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ABSTRI\K 

Frekwensi kerusakan yang terjadi pada mesin packaging untuk bubuk kopi 
SMS Baron SVB- 150 di PT Santos Jaya Abadi yang memproduksi bubuk kopi dan 
kopi biji goreng cuk1.1p tinggi. Empat sistem utama yang sering mengalami kerusakan 
adalah sistem volumetric rotary, sistem roll film holder, drive system dan sistem 
horizontaJ sealer. Selama illi perbaikan dilakukan hru1ya dengru1 menggru1ti part yru1g 
msak, tanpa menganalisa apa yang menjadi penyebab kemsakan tersebut. 

Untuk itu perlu dilakukan perbaik.an secara sistematis yaitu dengan 
menga11alisa penyebab kerusaka11 ,kemudia11 diranca11g perbaikan termasuk 
pembuatan komponen atau spare part. Metode yang tepat untuk menganalisa dan 
mengevaluasi hal diatas adalal1 "Root Cause Analysi(RCA)". Sedangkan untuk 
mengidentifikasi masalah yang telah terjadi dru1 mencegah masalah yang mungkin 
akan teljadi dalam desain digtmakan metode "Failure }.;/ode and Effect 
Ana~ysi,s·(FMEA)" . 

Setelah diketahui penyebab kerusakan mesin selruna ini, kemudian dilakukan 
pengembangan dcsain dan pembuatan prototype untuk menguji performanya. Hasil 
dari pengujian perfonna prototype ini diketahui bahwa pada kecepatan mesin 60 
packlmenit selisih panjang pack tanpa koreksi eyemark antara 3 - 7 mm per pack 
,selisih panjang pack dengan isi produk dengan koreksi eye mark antara 3 - 5 mm per 
pack dan penyimpaugau kestabilan berat produk sebesar 2,5 %. Dengan performa 
prototype seperti diatas, maka mesin yang dibasilkan dapat memenuhi flmgsinya serta 
diharapkan dapat berfungsi secara integrasi dalam proses produksi. 

Kata kunci : kerusakan. Root Cause Analysi(RCA). Failure lo4.ode and Effect Analysis 
(FMEA). desain. 
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A plication Root Cause Analysis And Failure Mode And Effect 

Analysis Method At Automatic Packaging Powder Coffee Machine 

Development 

By : 

SUGENG PRIYANDOKOHADI 

Nrp 2103 201 004 

Under The Supervision : 

Dr.Ing. I Made Londen Batan,MEng 

ABSTRACT 

The frequency of disfuction that always happened to the packaging machine 
for coffee powder SMS Baron SVB- 150 in PT. Santos Jaya Abadi that produced 
coffee powder and fried coffee bean still high. Four main system often happened 
disfuction are volumetric rotary system, roll film holder system, drive system and 
horizontal sealer system. For his time, the repairing that we can do only change the 
broken parts without analysing the caused of disfuction machine. 

From that case we can do systematically repairing with analysing the cause of 
disfuction and redesign the sy tem including to build the component or the spare 
parts. The right method to analysing and evaluating for this problem is the Root Cause 
Analysis (RCA). For while to identification that happened and to avoid probability 
problems wiU happen at the design, we can use the failure Mode And Effect Analysis 
(FMEA) method. 

After notice the caused of machine disfuction, the design of development and 
the prototype for the perfonnance testing can build. The conclusion after perfonnance 
testing at 60 ppm speed machine are length defferences of pack without eyemark 
correction is 3 mm tmtil 7 nm1 per pack, lenght defferences of pack with eyemark 
correction is 3 mm until 5 mm per pack and the deviation the weight stabilization 
product 2 .5% . With the prototype performance, the machine had been produced can 
frnd the fuctions and that hoped to fuction by integrated in the production process. 

Key word : disfuction, Root Cause Analysis (RCA), Failure Mode And Effect Ana(vsis 
(FMEA), design. 
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1.1. Latar Belakang 

BABI 

PENDAHULUAN 
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PT Santos Jaya Abadi adalah salah satu perusahaan pada Kapal Api Group yang 

memproduksi kopi biji goreng dan kopi bubuk. Tipe mesin packaging yang digunakan 

dalam industri tersebut adalah SMS Baron SVB - 150 untuk memproduksi kopi 

bubuk dengan merek " Kapal Api Spesial " 7 gram," ABC Susu" 32 gram," Kapal 

Api Spesial Mix " 32 gram dan " Kapal Api Kopi Susu " 32 gram. Selain untuk 

produk tersebut, tipe mesin tersebut dapat juga dipakai untuk produk lain yang 

berbentuk sereal, granular atau snack dengan cara merubah sistim pengisian 

produknya. Akan tetapi, akhir-akhir ini produktifitas mesin tersebut menurun. Hal ini 

disebabkan karena tingginya frekwensi kerusakan yang teijadi pada mesin SMS 

Baron SVB - 150. Sehingga mengakibatkan kerugian waktu produksi dan 

penambahan biaya perbaikan mesin. 

Tingginya frekwensi kerusakan mesin packaging ini dapat dilihat dari catatan 

pemeliharaan (Maintenance Record History) mesin ini, yaitu berisi kerusakan yang 

teijadi, tanggal teijadinya kerusakan dan penggantian komponen yang dilakukan. 

Pada catatan ini, dapat dilihat juga kerusakan yang terjadi berulang pada bagian mesin 

tertentu pada waktu relatifpendek. Kerusakan yang sering terjadi adalah : 

1. Bearing volumetric rotary rusak, akibatnya berat bubuk yang dibungkus tidak 

stabil (26 %) 

2. Termocoupie horizontal jcrw putus (15 %). 

3. Heater horizontal Jaw putus sehingga proses sealing tidak teijadi (14 %). 
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4. Miki pulley gear box aus, akibatnya gerakan I putaran mesin tidak stabil sehingga 

panjang pack tidak stabil dan produk rusak akibat bubuk kopi ikut terkena proses 

sealing (1 0 %). 

5. Horisontal jaw tidak stabil sehingga hasil proses sealing jelek (8 %). 

6. Bearing as tengah I bearing penggerak mekanisme cam as tengah rusak (7 %). 

7. Bearing eccenmc cam (cam unntk horizontal jaw) rusak yang menyebabkan 

panjangpack yang dihasikan tidakstabil akibatputaran mesin tidak stabil (6%). 

8. Variabel speed aus, sehingga putaran output motor tidak stabil yang 

mengakibatkan putaran mesin ikut tidak stabil pula ( 5 % ). 

J>rosentase Kerusakan 

I 

4% 1% 

14% 

I 

fOil I I z 
Jo3 I 
104 

:•s I 
!06 l 
•7 .I 
08 I i 

:•9 111' 
• 10 I 

-----------------------------~ 
Gambar 1.1. Grafik Prosentase Kerusakan Mesin SMS Bar·on SVB- 150 

1 -+Bearing No. 6005 (volu.mefrik} 7 -+ -Bearfng No. 60f15 (ecenfrik) 

2 ~ Termocoup/e horizonwf jl& 8 ~ .V.ar-iabe/ ~peed 

3 ~Heater hnrizontaljaw 9 ~Bearing Nn. 6304 (stud .cam) 

4 ~ Miki pulley gear box lO~ P:isau horizontal jaw 

5 ~H-orizontal jaY.' 11 ~ Lain-lain 

fJ ~Bearing No.6104 {as tengah} 
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Selain kerusakan yang tercatat pada catatan pemeliharaan mesin terdapat beberapa 

masalah pada mesin tersebut yaitu: 

1. Bubuk yang dibungk'11S tidak bisa tumn, mengakibatkan pacf...:ing kosong tidak ada 

isinya dan hopper (penampung bubuk kopi yang akan di blmgkus) cacat karena di 

pukul operator agar bubuk didalam hopper bisa turun (gambar 1.2). 

2. As penyangga rol film bengkok dan rol film bergeser dengan sendirinya, 

akibatnya gerakan film tidak stabil dan berakibat hasil packing tidak simetris 

(gambar 1.3). 

3. Banyak bubuk kopi tercecer <libawaJ1 volumetric rotary, berakibat msaknya 

bearing volumetric rotary dan hasil sealing yang tidak sempuma (gam bar 1.4 ). 

4. Forming shoulder sulit di setting, mengakibatkan hasil packing tidak simetris, 

waktu setting lama dan bubuk kopi tidak lancar masuk ke forming shoulder 

akibatnya hasil sealing bocor, berat produk tidak stabil. Dimensinya tak sarna 

ditiap mesin (gambar 1 .5). 

Hopper rusak I cacat 

Gambar 1.2. Hoppet· Rusak I Cacat 

As penyangga bengkok I bendingGambar 

Gambat·I.3. As Penyangga Bengkok 
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Bubuk kopi yang terjatuh di mesin Forming Shoulder sulit di set 

Gambar 1.4. Bubuk Kopi Yang Terjatuh Di Mesin Gambar 1.5 Fonning Shoulder sulit di set 

Dari data graflk prosentase kerusakan diatas (gambar 1.1) dan masalah yang 

teijadi dilapangan, maka kerusakan yang terjadi dapat dikelompokk:an menjadi 7 sub 

sistem komponen yaitu : 

l. Hopper 

2. Roll Fiim Holder 

~ Bubuk tidak bisa tum~ pack kosong, hopper cacat. 

