebut? 

Operator :  

Sebelum melakukan pengoperasian mesin, kami melakukan 

pemeriksaan awal (Checking) untuk memastikan kondisi mesin siap 

digunakan contohnya seperti pemeriksaan coolant level,memeriksa 

level oli mesin dan juga memeriksa kondisi tool. Serta proses 

produksi selesai, kami melakukan pembersihan di area mesin. 

Pewawancara : 

 Apakah mesin sering dilakukan maintenance? 

Operator : 

Perawatan mesin dilakukan perawatan jika ada kerusakan, untuk 

preventive maintenance tidak dilakukan karena semua mesin selalu 

beroperasi untuk memenuhi kebutuhan produksi.  
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Lanjutan lampiran  

Tapi biasanya setiap dua minggu sekali kami melakukan perawatan 

mesin. 

 

Pewawancara : 

 Seperti apa perawatan yang dilakukan? 

Operator : 

 Seperti melakukan metode 5R (Ringkas,Rapi,Resik,Rawat, dan 

Rajin), membersihkan area mesin, menambahkan coolant, 

menambahkan oli, serta mengganti tool yang sudah tidak dalam 

kondisi yang baik. 

Pewawancara : 

 Apakah di perusahaan ada divisi perawatan atau maintenance? 

Operator :  

Sebelumnya ada, namun karena kurangnya man power di bagian 

produksi akhirnya orang – orang yang ada di divisi itu di alihkan 

untuk menjadi operator untuk memenuhi kebutuhan produksi. 

 

2. Hasil Wawancara dengan Teknisi DMG MORI  

Pewawancara :  

Apakah hal yang menyebabkan mesin ini mengalami emergency 

stop? 

Teknisi :  

Penyebab utama mesin mengalami Emergency Stop adalah karena 

power suply mesin mengalami overheat. 

Pewawancara: 

Apa yang membuat power suply tersebut mengalami overheat? 
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Lanjutan lampiran 

 

Teknisi : 

Overheat terjadi karena pendingin atau fan yang ada pada mesin 

tidak bekerja dengan baik, jadi panas dari mesin tidak terbuang 

dengan baik. 

Pewawancara : 

Apa penyebab fan pada mesin tidak bekerja dengan baik? 

Teknisi : 

Kurangnya perawatan pada mesin, seharusnya minimal sebulan 

sekali mesin di bersihkan. Apalagi pada bagian fan, fan jangan 

dibiarkan bisa jadi berdebu dan akhirnya menghambat kerja. 

Pewawancara :  

Lalu bagaimana cara mencegah hal ini agar tidak terjadi lagi? 

Teknisi :  

Bisa dengan cara melakukan preventive maintenance secara rutin, 

kondisi mesin bisa diperiksa secara berkala sehingga indikasi 

gangguan bisa diketahui lebih awal. Dan tindakan perbaikan bisa 

dilakukan sebelum terjadi kerusakan. 
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Lampiran 2 SOP daily check 

 STANDARD OPERATING 

PROCEDURE 

 

No. 

DIVISI PRODUKSI  Date 

PENGECEKAN RUTIN MESIN DAN 

KESELAMATAN OPERATOR 

 

Approved 

 

 

Tujuan : 

Prosedur ini bertujuan agar operator dalam keadaan baik dan mesin dapat beroperasi 

secara maksimal saat digunakan  

Panduan Kebijakan : 

Prosedur pengecekan mesin dan keselamatan operator dilakukan setiap hari secara rutin 

baik pada saat shift 1 (pagi hari jam 07.00 – 19.00) dan shift 2 (malam 19.00 – 07.00) 

Prosedur : 

1. Operator mesin mengambil checksheet pengecekan rutin mesin dan keselamatan 

di tempat absensi. 

 

2. Pengisian checksheet harus dilakukan berdasarkan pada kondisi yang sebenarnya 

terjadi di lapangan. 

