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ABSTRAK

ANALISA KERUSAKAN DAN PERBAIKAN PADA MESIN CNC
BUBUT EMCO TURN 242 MENGGUNAKAN METODE
FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA)

DAN FAULT TREE ANALYSIS (FTA)

DENALDO JULIAN
xiv + 59 Halaman + 38 Gambar + 19 Tabel + 13 Lampiran

Mesin CNC (Computer Numerical Control) bubut merupakan mesin perkakas yang
penting dalam industri manufaktur. Sebuah mesin CNC, khususnya Mesin CNC
Bubut EMCO Turn 242, berada di laboratorium CNC Jurusan Teknik Mesin
Politeknik Negeri Sriwijaya. Mesin ini telah digunakan selama bertahun-tahun
sebagai alat bantu pembelajaran bagi mahasiswa, namun pada beberapa komponen
mesin mengalami penurunan performa saat digunakan. Oleh karena itu penelitian
ini bertujuan untuk menganalisa kerusakan dan mengidentifikasi akar penyebab
masalah pada mesin CNC bubut dengan menggunakan metode Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA). Pada penelitian ini nilai
Risk Priority Number (RPN) terbesar ada pada komponen mata pahat, control panel
dan saluran pompa dengan nilai RPN 126, 96 dan 135. Metode FTA bertujuan untuk
mengidentifikasi keseluruhan permasalahan terjadi hingga ke akar-akarnya,
permasalahan dalam penelitian ini yaitu komponen mata pahat retak, lampu
penerangan mati dan selang coolant tersumbat. Untuk menyatakan bahwa hasil
tersebut Valid digunakan Analisa Data Uji Validitas dan Uji Reliabilitas. Pengujian
Validitas digunakan untuk mengevaluasi data dalam penelitian dengan
menggunakan kuesioner dan memastikan keakuratan temuan sedangkan Uji
Reliabilitas merupakan Proses untuk menentukan seberapa baik alat pengukuran
dapat menghasilkan temuan yang konsisten, stabil, dan dapat diandalkan.
Berdasarkan hasil analisa, beberapa usulan Perbaikan dapat dilakukan. Dengan
adanya penelitian ini diharapkan dapat digunakannya mesin secara terus menerus
dengan performa yang baik. sehingga dapat menghindari kegagalan yang tidak
diinginkan di kemudian hari.

Kata Kunci: Mesin CNC Bubut, FMEA, FTA, Uji Validitas, Uji Reliabilitas,
Perbaikan

vii



ABSTRACT

ANALYSIS OF DAMAGE AND REPAIR ON THE EMCO TURN
242 CNC LATHE MACHINE USING THE METHOD FAILURE
MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA) AND
FAULT TREE ANALYSIS (FTA)

DENALDO JULIAN
xiv + 59 Pages + 38 Pictures + 19 Table + 12 Attachments

CNC (Computer Numerical Control) lathe is an important machine tool in the
manufacturing industry. A CNC machine, specifically the EMCO Turn 242 Lathe
CNC Machine, is located in the CNC laboratory of the Mechanical Engineering
Department of Sriwijaya State Polytechnic. This machine has been used for many
years as a learning tool for students, but some components of the machine have
decreased performance when used. Therefore, this research aims to analyze the
damage and identify the root cause of the problem on the CNC lathe using the
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) and Fault Tree Analysis (FTA) methods.
In this study, the largest Risk Priority Number (RPN) value is on the tool blade
component, control panel and pump channel with RPN values of 126, 96 and 135.
The FTA method aims to identify all the problems that occur to the roots, the
problems in this study are cracked tool components, dead lighting and clogged
coolant hoses. To state that the results are valid, the Validity Test and Reliability
Test Data Analysis are used. Validity testing is used to evaluate data in research
using questionnaires and ensure the accuracy of findings while Reliability Testing
is a process to determine how well a measurement tool can produce consistent,
stable, and reliable findings. Based on the results of the analysis, several
improvement proposals can be made. This research is expected for the continued
use of the machine with good performance. so as to avoid unwanted failures in the
future.

Keywords: CNC Lathe Machine, FMEA, FTA, Validity Test, Reliability Test, Repair.
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