~ As penyangga bengkok 

3. Volumetric Rotary (26%) ~ Bubuk tercecer, sealing jelek, bearing 6005 msak (26%). 

4. Forming Shoulder ~ Film sulit di setting, pack tidak simetris, film bocor, 

berat tidak stabil, bubuk tidak Ian car rnasuk ke 

forming Shoulder. 

~ Sering slip pada suhu tinggi, packrusak, film robek. 

~ Variable .\peed (5%), bearing as tengah (7%), stud 

cam (4%) danMiki pulley gear box (10%) sering aus. 

7. Horizontal Sealer(43%) ~Thermocouple (15%) dan heater (14%) rusak, pisau 

tumpul ( 4%), sealing jelek, Horizontal jaw (8%) dan 

5. Pulling Roll Film 

6. Drive J.ystem {26%) 

bearing eccentric cam rusak (6%) 
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1.2. Rumusan Masalah 

Dari uraian pacta latar belakang, maka dapat dirumuskan permasalahan yang ada 

di PT Santos Jaya Abadi adalah msaknya berbagai komponen mesin setelah beberapa 

lama beroperasi diluar perkiraan. Untuk itu perlu dilakukan evaluasi dan kajian serta 

analisa kerusakan komponen, perancangan ulang dan pembuatan prototype 

komponen yang memenuhi fungsinya . 

1.3. Batasan MasaJab 

Untuk lebih mengarahkan pembahasan, maka diambil beberapa batasan masalah 

sebagai berikut : 

l. Sub sistem komponen yang dievaluasi dan dianalisa adalah sub sistem 

utama yang paling sering mengalami kerusakan antara lain : volumetric 

rotary, drive .system, horizontal sealer dan roll.fllm holder (sub sistem ini 

dilakukan analisa karena kemsakan dari sistem ini mengakibatkan basil 

packjelek) 

2. Produk yang dibungkus dalam bentuk bubuk. 

3. Kecepatan mesin minimum 60 bungkus/menit (packing size 80 x 115 mm). 

4. Pengujian perfonna prototype meliputi tes fungsi komponen, tes sistem 

transmisi, tes kestabilan pack dan tes kestabiJan berat produk. 

5. Tidak dilakukan analisa biaya terhadap prototype. 

1.4. Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian yang dilakukan pada permasalahan diatas adalah sebagai 

berikut : 
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1. Mengaplikasikan Metode Root Cause Analysis (RCA) dan Failure Mode 

And Effect Analysis (FMEA) pada pengembangan Automatic Powder 

Subtances Packaging Machine ootuk bubuk kopi. 

2. Merancang dan membuat sebuah prototype Automatic Powder Subtances 

Packaging Machine yang mempunyai peiformance tinggi yaitu basil pack 

output yang baik , stabil, biaya maintenance rendah setta mampu 

diproduksi didalam negeri dan dapat bersaing di pasaran. 



BABII 

KAJIAN PUSTAKA 

2.1 Mesin Packaging SMS Baron SV~lSO dan Cara kerjanya 

~J'o~GM.Q I(£C8>ATAA MO~ 
{VARIABLE SPEED CONTRa. tor 

IMINIJOTORJ 

Gambar 2.1. Mesin Packaging SMS B:uon SVB-150 
Data spes:ifi1.asi mesin: 

Materia/to be packed : Solid and Powder 
Bag size : Width 80 - J 4{} mm 

Length 2/0mm max 
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Pacldng speed : 30- 110 hag min (depending on flow rate and volume 

Pac/..:ing material 
Pov.oer Reqwred 
Healer 
Dimension 
Weight 

Of packing objects). 
: Heat sealable lam;nated Film such OPP -PE pol)ll-,er. 
:Motor 0. 75 KW 220 Vsingle Phflse 50 Hz 
: 220 Wx .f pes 
: 620(W) x JJOO(L) x 2JOO(H) mm 
: 270kgs 
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Gambar 2.2. Cara Kerja Mesin Packaging SMS Baron SVB-150 

Cara kerja mesin : 
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Hori:sontal :sealer bergerak secara kontinyu membuka dan menutup untuk 

melak'11kan proses .•;ealing posisi horizontal pada ha.sil pack 

Vertical sealer ber!;,>erak membuka dan menutup untuk meJak'llkan proses 

sealing posisi vertical pada basil pack 

Pada saat posisi Horizontal sealer dan Vertical sealer membuka pulling roll 

menarik film dari rol film melaluijurmer yang berfimgsi sebagai komponen 

yang membentuk film dari bentuk lembaran menjadi bentuk kantong 

sekahgus tempat masuknya produk yang akan dibungk'1ts. 
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Untuk menghasilkan panjang potongan yang sera gam di gunakan futo sensor 

yang berfungsl memberi sinyal input " eye mark" posisi potong (pada 

horizontal sealer) 

Komponen - komponen utama mesin: 

1. Panel Board 

Tempat komponen elektrik mesin dan tombol - tombol pengoperasian 

rnesm. 

2. Hopper 

Tempat penampung bubuk kopi yang akan d:ibungkus. 

3. Former(corong) 

Komponen yang membentuk film dari bentuk lembaran menjadi bentuk 

bungkus. 

4. Volumetric rotary <piring takaran) 

Sistem yang membab volume menjadi berat dan memindabkan bubuk kopi 

dari hopper ke pack melaluiformer. 

5. Former vibrator (vibrator corong) 

Vibrator yang membanm bubuk kopi tunm pad a saat melaluijormer. 

6. Rewind Arm (stang penguhrr) 

Membantu tension film agar kondisinya stabil. 

7. Vertical sealer 

Proses sealing pack pada posisi vertical 

8. Pulling Roff froll truikt 

Berfungsi menarik film kearah bawah sesuai panjangpackyang diinginkan. 
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9. Horisontal sealer 

Proses sealinl{ pada posisi horizontal sekaligus memotong pack sesuai 

panjang yang diinginkan. 

lO Variable speed {pengatur kecepatan motor) 

Untuk mengatur kecepatan motor sesuai dengan yang diinginkan. 

2.2. Analisa Kegagalan 

Suatu komponen atau peralatan dapat dikatakan gagal apabila : 

a. Sarna sekali tidak: dapat dioperasikan. 

b. Dapat dioperasikan, tetapi tidak berftmgsi dengan baik. 

c. Ada kemsakan sehingga tidak aman untuk dioperasikan . 

Dimana penyebab utama kegagalan adalah : 

a. Kesalahan desain 

Kriteria desain meleset dari kondisi operasi yang sebenarnya, yain1 

meliputi beban, lingkungan, subu operasi, dJl . 

b. Kesalahan dalam pemillhan material 

Kriteria pemilihan material tidak terpenuhi akibat data material yang 

tidak mencukupi (lengkap ). 

c. Cacat material 

Cacat akibat proses pembuatan material, misalnya pada proses 

pengecoran, proses pengerolan, dll. 

d. Kesalahan dalam proses pengeijaan 

Akibat tegangan sisa proses machimng maupun heat treatment 

e. Kesalalmn dalam pemas~mgan atau perakitru1 

f. Kesalalum pengoperasian 
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2.3. Roo1s Caused Analysis (RCA) 

Roots Caused Analysis (RCA} adalah suatu metode yang dapat membantu 

manajemen dan analis untuk secara penuh mengerti dan mengkaji "Apa yang 

menyebabkan terjadinya sesuatu (kesalahan r dan « Bagaimana membuat hal tersebut 

tidak akan terjadi lagi ". 

Dalam RCA dipelajari penyebab teijadinya sesua:tu melalui suattl diagrnm yang 

disebut dengan "Logic J.ree''. Dan melalui "Logic Tree'' tersehut, menjadi satu alat 

bantu untuk menelusmi masalah yang terjadi dan mencari penyehab te1jadinya 

masalah. Dari logic tree tersebut dapat dilakukan trace hack bagaimana hal tersebut 

dapat ditanggulangi. 

Roots Cause dibagi menjadi 3 tahapan, yaitu : 

1. failure Analys1s 

2. Witch Hunting 

3. Roots Cause Failure Analysis (RCFA) 

Physical Roots Cause 

~Physical Roots 

-+Human Roots 

~Laten Roots 

adalah penyebab yang dapat diW1at dan dapat diukur dalan1 beberapa kondisi . 

Physical roots cause barns diuji validasi untuk membuktikannya sebagai suatu 

fakta. 

Human Roots Cause 

adalal1 sesuatu yang hmnpir se1a1u menjadi pem.icu suatu physical roots cause 

teJ.jadi. Human roots cause mnumnya adalah kekeliman keputusan yang 

mengakibatkan kesalahan. 

Laten Roots Cause 

adala.h suatu sistem organisasi yang memberi fusilitas kepada seseorang untuk 

membuat keputusan yang mengakibatkan keputusan yang salah I keliru. 
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Contoh dari sistem organisasi tersebut meliputi pvliq, prosedur operasi, 

prosedur maintenance, praktek pembehan, penyimpanan, dan lain-lain. 