 

3. Checksheet di isi sebelum operator mulai menjalankan mesin  

 

4. Checksheet di berikan kepada leader group setelah pengisian dan pengecekan 

selesai 

 

5. Leader harus memastikan bahwa pengisian checksheet sesuai dengan kondisi yang 

sebenarnya 
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Alur kerja (Flowchart) 
FLOWCHART Deskripsi 

 

 

 

 

 

 

 

  

Operator mengambil lembar 

check sheet harian di tempat 

yang telah disediakan 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Operator mengisi lembar 

check sheet sesuia dengan 

kondisi di lapangan 

 

• Lembar Check sheet 

diberikan kepada leader 

group 

 

• Jika ada kondisi abnormal 

pada mesin, leader 

mengecek kondisi mesin 

tersebut dan melapor 

kepada section head. 

 

• Section head memutuskan 

apakah mesin tersebut 

masih bisa beroperasi atau 

tidak 

 

• Section Head melaporkan 

pada manager produksi 

untuk penangan perbaikan. 

 

 

 

 

Mulai 

Operator mengambil 

lembar check sheet harian 

Operator mengisi 

lembar check sheet  

Lembar Check Sheet di 

berikan ke leader group 

 Kondisi 

Normal? 

Leader mengecek 

kondisi abnormal 

Leader melapor 

pada section Head 

Section Head 

memutuskan 

mesin stop atau 

jalan. 

Section Head 

melapor pada 

manager 

produksi untuk 

penangan 
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• Leader melapor pada 

section head 

 

• Section Head meng 

arsipkan lembar check 

sheet 

Leader melapor 

pada section Head 

Section Head mengarsipkan 

lembar check sheet 
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Nama Operator   : 

Tanggal : 

Shift : 

No Item 

Pemeriksaan 

standar Keterangan Deskripsi 

OK NG 

1 Wearpack Menggunakan wearpack, 

wearpack tidak sobek ataupun 

bolong 

   

2 Kacamata 

Safety 

Menggunakan kacamata 

Safety 

 (bila menggunakan kacamata, 

tidak diwajibkan memakai 

kacamata safety) 

   

3 Sepatu Safety Sepatu Safety dalam keadaan 

layak pakai 

   

4 Sarung 

Tangan 

Menggunakan sarung tangan 

(harap ganti sarung tangan jika 

sarung tangan rusak) 

   

5 Air gun 

Pressure 

Cek apakah terjadi kebocoran    

Apakah tekanan angin yang 

keluar sesuai 

   

6 Level Oli Level Oli berada diatas Bar 

MIN dan dibawah Bar MAX 

   

7 Level 

Coolant 

Berada diatas Bar MIN     

8 Chuck Chuck dalam keadaan bersih    

Chuck dapat mencekam benda 

kerja dengan baik 

   

9 Tool Tidak ada retak atau keausan    

10 Spindle  Spindle berputar dengan baik    

11 Emergency 

Stop 

Tombol Emergency Stop 

berfungsi dengan baik 

   

12 Sliding Door tidak macet    

Nama Mesin : 

Nomor Mesin : 
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Pintu dan 

Interlock 

Interlock berfungsi dengan 

baik 

   

13 Kebersihan Area sekitar mesin dalam 

keadaan bersih 
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LAMPIRAN  1 karakteristik baja S45C 

Sumber : https://www.astra-daido.co.id/assets/file/26741.pdf  

Lampiran 3 karakteristik baja S45C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://www.astra-daido.co.id/assets/file/26741.pdf
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LAMPIRAN  2 Emergency stop menyala 
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LAMPIRAN  3 Power suply error 
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LAMPIRAN  4 Gambar kerja One Touch Pin 
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LAMPIRAN  5 Gambar kerja Pentip 
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LAMPIRAN  6 kerusakan pada power Supply 
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LAMPIRAN  7 kerusakan pada Power Supply 