Dalam membuat logic tree, ada 3 kunci yang hams di ikuti, yaitu : 

I. Order - Kebutuhan atau Pennasalahan 

2. Determinism - Penentuan atau prediksi yang berhubungan untuk 

mengembangkan hipotesa 

3. Discoverability - Konsep sederbana yang menyatakan bagaimana 

sesuatu dapat teJjadi 

Secarn ringkas logic tree dapat dil:ihat pada gmnbar 2.3. LangkaJ1 perta:ma adaJah 

menentukan pennasalahan yang terjadi. Dari permasalahan tersebut dilakukan 

pendataan penyebab terjadinya permasalahan tersebut dengan melihat buk'ti fisik yang 

diperoleh atau kemungkinan-kemungkinan lain. pendataan tersebut dimulai dengan 

menggunakau kalimat tanya " Meugapa l1al tersebut terjadi ? ". Dari pertanyaan 

tersebut dituliskan beberapa hipotesa yang memungkinkan haJ tersebut terjadi, dan 

sudah tentu hipotesa-hipotesa tersebut memerlukan pembuktian kebenarannya. 

l . Order 

How can? 

3. Discoverability 

2. Detenninism 

Gambat· 2..3. Tiga Langkah Dalam Logic: Tree 

Cause 

Effect 

Cause 

Effet.1 

Cause 

'V Effect 
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Langkab-langkah pembuatan Lt>gic Tree_;_ 

1. Menerangka.n even/ (kejadian) > 
Menerangkan fakta se.cara je1as masa1ah 

yang harus dianalisis 

2. Menerangkan mode (penyebab) > 
Menerangkan secara singkat dan jelas 

penyebab masalah yang dianalisis 

3. Hipotesa 

Menerangkan se.cara jelas bagaimana 

penyebab masalall tersebut dapat tetjad· 

4. V erifika.si hipotesa 

Metodologi I cara membuktikan kebenaran hipotesa 

5. Peueutuan dan veriflkasi phvsical roots > 
6. Penenman dan veriflkasi human roots· > 
7. Penentuan dan verifikasi Iaten rO<Jts 

'--->~ 
Contoh Logic l'ree : 

Repetitive 
Network Failure 

I 
I I I I 

Slow database acces time Hard disc failure Printer fail to print No Network connection 
A B c tJ 

I 
I I I 

Printer malfuction Computer malfu<:tion Printer cable malfuction 
C1 0 C2 5 C3 u 

L Confidence Factor 
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Confidence Factor : adalah nilai hasil metode v-erifikasi yang diberikan oleh tabel verification 

log terl1adap hipotesa dari logic tree yang berkisar antara 0-5. 

0 =False -? nilai ini berarti hipotesa tersebut adalah l 00 % salal1 

1 = Not likely 

2 = Po.!>~~ible --7 nilai nilai ini berarti hipotesa tersebut tidak 100 % 

3 = Prohahle salah atau tidak 100 % benar 

4 = Strong Indication 

5 = Tme --7 nilai ini berarti hipotesa tersebut adalah l 00 % benar 

Pada Tabel 2.1. diberikan contoh sebual1 verification log dari logic tree sebelmnnya. 

Tabd 1.1. Tabd Verimation Log 

Hypothesis V erifikasi Metode Responsbility Completation Outcome !Confidence 
date 

Printer [Menyiapkan komputer 09/01199 l Printer bekerja 0 
malfuction ersendiri \mtuk dgn baik pada 

~engetes printer L komputer lain 
Computer ~enyiapkan p1inter 091<H /99 j Print.,- tidak 5 
malfuction ~g baik dan ditest ke bekerja 

~omputer 

Printer [Menyiapkan 1 set 

I 
10/01/99 I Kabel bekcrja 0 

cable tidak ~omputer untuk test dgn baik pada 
berfungsi "-abel -- komputer lain 

Dari tabel vertfication lo~ dapat ditentukan akar dari pennasalahan yang ada dengan 

melihat kebenaran dari hipotesa pada logic tree berdasarkan nilai cor?fidence factor 

dari masing-masing hipotesa, sehingga permasalahan yang ada hanya dillhat pada 

hipotesa yang memptmyai nilai confidence .factor yang besaL Dan dari tabel 

ver~fication log dapat dipersempit kemungkinan penyebab terjadinya kemsakan. 

Metode RCA secara ringkas dapat dilihat dalam langkah-langkah berikut ini : 
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1. Penentuan masalah 

2. Pembuatan logic tree 

3. Pembuatan verification log 

4. Pembua.tan" Up Date Logic Tree" 

5. ldentifikasi : phrsycal root, human root dan latent root 

6. Penentuan langkah perbaikan (Implemented Corrective Action) 

2.4. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Landasan dari desain produk yang tanggub dibangun dari kombinasi antara 

konsep k·ualitas konsumen (Customer Quality) dan knahtas teknis (Engineering 

Quality). Kualitas konsumen bertujuan untuk meminimalkan variasi performa dari 

produk untuk segala kondisi lingkungan dan pernakai produk itu sendiri. Sedangkan 

kualitas teknis bertujuan menjamin fungsi produk agar mempunyai kekuatan yang 

tangguh dan handal sehingga konsumeu pttas. 

Suatu metode yang diketalnri sebagai Failure Mode and Effect Analysis atau 

lebih dikenal dengau FMEA {Stamatis 1996 ; FMEA 1995 ; Eubanks, Kmenta and 

Ishii 1997] adalah suatu metode atau teknik analisa yang digunakan oleh tim desain 

produk untuk mengidentifikasi, membatasi, rnenge1iminasi kemungkinan atau mode 

kerusakan potensial dari suatu sistem [Wood]. FMEA bemsaha menjamin kualitas 

desain suatu produk dengan menganatisa komponen dan sub assembling suatu sistem. 

Aplikasi baru dari Failure Afode And Effect Ana~vsis (FMEA) pada proses 

pengembangan produk diterapkan oieh Chao dan !shii [1] padaAdaptive Suspension 

Vehicie {ASV) yang mempakan salah satu proyek dari The US Department of 

Defenses yaitu Defense Advanced Research Projects Agency (DARPA) yang 



Tesis - 16 

bertujuan tmtuk mencegah kesalahan serius dalam desain. Dari hasil penehtiannya, 

potensial design error yang terjadi menjadi design task dari produk yang akan dibuat. 

Wood dan Otto [2], mengembangkan FMEA sebagai suatu metode 1anjutan 

dalam membuat suatu concept emhodyment dari suatu pengembangan produk yang 

meliputi permodelan matematika dan Failure Mode and E.!Ject Analysis (FMEA) itu 

sen<liri. Teknik ini merupakan penambahan (complement) dan peiengkap 

(supplement) dasar dari Metode ".t:mbodyment Design''. Metode tersebut juga 

melengkapi kebutuhan guna menjamin robustness and Integrity peiformance produk. 

Memmzt Pahl dan Beitz, FMEA [3] adalah snatu metode mmHsa funnal tmtuk 

identifikasi sistem dan estimasi dari efek yang akan terjadi. Dalam penggunaan 

selanjutnya, FMEA record and analysis digunakan sebagai informasi berharga dalam 

pengukuran keberhasilan dan dapat dipergunakan pada produk berikutnya. 

Teknik Failure Mode and l!.jfect Ana/y.w:~· (FMEA) telah beredar lebih dari 30 

tahun dan belakangan ini banyak digunakan disejumlah industri otomotif Amerika . 

Tidak seperti metode menaikkan kualitas lainnya, FMEA tidak memerlukan data 

statistik yang komplek atau ntmit, meskipun demikian FMEA mampu melakukan 

penghematan dengan cara menurunkan biaya garansi atau pertanggtmg jawaban atas 

perfom1a yang dijanjikan pada suatu proses I produk. 

Dalam FMEA, evaluasi dari resiko kerusakan ditentukan oleh 3 fakt<."lf, yaitu: 

,)everity ~ Tingkatkeseriusan dari kerusakan yang terjadi. 

Occurance -t Frekwensl kerusakan yang terjadi. 

Detection -t Kemampuan untuk mendeteksi kerusakan sebelum tetjadi. 

Dimana ketiga faktor diatas diberikan skala ranking l-1 0 dari terendah sampai 

tertinggi seperti terlihat pada tabel 22 sld 2.4. Dengan mengalikan ketiga faktor 

tersebut, maka nilai prioritas resiko atau RPN dapat ditentukan untuk setiap jenis 
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kerusakan yang potensial. Kerusakan yang memptmyai nilai RPN tertinggi adalah 

menjadi prioritas (nilai RPN berkisar antara 1-1000 untuk setiap jenis kerusakan). 

Tabel 2.2. Severety of Effect 

EVALUATION CRITERIA "SEVERITY of EFFECT" 

Effect Criteria : Severity of Effect Ranking 

Berbahaya Menduduki ranking kefatalan tertinggi bila kemungkinan 

I 
dantanpa I kerusakan mengakibatkan mesin beroperasi tidak sesuai peraturan 10 ' 

peringatan yang dt tetapkan pemenntah tanpa ada penngatan terlebth dahulu 

I 
Berbahaya Menduduki ranking kefatalan tertinggi bila kemungkinan 

I ! 
dengan kerusakan mengakibatkan mesin beroperasi tidak sesuai 9 

peringatan peraturan yang di tetapkan pemerintah dengan adanya 

I 
peringatan ter'lebih dahulu 

I 
Amattinggi Mesin tidak beroperasi dengan kehilangan fungsi utan1a 8 I 

J 
Tinggi Mesin beroperasi tapi performanya turun Konsumen tidak puas 7 I 

I 

Cukup Mesin beroperasi tetapi tidak maksimal. Konsumen yang 6 I 

I 
berpengalaman tahu 

I 

I 
Rendah Mesin beroperasi tetapi performanya turun. Beberapa konsumen 5 

I 

yang berpengalaman tidak puas 
I 

Amat rendah Bunyi decitan dan derit komponen yang tidak sesuai. Cacat I 4 

I kerusakan paling banyak diperhatikan oleh konsumen ' 

Minor Bunyi decitan dan derit komponen yang tidak sesuai. Cacat I 3 

kerusakan diperhatikan oleh rata-rata konsumen 
I 

Amat minor Bunyi decitan dan de1it komponen yang tidak sesuai. Cacat I ' 2 
I 

kerusakan diperhatikan oleh sedikit konsumen 

I Tidak ada Tidak ada effect 1 
I 

____] 
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Tabcl 2.3. Detectioo 

EVALUATION CRITERIA "DETECTION•' 

Detection Criteria : Likelihood of Detection by Design Control Ranking ; 

Benar-benar Kontrol desain tidak akan dan atau tidak dapat mendeteksi I 

! 
tidak tentu penyebab potensi kerusakan selanjutnya yang terjadi : atau tidak 10 I 

I 

ada kontrol dari desain I 
I 

Amatjauh I Kemungkinan san gat jauh I tipis, kontroJ desain akan mendeteksi I 
I 

tip is penyebab potensiai kerusakan selanjutnya dari suatu mekanisme 9 I 
/ 

I 
Jauh I tipis Kernungkina,"'l jauh I tip is, komro! desain akan rr..endetek.si I 

I 

penyebab potensial kerusakan selanjutnya dari suatu mekanisme 8 I 

Amat rendah Kemungkinan sangat kecil, kontrol desain akan mendeteksi I 

I 
penyebab potensiai kerusakan se!~jutnya dari suatu mekanisme 7 I 

I 

Rendah Kemungkinan kecil, kontrol desain akan mendetek.si penyebab I 

I 
potensial kerusakan seianjutnya dari suatu mekanisme 6 

I 
Cukup Cukup kemungkinan, kontrol des.1.in akan mendeteksi penyebab ! 

potensial kerusakan selanjutnya dari suatu mekanisme 5 

I 
Cukup tinggi Cukup tinggi kemungkinan, kontrol desain akan mendeteksi : 

I 
penyebab potensial kerusakan selanjutnya dari suatu mekanisme 4 i 

I 
Tinggi Kemungkinan tinggi, kontrol desain akan mendetebi penyebab I 

potensial kerusakan selanjutnya dari suant mekanisme 3 I 

Amat tinggi Kemungkman amat tinggi, kontrol desain akan mendeteksi I 

I I 

penyebab potensial kerusakan selanjutnya dari suatu mekanisme 2 I 

Hampir pasti Hampir pre:."'ri, kontroJ desain akan mendetebi penyebab l 
I 
I 

potensral kerusakan selanjutnya dari suatu mekanisme l I 
i 
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Tabel 2.4. Ot:mram:t 

EVALUATION CRITERIA "OCCURANCE 

Probability of Failure Possible Failure Rate jRsnking 

Amat tinggi : Kerusakan hampir tidak ::: I dalam 2 10 

Dapat dihindari l daJarn 3 9 

Tinggi : Kerusakan berulang l dalarn 8 8 

1 dalam20 7 

Cukup : Kerusakan terjadi sesekali l dalam 80 6 

l dalam400 5 

L dalam 2 .000 4 

Rendah : Kerusakan relatifjanmg l dalam 15 .000 3 

Terjadi I dalam l 50.000 2 

Jauh / tipis : Kerusakan hampir tidak mungkin terjadi ::,; l dalam J 500.000 1 

Saat langkah perbaikan dilakukan, nilai RPN yang baru ditentukan dengan 

mengevaluasi ulang nilai severily, occurance dan deieclion. Nilai RPN yang barn 

tersebut dinamakan "Resulting RPN'. Perbaikan dan pengembangan tentS dilakukan 

sampai memperoleh RPN pada tingkatan yang dapat diterima tmtuk semua jenis 

potensi kerusakan . Dari uraian diatas dapat dirinci l 0 Jangkah FMEA yaitu : 

Langkah J : Mehhat ulang suatu proses 

Langkah 2 : "Brain storming" jenis potensi kerusak:an 

Langkah 3 : Pendataan potensi akibat atau efek dari setiap jenis kerusakan 

Langkah 4 : Pemberian nilai "Severity" untuk masing-masing akibat I efek. 

Langkab 5 : Pemberian nilai " Ocr._:urance" untuk masing-masing kerusakan 

Langkah 6 : Pemberian nilai"Deteclion"untuk setiap kerusakan I akibatnya 
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Langkah 7 : Perhittmgan RPN = n1la1 Severity x Occurance x Detection 

Langkah 8 : Penentuan prioritas jenis kerusakan 

Langkah 9 : Pengambilan tindakan guna menurunkan tingginya kerusakan 

Langkah l 0 : Perhinmgan nilai RPN akhir setelah perbaikan dilakukan 

Langkah-langkah diatas secara detail dapat dilihat dibawah ini 

Item/Product: 

Model 

Core Team : 

1 I 2 

Item Potensia l 

Functioo Faifure 

MOOe 

Tabel 2.5. Tabel Langkab-Langkab FMEA 

FAILURE MODE and EFFECT ANAL YSIS(FMEA) WORK SHEET 

Desain Responsibilty 

3 41 5 

s l~ o: 
Paten sia l Potensial C ' Current 

I 
Effect(s) of j E !A Coose(sjl c Oes4gl\ 

failure !v!: Mechani~s} I U Control 
Offai!ure R 

I 

l 
I 
I 

! 

II 

I 

' 
' 

I 

6! 7 

~ ~ R Recommended 

T p Action 

E N 

c 
l 

I 
I 
! 

! 

I 

FMEA number 

Page 

FMEA Date(orig) 

8 

Responsibility 

& Target 

Completion 

Date 

Revised: 
10 

9 !Action Resu~ I !o D ! 
Action sl c E R l 

Taken 1E l C 
p! T 

I 

j v l ~ E N l 

c I 

l 
I l 

) 

l 
! l l 

l 
! 

. 
! 

I I 
I 
) 

I ! II I 

II l ! 
! ! 



BABIII 

METODOLOGI PENELITIAN 

3.1. Diagram Alir Perancangan 
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Untuk: menjelaskan langkah penelitian secara sistimatis , maka dibuat diagram 

alir sebagai berikut: 

Analisa Kerusakan & Penvebabnva (Demz:an Metode RCA) 

Penetaoan Solusi Perbaikan Dengan Metode FMEA 

Penentuan Persyaratan Teknik Dan Pengembangan Konsep Produk 

Pemilihan Konsep 

Perancan~an Komoonen 

Pembuatan Prototvoe 

Uii Performance Prototvve 

Tidak 

Kesimoulan dan Dokumentasi 

Gamba•· 3.1. Diagram Alir Perancangan 
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3.2. Studi Literatur Dan Studi Lapangan 

Dari beberapa literatur dan jurnal yang diperoleh, banyak aplikasi masalah 

lapangan yang mampu diselesaikan dengan metode FMEA Dalam studi lapangan 

yang dilakukan pada departemen maintenance dan departemen produksi diperoleh 

data tipe mesin packaging apa yang paling banyak digunakan dibagian produksi, 

keunggulan serta masalah-masalah yang terjadi dilapangan pada saat mesin tersebut 

beroperasi serta data dari bagian maintenance mengenai jenis kerusakan, waktu 

teljadinya kerusakan dan perbaikan yang dilakukan untuk mengatasi kerusakan pada 

mesin tersebut. Dari srudi lapangru1 tersebut ditentukm1 tipe mesin SMS Bm·on SVB-

150 sebagai obyek penelitian. 

Untuk memperoleh data masalah yang tetjadi dengan mesin Baron SVB- 150 

dilakukan pengambilan contoh terhadap 19 mesin. Contoh berupa Maintenance 

History Record mesin Baron type SVB - 150. Maintenance History Record ini berisi 

data kerusakan yang pernah terjadi pada mesin tersebut (lihat Lampiran - A). 

Dari data tersebut dilakukru1 pengelompokkru1 masalah ya11g teijadi berdasarkan 

komponen yang rusak. Pengelompokkan itti dilakukmt untuk mendapatkan ranking 

kerus.akan yang terjadi seltingga diketahui komponen mana yang sering mengalami 

kerusakan atau yang sering diganri. 

3.3. Identifikasi Masalah, Analisa Kegagalan Dan Penyebabnya 

Identifikasi masalah dimulai dengan mengelompokkan data komponen yang 

rusak yang dipero]eh dari Maintenance History Record kedalam sub sistem mesin. 

Contoh identifikasi permasalahan pada mesin packaging dapat dilihat pada gambar 

3.3 . Sehingga secara jelas dapat diidentifikasi masalah atau kerusakan yang teijadi 

pada masing-masing sub sistem. 
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Langkah selanjutnya adalah analisa kerusakan dan kegagalan pada masing-

masing sub sistem. Dalam melakukan analisa kegagalan dan penyebab kerusakan 

dilakukan dengan metode " Root Cause Analysis " (RCA). Dari analisa tersebut 

diharapkan dapat diketahui penyebab teijadinya kerusakan atau masalah yang terjadi 

akibat desain yang salah., cara pengoperasian yang salah, faktor human error, 

pemilihan komponen atau material yang salah, sistem yang salah atau kemungkinan 

penyebab yang lain. Output dari identifikasi masalah dengan metode "Root Cause 

Analysis " adalah pengelompokkan penyebab kerusakan atau rnasalah menjadi 3 

bagia11 yaitu Physical Roots, Human Roots dan Laten Roots. 

Langkah-Langkah Identifikasi Masalah Dengan Metode RCA 

a. Pembuatan "Logic Tree" Permasalahan 

Volumdri<.: rl>tary 

I 
I .i 

I I 
I I I l 

I 
j 

I 
I l 

b. Pembuatan Tabel "Verification Log". 

I Hypotbesa Verifikasi methode Responsbility Completion ! Outcome Confidence 
I date I I 

I J 
I l 
I I 
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c. Pembuatan "Updated Logic Tree" Permasalahan. 

I l 

I I 

C?<Ji 
~ l 

I 
~~ 

5 ~~ 5 

d. Penentuan Physical Root, Human Root dan Laten Root. 

e. Penentuan ''Implemented Corrective Action" 

Gambar 3.2. Langkab-Langkah Aplikasi Metode RCA 
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Gamba.· 3.3. Logic Tree Kemsakan Pada Mesin Packaging SMS Baron SVB - 150 
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3.4. Penetapan Solusi Perbaikan dengan Metode FMEA 

Setelah dilakukan identifikasi masalah dengan Root Cause Analysis, maka 

dapat diketabui penyebab terjadinya kerusakan yang terjadi pada komponen mesin 

packaging. Untuk menetapkan solusi perbaikan digunakan metode FMEA yang secara 

ringkas dapat menjelaskan kerusakart yang tetjadi, penyebabnya, efek dari kerusakan 

tersebut, frekwensi tetj adinya kemsakan, tingkat resiko kerusakan, kemungkinan 

mendeteksi terjadinya kerusakan serta rekomendasi aksi perbaikan yang barns 

dilak-ukan. Selain itu metode ini mampu menjadi parameter keberhasilan suatu 

perbaikan atau solusi masalah yang tetjadi dengan melihat penurunan nilai Risk 

Priority Number(RPN) . 

Tabel3.l . Contob Tabel FMEA 

FAILURE MODE and EFFECT ANAL YSIS(FMEA) WORK SHEET 

Item/Product: 

Model 

Desain Responsibilty FMEAnumber 

Page 

Core Team : FMEA Date(orig) Revised: 

I II I !Action Result 

I Jo ' c jO 0 Responsibility 0 

I Item Potensial Potensial SL Potensial jc Current ER Recommended & Target Action s c E R 

Function Faill.ire Effect(s) of E A Couse(s)l !c Design TP Action 

I 
Completion Taken E C 1T Pi 

Morle Failure 
1vs Mechanism( s) IU 1 Control EN Date v u i E N ; 

1
1
s Of Failure tl 

I !Ric 
; c 

I 

I I I 
; 

I I 

I I 
I 

I I I I I I ' I I I 

I 
I 

i I 
I I I 

I I I 
I 

i 
I l I 

3.5. Penentuan Persyaratan Teknik. 

Hasil dari analisa I identifikasi masalah dengan RCA dan FMEA terhadap 

produk tersebut akan masuk menjadi task 1 product requirement sehingga 

pennasalahan yang terjadi dapat disubtitusikan ke dalam task dan menjadi list of 
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requirement dari produk yang akan dibuat atau dikembangkan serta menjadi dasar 

perancangan komponen, sellingga produk yang akan dihasilkan sesuai dengan 

keinginan konsumen dan pada akhirnya mampu mengurangi biaya perbaikan (after 

sales service) dan menaikkan "Customer Sati~faction" terhadap produk yang dibeli 

serta mengurangi biaya investigasi lanjutan terhadap produk setelah produk beredar di 

pasaran. 

3.6. Pengembangan Konsep Produk. 

Berdasarkru1 task atau list of requirement y~mg diperoleh drui identifikasi 

masalah, dikembangkan suatu konsep desain baru dari mesin packaging untuk bubuk 

kopi. Konsep desain tersebut berupa beberapa sketsa gambar desain yang 

menitikberatkan cara untuk mengeliminasi masalah yang terjadi pada desain 

sebelumnya serta mampu menjelaskan fuugsi kompouen secara jelas. 

3. 7. Pemilihan Konsep 

Berbagai metode dapat digunakan untuk menyeleksi konsep yang sudah 

dikembangkan. Salah sattmya adalah metode seleksi Ulrich {Ulrich 1999]. Pemilihan 

konsep didasarkan atas pen.')'aratan produk. Evaluasi ditentukan dengan beberapa 

ktiteria yang berdasar atas : - Karakteristik teknis dan ekonomis yang un1wn 

- Persyaratan drui daftar permintaruJ (Requirement List). 

3.8. Perancangan Komponen 

Setelah konsep desain dipilih maka langkah selanjutnya adalah melakukan 

perancru1grui komponen mesin secara detail. Perhitungan yru1g menyangkut kekuatru1 

dan pemilihan material sex1a faktor keam~ menjadi pex1inlbru1gan utania. Analisa 
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kekuatan dilakukan sesuai dengan kebutuhan desain dan perhitungan dilakukan 

terutama terhadap komponen utama pada mesin. Adapun dasar yang digunakan dalam 

perancangan adalah: 

I. Memenuhi :fimgsi komponen. 

2. Menggunakan bahan atau komponen standar. 

3. Desain sederhana. 

4. Dapat dirnanufaktur (Design For Mamifacture- DFM). 

5. Biaya manufaktur rendah. 

6. Dapat diassembling (Design For Assembling- DF A). 

7. Jwnlab komponen minimaL 

3.9. Pembuatan Prototype (Prototyping) 

Yang dimaksud dengan prototyping adalah proses implementasi dari desain 

menjadi suatu produk. Prototyping berfungsi sebagai media tes dari suatu konsep 

desain. Dari hasi1 tes prototype tersebut diperoleh basil keberhasi1an atau kegagalan 

dari suatu rancangan sekaligus stnnber data real cost dari pembuatan suatu produk. 

Selain itu, dari prototyping diperoleh: 

l . Jumlah komponen dari mesin atau produk. 

2. Kebutuhan material atau komponen yang hams dibeii. 

3. Data machining time. 

4. Perhitungan harga pembuatan mesin. 

5. Masalah yang terjadi diluar perhitungan saat manufaktur dan assembling. 

6. Pengujian pertorma mesin apakah sudah memenuhi persyaratan produk. 
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3.1 0. Pengujian Performa Prototype 

Setelab Prototype dibuat maka dilakukan pengujian performa dari prototype 

melalui beberapa tal1apan antara lain: 

1. Tes awal fungsi komponen atau sistem. 

Dalam tes ini prototype akan diuji komponennya apakah sudah berfungsi 

dengan nonnal seperti yang diinginkan, misalnya sistem pemanasnya, sistem 

mekaniknya, sistem elektriknya, dll. 

2. Tes sistem transmisi. 

Dalam tes ilri, dilakukan pengukunm putaran sistem tnmsmisi aktual yang 

dibandingkan dengan putaran desain yang dinginkan. Hal i1ri dilakukan untuk 

mengetahui apakah prototype sudah sesuai dengan desain. 

Alat ukur yang dipakai adalah : Tachometer. 

3. Tes kestabilan paniang pack 

Dalam tes kestabilan panjang pack yang dihasilkan mesm ini tanpa 

menggunakan koreksi eyemark dan tanpa menggunakan pengisian produk. Tes 

ini berfungsi menguji kestabilan output pack yang dihasilkan prototype dan 

mengetahui toleransi panjang pack yang dihasilkan dalam bentu.k kosong 

tanpa isi. 

4. Tes kestabllan berat produk. 

Dalam tes ini dilakukan pengukuran berat produk untuk mengetahui kestabilan 

berat produk yang keJuar dari volumetric rotary. 

Alat ukur yang dipakai dalam pengujian ini adalab : 

a. Mistar ukur kombinasi Mitutoyo, untuk mengukur tegak lurus dan 

kelurusan suatu komponen 

b. Dial caliper 0,02 mm 



c. Dial indicator 0,02 mm 

d Mikrometer 

e. Tachometer 

f Tennometer digital 

g. Timbangan digital 

h. Alat uji kebocoran pack dengan wstem vacuum 

Gambar 3.4. Alat Uji Kebocoran Pack 

Kriteria penguiian perfonna prototype adalah : 

Hasil pack / lipatan 

Lipatan bagus 

Posisi gambar tidak miring 

HasiJ potongan ]urns 
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Panjang potongan relatif stabil (toleransi panjang per bungkus ± 3 mm 

pada kecepatan 60 bm1gkus/menit) 

Hasil rentengan dapat dengan mudah disobek menjadi per bungkus 

Hasil sealing, baik vertical maupun horizontal bagus (tidak robek) 



Tesis - 31 

Hasil pack tidak bocor (dengan tes kebocoran I vacuum tes = 50 kPa 

selama I menit) 

Berat produk sesuai standar 

3.11. Kesimpu1an dan Dokumentasi 

Hasil tes perfonna mesin dapat disimpulkan dan didokumentasikan. 
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BABIV 

IDENTIFIKASI MASALAH DENGAN METODE RCA DAN FMEA SERTA 

PERANCANGAN KOMPONEN 

Dari data-data kerusakan komponen yang terjadi (1ihat bah 1 & 2) maka 

ditentukan 4 sub komponen yang akan dilakukan analisa kemsakan dan perbaikan 

desain yaitu volumetric rotary, roll film holder, drive sistem dan horizontal sealer 

4.l.Identifikasi Masalah Dan Perancaogan Sistem Volumetric Rotary 

4.l.l.ldentifikasi Kerusakan Pada Volumetric Rotary 

4.1.1. 1. Root Cause Analysis Kerusakan Pada Volumetric Rotary 

a. Langkah pertama dalam metode Root Cause Analysis (RCA) adalah penentuan 

rnasalah. 

Dari Maintenance history record ada 3 rnasalah yang terjadi pada sistem 

volumetric rotary yaitu : 

Bearing 6005 msak 

Bubukjatuh 

Ulir rusak 

b. Langkah kedua dari RCA adalah pembuatan Logic tree. 

Dari ketiga rnasalah diatas dibuat logic tree dengan cara "Brain storming" 

yang diawali dengan suatu pertanyaan "mengapa hal tersebut tez:jadi" atau 

"kernungkinan yang rnenyebabkan hal tersebut terjadi". Jawaban dari 

pertanyaan tersebut nantinya menjadi suatu hipotesa yang memerlukan suatu 

pembuktim1 kebenanumya Logic tree kerusakan pada volumetric rotary dapat 

dilihat pada gambar 4 .1. 
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Gambar4.l. Logic Tree Analisa Kerusakan Volumetric Rotary 
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c. Langkah ketiga dalam RCA adalah pembuatan verifikasi log. 

Dari logic tree yang dibuat memerlukan suatu verifikasi untuk menguJt 

hipotesa-hipotesa yang ada pada logic tree. Dalam tabel ver?flkasi log dapat 

dilihat metode verifikasi yang harus dilakukan untuk menguji hipotesa, hasil 

pengujian serta pemberian nilai confidence factor. Nilai confidence factor 

menunjukkan seberapa besar nilai prosentase kebenaran dari hipotesa 

terse but. 

Adapuu dasar pemberiau nilai confidence factor adalah sebagai berikut : 

Nilai 5 = True 

Hasil met ode vetifikasi menunjukkan bahwa hipotesa ini 100 % benar 

Nilai 4 = Slrong Indication 

Hasil metode verifikasi menunjukkan bahwa hipotesa ini 80 % benar 

Nilai 3 = Probable 

Hasil metode verifikasi meuunjukkan bahwa hipotesa ini 60 % beuar 

Nilai 2 = Possible 

Hasil metode verifikasi menunjukkan bahwa hipotesa ini 40 % benar 

Nilai 1 = Not Likely 

Hasil metode verifikasi menunjukkan bahwa hipotesa ini 20 % benar 

Nilai 0 = False 

Hasil metode verifikasi menunjukkan bahwa hipotesa ini l 00 % salah 

Verifikasi log hipotesa kerusakan pada volumetric rotary dapat dilihat pada 

tabe_l 4.1. 
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Tabel4.1. Verifikasi Log Volumetric Rotary 

Hypotbesa Verifikasi methode lRespons ~omptctkln Outcome C.onfi<lence 
bility Date 

Bearing rusak Periksa ulang beban thd 30/3(05 Bearing mampu 0 
akibat over load spesifikasi bearing menahan beban 
Tipe bearing salah Periksa spesifikasi bearing thd 30/3/'05 Tipe bearing sesuai 1 

be ban dgn beban 
Desain kurang Perbandingan dgn desain mesin 3/4/'05 Desain kurang I 4 
sempurna lain sempuma utk kopi 
Bearing rusak Analisa fisik bearing yang 20/3/'05 Bearing rusak 5 
akibat bubuk rusak akibat bubuk - - -
T oleransi ukuran Ukur u1ang dimensi as dan 22/3/'05 Ukuran relatif 2 
salah rumah bearing sesuru 
Kualitas bearing Periksa spesifikasi dan kualitas 22/3/'05 l Kualitas bearing 1 
jelek dgn disbanding kan bearing lain cukup baik 
Lingkungan korosif Analisa ktm1a bubuk kopi thd 20/3/'05 Bubukkopi 3 

kemungkman penyebab korosi mengandung asarn 
Pemasangan I Pasang sesuai dgn setting 22/3/05 Pemasangan relatif I. 
adjustment jelek pabrik ! baik 
Bearing rusak Periksa data tg! penggantian I 20/3/05 Umur bearing rdatif I l 
akibat fatique pemasangan bearing pendek drpd spek 1 

Desain rumab Analisa mmab bearing thd 2813105 Rumah bearing me j 4 
bearing kurang kemungkinan bubuk masuk I mungkinkan bubuk 1 

sempuma masuk bearing 
Penutup bearing pd Periksa penutup bearing 20/3/05 Penutup tdk menja 2 
lingkungan korosif I min partikel halus 
Setting flap tdk tepat Bandingkan dng setting pabrik 2013105 Setting relatif baik 2 

T1dak ada manual Perjksa pada manual book cara 20/3/05 j Tidak ada cara 5 
book cara settjng setting j setting :flap 
Material uhr jelek Periksa material ulir secara fisik 20/3/05 Material ulir sesuru 

I 
0 

sesuai fungsi komponen j dgn fungsi part 
Bubuk jatuh & flap Periksa pada saat mesin I 20/3/05 Flap tidak bisa ! 5 
tdk dpt membuka beroperasi membukalmenutup I 

/menutup sempuma dgn sempurna 
Desain flap kurang Analisa fungsi flap saat mesin 30/03/05 Flap tdk berfungsi 3 
sempuma beroperasi maksimal bubuk 
Permukaan tdk rata Periksa kerataan permukaan flap 30/3/05 Flap tidak rata 5 

Sistem engsel flap Periksa sistem engsel pada I 30/3/05 Engsel tdk 
I 

4 
tdk berfungsi maks mesin secara acak berfungsi secara ! 

maks pd mesin I 
Pengunci flap terlalu Periksa pengunci flap secara 30/3/05 Penguncian flap tdk j 3 
kencang /longgar acak pd beberapa mesin merata kencang I ' 

longgarnya I 

Diameter lubang Periksa pengaruh diameter 20/3/05 Pengruuh lubang I 1 
volumetric terlalu lubang thd jatuhnya bubuk kopi out put volumetric I 

besar di bag bawah volumetric 1 thd jatuhnya bubuk I 

'kecil 1 

Ulir rusak akibat Periksa secara fisik kerusakan 20/3/05 Ulir aus krn bubuk I 5 
bubuk ulir menempel pd ulir I 

Flap tdk rata akibat Urut proses pengerjaan flap 20/3/05 Flap tdk rata akibat 5 
pengelasan proses las j 

T dk ada batas Analisa desain pengunci 

! 
20/3/05 Pengunci memakai I 5 

penguncian baut saia I 
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d. Langkah keempat dalam RCA adalah melak'1lkan up date " Logic tree ". 

Berdasarkan hasil veriflkas1 dari hipotesa dalam tabel verffikasi log dllalrukan 

up date logic tree dengan memberikan nilai confidence factor. Untuk hipotesa 

dengan nilai cot?fidence factor 0 atau 100 % salah mak.a pada logic tree ak.an 

diberi tanda silang ( kotak warna merah ) yang berarti hipotesa tersebut buk:an 

menjadi penyebab kerusakan, sedangkan kotak wama biru adalah hipotesa 

yang menjadi penyebab kerusakan atau mungkin menyebabkan suatu 

kerusakan. 

e. Lru1gkall kelima dalam RCA adalah identifikasi physical root, human root dan 

latent root. 

Dari hasil up date lo~ic tree, mpotesa dikelompokkan menjadi 3 kelompok 

penyebab, yaitu physical root, human root dan latent root dengan menuliskan 

nilai confidence factor untuk memudahkan melihat niJai prioritas dari sumber 

masalah pada masing-masmg kelompok. Hipotesa dengan nilai confidence 

factor dlbawal1 3 tidak dlru1ggap sebagai penyebab karena prosentasenya 

terlalu kecil dan dapat diahailcan terlehih dahulu.. 

Hasil dari pengelompokkan tersebut diatas adalah sebagai berikut : 

Physical Roots 

• Bearing 6005 rusak karena bubuk (5) 

• Bearing 6005 rusak ak.ibat Iingkungan korosif (3) 

• Bubuk jatuh akibat Flap tidak dapat rnenutup I rnernbuka dengan 

sempuma (5) 

• Permukaau.flap tidak rata akibat proses pengelasan dan tidak ada proses 

machiningulang (5) 

• Bubuk jatuh fewat flap akibat sistem Engsel tidak berfungsi maksimal ( 4) 



• Pengtmciflap terlalu kerns I l011ggar (3) 

• Tidak ada batas penguncian pada.flap (5) 

• Ulir rusak terkena bubuk jatuh (5) 

Human Roots 

• Bearing 6005 rusak akibat desain sistem kurang sempurna (3} 
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• Bearing 6005 rusak akibat desain nunah bearing kurang sempurna (5) 

• Bubuk jatuh akibat desain sistem volumetric rotary kurang sempurna 

untuk bubuk kopi (4) 

• Bubukjatuh akibat desain sistem kurang sempuma (3) 

• Desain sulit menjamin kerataan.flap (3) 

Laten Roots 

• Tidak ada manual book cara setting {5) 

• Desain sistem kurang sesuai untu.k produk jenis bubuk 

• Tidak ada buku manual cara setting flap 

f Langkah keenam dalam RCA adalah penentuan }angkah perbaikan 

(Implemented Corrective Actions) 

Dari pengelompokka11 masalah diatas maka dapat diambil kesimpulan bahwa 

penyebab kerusakan pada sistem volumetric rotary adalah : 

Bearing 6005 rusak akibat bubuk yang jatuh kebawah akibat desain 

flap yang kurang sempurna dan tidak ada pelindung bearing yang 

menjaga bearing dari resiko terkena bubuk kopi. 

Flap tidak rata akibat proses pengelasan dikarenakan desain tidak 

dapat menjamin kerataan flap dan tidak ada proses machining ulang. 

Secara umum sistem volumetric rotary yang sekarang kurang sesuai 

untuk bubuk kopi karena resiko hubuk jatuh dari flap cukup besar. 
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Sehingga penentuan langkah perbaikan yang disarankan adalah : 

Desain u1ang volumetric rotary untuk produk jenis bubuk dengan 

memfokuskan desain yang melindungi bearing volumetric rotary dari resjko 

terkena bubuk jatuh, setting minimal dan mudah serta QC komponen dan 

assembling yang ketat dan terstandarisasi dengan baik 

4.1.1.2. Solusi Perbaikan Kerusakan Volumetric Rotary Dengan Metode FMEA 

Dari identi:fikasi masalah dengan metode RCA, dapat djketahui penyebab 

kerusakan yang terjadi pada sistem volumetric rotary baik penyebab yang secara fisik 

dapat dilihat,human error maupun prosedur yang memicu terjadinya kesalahan atau 

kerusakan. Langkah selanjutnya adalah membuat tabel FMEA (tabel 4.2) yang 

dijadikan sebagai media untuk memprediksi potensi kerusakan , potensi efek dari 

kerusakan tersebut, penyebab dan tindakan yang harus diJal'llkan untuk mencegah 

bahkan mengeliminasi kemsakan tersebut. Dari tabel FMEA dapat dilakukan 

penentuan peringkat potensi kemsakan berdasar nilai RPN yang tertinggi ke yang 

terendah. 



Tesis - 39 

Tabel4.2. Tabel Fl\'IEA Volumetric Rotary 

FAILURE MODE and EFFECT ANAL YSIS(FMEA) WORK SHEET 

l!em!Pro<luct:SMS Baron 

Model 
Desain Responsit:r.!ty : Volumetric Rotary FMEA number :3 

Page 

ttem 
Fll!h.""tion 
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I 
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I I I I 
I 
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Dati tabel 4.2 maka dapat diketahui bahwa potensi masalah yang paling besar dari 

sistem volumetric rotary adalah bearing rusak akibat desain sistem yang tidak cocok 

untuk produk bubuk kopi sehingga menyebabkan bubuk jatuh ke bearing ,banyak 

bubuk jatub akibat flap ym1g tidak dapat menutup dcUl membuka dengan semplli11a 

dan kemlmgkinan ulir ntsak akibat bubuk yang teijatuh (RPN 280). Sehingga desain 

yang akan dikembangkan disarankan untuk mengganti desain sistem volumetric 

rotary dengan mengubah desainjlap untuk membuka dan menutup lubang volumetric 

agar terhindar dari masalah yang tetjadi sekarang. Tabel FMEA diatas juga dapat 

dijadikan alat ukur keberhasilan pengembangan desain yang dilakukan dengan 

I Action Result 
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melihat penurunan nilai RPN dimasa mendatang dari penurunan nilai occurance yang 

terjadi. Tetapi metode ini memer1ukan waktu yang cukup untuk dapat melihat 

hasilnya. 

4.1.1.3. Penentuan Persyaratan Teknik Pada Volumetric Rotary 

Dari uraian diatas, dengan menggunakan metode FMEA (tabel4.2) maka dapat 

dinunuskan persyaratan teknis (Task) dari sistem volumetric rotary adalah: 

• Bearing tidak boleh rusak akibat bubuk 

• Bubuk jatuh minimal 

• Ulir (Adjuster screw) tidak rusak akibat bubuk. 

4.1.1.4. Pengembangan Konsep lJntuk Perbaikan Pada Volumetric Rotary 

Volumetiic rotmy adalah sub sistem yang berfimgsi sebagai media tmtuk 

menimbang dan memaSllkkan bubuk atau produk dari hopper ke film yang sudab 

terbentuk. Hal yang paling utama dari sistem sistem ini adalah kestabilan berat produk 

yang dike1uarkan. 

Berdasarkan uraian diatas, maka ada dua konsep yang dikembangkan, seperti 

terlihat pada gambar 4.2 ( konsep I ) dan gambar 4.3 ( konsep II ), untuk 

menunjukkan perbedaan ymtg nyata dari kedua konsep tersebut, maka dijelaskan cara 

kerja masing-masing konsep. 
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I 

I 1- _ 1'. od JUS 'er beorinq 

middle I 
• ! I Volumetr·rc j 

I I ! 
----.===r===r=r-' I 

~ 
lr--___..:.......,; _ _..;_GP I 

Gambar 4.2. Sketsa Konsep Volumetric Rotary ke- l 

Carakeija : Top volumetric base dan middle volumetric base berputar pada base 

volumetric. Pada kedua komponen terdapat 6 ( enam) volumetric yang 

diisi bubuk kopi. Pada volumetric base hanya terdapat satu lubang. 

Karena top volumetric dan middle volumetric berputar thd volumetric 

base, maka bubuk kopi akan keluar melalui lubang tersebut. Untuk 

penyetelan volume dari volumetric dilakukan dgn mernutar adjuster 

pada bag]an atas kekanan arau ke ki1i sehingga top volumetric base 

naik I tunm ( bila top volumetric base naik maka volume volumetric 

akan bertambah). 
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/, - --------, 
'------/ rr. dd:e 

v-~, u ··'etru: 

I 

, ___ _ _ J 
Gambar 4.3. Sketsa Konsep Volumetric Rotary ke- 2 

Cara kerja : Top volumetric base dan middle volumetric base berputar pada base 

volumetric. Pada kedua komponen terdapat 6 (enarn) volumetric yang 

diisi bubuk kopi. Pada volumetric base hanya terdapat satu lubang. 

Karena top volumetric dan middle volumetric berputar thd volumetric 

base, maka bubuk kopi akan keluar melatui lubang tersebut. Untuk 

penyetelan volume dari volumetric dilakukan dengan memutar 

adjuster di bawah volumetric kekiri dan kekanan sehingga top 

volumetn·c base naik/turun (hila top volumetric base naik maka 

volume volume/ric akan bertambah). 
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4.1.1.5.Pemilihan Konsep Pada Volumetric Rota ry 

Kriteria untuk mengevaluasi kedua konsep Volumetric rotary adalah : 

Kriteria evaluasi konsep Volumetric rotary 

Kestabilan berat 

Kestabilan timing output bubuk kopi 

Bubuk kopi yang tezjatuh minimal 

Mudah dimanutaktur 
Biaya murah 
Kemudahan pengaturan berat 

Kestabilan berat bubuk kopi yang akan 
dibungkus 
Kestabilan timing output bubuk kopi ke 
film former 
Kemampuan desain agar bubuk kopi yg 
terjatuh dibawah volumetric I mesin 
minimal 
Kemampuan desain untuk dimanufaktur 
Biaya manufaktur dan material rendah 
Kemudahan operator untuk melak'llkan 
pengaturan volume I berat bubuk kopi 

Selanjutnya dari kedua konsep volumetric rotary dipilih satu konsep untuk 

diaplikasikan (tabel 4.3). 

Tabel 4.3 Pemilihan konsep volumetric rotary 

Ktiteria seleksi Konsep Konsep Keterangan 
I II 

Kestabilan berat * * 

Kestabilan timming ouput bubuk kopi * * 

Bubuk kopi yang terja1uh minimal * * Konsep I &II hanya punya l lubang 
pada output keluar di atas film Former 

Mudah dimanufaktur * * Memerlukan macllining presisi 

Biayamurah - -

Kemudahan pengaturan berat * - Konsep 1 memp!Hlyai ajuster volume 
diatas sehingga mudah di atur dan aman 

Keterangan : tanda (*) = Ya ; tanda (-) = tidak 

Dari pemilihan konsep tersebut rnaka konsep I dipilih untuk dikembangkan menjadi 

desain perbaikan dari sistem volumetric rotary. 
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4.1.2. Perancangan Sistem Volumetric Rotary. 

Dari pemilihan konsep desain untuk volumetric system sebelumnya maka 

dikembangkan menjadi desain yang akan dipakai dalan1 prototype yang akan dibuat. 

Gambar detail desain pengembangan volumetric system dapat dilihat pada Lampiran 

D 

Adjusting Disc 

1. Upper Disc 

2. Bottom Disc 

3. Volumetric Shaft 

4. Bearing Housing Holder 

5. Volumtric Gear 

6. Holder Shaft 

Gambar4.4. Gambar Desain Volumetric Rotary 

Dalam perancangan volumetric rotary yang perlu diperhitungkan secara teknis adalah 

beban volumetric terhadap bearing volumetric rotary. Adapun data beban dari 

volumetric rotary adatah: 



l. Volumetric base 

2. Middle volumetric 

3. Top volumeteric 

4. Volumetric shaft 

5. Volumetric cup 

total 

4.6kg 

3.0kg 

5.0kg 

2.0kg 

0.8kg 

15.4 kg 

sehingga beban yang di terima oleh hearing 154 N. 
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Adapun bearing yang digunakan adalah NTN 6207 ZZ . dengan data teknis sebagai 

berikut: 

Behan dinamik (Dynamic load,Cr) : 25700 N (5750 lbf) 

Behan statik (Static load, Cor): 15300 N (3450 lbf) 

Limitid s-peed (grease) : 9800 r/min 

Sehingga bearing aman terhadap beban yang diterima. 

Berikut adalah gambar desain asli dan pengembangan desain yang dilakukan berdasar 

konsep yang dipilih dan kemudian dibuat prototypenya.. 

Gambar 4.5. Gambar Desain AsJi Volumetric: Rotary Sistem 
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~----

.. 

Gambar 4.6 Gambar CAD Desain Modifikasi Volumetric Rotary Sistem 

Gambar4.7. Gambar Volumetric Rotary Sistem Prototype H.asil Pengembangan Desain 



Perbedaan desain lama dan barn 

Desain Lama 

•!• Terdiri 4 buah volumetric cup 

.:• Membuka dan menutup volume/ric 

dengan sistimflap. 

•:• Kemungkjnan bubuk jatuh besar 

Tergantung kerataan permukaan 

Flap sehingga menyebabkan bearing 

sering rusak 

•!• Adjuster volume dibawah volumetric 

Sehingga sulit dan berbahaya. 
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Desain Baru 

T erdiri 6 buah volumetric cup 

Output hanya l lubang (diatas 

former} . 

Resiko bubuk jatuh kecil km 

hanya ada l lubang output 

sehingga kemungkinan bearing 

rusak kecii 

adjuster volume di atas shg 

mudah dan aman 

4.2. Identifikasi Masalah Dan Perancangan Sistem Roll Film Holder 

4.2.1. Identifi.kasi Kerusakan Pada Ron Film Holder 

Dari data kerusakan komponen yang diperoleh dari lapangan diketahui ada 2 

masalah yang ada pada roll Film Holder yaitu as yang rata-rata bengkok dan 

film yang bergeser sendlri pada saat rnesin beroperasi. Berikut akan 

dilak'"ttkan analisa tmntk mencari penyebab dari kedua masalah tersebut 

dengan metode RCA 

4.2.1.1. Root Cause Analysis Kerusa.kan Pada Roll Film Holder 

a. Langkah pertama adalah penentuan masalah. 

Dari Maintenance history record ada 2 masalah yang terjadi pada sistem roll 

film holder yaitu : 

Asbengkok 

Film bergeser dengan sendirinya 

b. Langkah ke-dua ada1ah pembuatan Logic tree. 

Logic tree kemsakan pada roll }1/m holder dapat dilihat pada gambar 4.8. 



Tesis - 48 

Roil Film Holder 

H 

As bengkok Film bergeser 

Hl ill 

HlA 5 1 

HlA2 
HJAl5 

Desain pengunci tdk max 

H2AJA 5 

- Bukan penyebab 

Gam bar· 4.8. Logic Tt-ee Analisa Kerusakan Roll Film Holder 

c. Langkah ketiga adalah pembuatan verifikasi log. 

Verifikosi log hipotesa kerusakan pada rollfilm holder bisa dilihat di tabel4.4. 

Tabel 4.4. Verifikasi Log Roll film holder 

Hypothesa j Respons !Completion 
bil~' I Date 

Verifikasi methode Outcome jConfidence! 

As bengkok km Hitung ulang roll film holder 
momen bending besar ! thd beban bending 

! Diameter as terlalu I Hitung dia roll thd beban dgn 
I kecil dibanding beba.'1 I material yg dipakai sekarang 

Kekuatan material as j Hirung kekuatan material 
tidak cukuo 1 terhadap beban 

I Film bergeser krn Periksa fu ngsi pengunci 
1 

pengunci tdk berfungsi 
Film bergeser karena Periksa fungsi pengunci 
pemmnci rusak 

1 Film bergeser krn Periksa ada tidaknya 
i pemmnci tdk dipasang I pengunci pada roli 
I Film geser krn desain ! Analisa desain terhadap 
1 pengunci tdk max. 1 pengunci 
l Film bergeser km pro- Periksa apakah proses 
I sedur pengw1ci salah penguncian sesuai sprosedur 

l Prosedur penguncian Periksa manual book untuk 

l 
salah krn tdk ada I roll film holder 

. manual book 1 

18/2'05 

18/2'05 

18/2'05 

I 18/2'05 

18/2'05 

18/2'05 

18/2'05 

18/2'05 

18/2'05 

Diameter as tdk 
: cukup thd beban 

Diameter as terlalu 
kecil 

1 1'.-iaterial as tdk cukup j 
i kuai thd bebanbending 

Pengunci tdk 
berfungsi 

i Pemmnci tidak rusak I I ~ i 
1 Pengunci terpasang 1 
I pada roli I 
I Desain tdk max se- ! 
j suai fungsi komponen ! 
II Pengunc1an sesuru 

prosedur 
1 Prosedur penguncian 
! ada d1 manual book I 
I 

5 

5 

4 I 
i 

5 I 
l 

0 

0 I 
5 ! 
0 

I 
0 

I 
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d. Langkah keempat adalah melakukan up date " Logic tree ". 

Untuk h:ipotesa dengan n.ila:i confidence factor 0 atau 100 % salah maka pada 

logic tree akan diberi tanda si1ang ( kotak wama merah ) yang berarti hipotesa 

tersebut bukan menjadi penyebab keru.sakan, sedangkan kotak warna bim 

adalah hipotesa yan.g menjadi penyebab kerusakan atau mungkin 

menyebabkan suatu kerusakan. 

e. Langkab kelima adalab identifikasi physical root, human root dan latent root. 

Hasil dari pengelompokkan tersebut diatas adalah sebagai berikut : 

Physical Roots 

• As bengkok akibat momen bending besar dan diameter as terlalu kecil ( 5) 

• Film bergeser dengan sendirinya (5) 

• Pengunci tidak berfungsi (5) 

Human Roots 

• Diameter as terlalu kecil dibanding momen bending yang te1jadi (5) 

• Pemiiihan material t:idak sesua:i dengan beban bending yang ada ( 4) 

• Desain pengunci t:idak maksimal (5) 

Laten Roots 

• Proses desain tanpa perllltungan yang sesuai (5) 

f Langkal1 keenam adalal1 penentuan langkah perbaikan (implemented 

Con·ective Actwns) 

Dari pengelompokkan masalah diatas rnaka dapat diarnbil kesimpulan bahwa 

penyebab kemsakan pada sistem roll film holder adaJab : 

Diameter as roll .film holder terlalu kecil terhadap momen bending 

beban rollfilm dan sistem pengunci tidak maksimal. 

Sehingga penentuan langkah perbaika:n yang disarankan adalal1 : 



I 
I 

I 
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Desain ulang sistem roll film holder dengan perhitungan kekuatan material 

terhadap momen bending yang d.ite1ima dengan menggunakan material yang 

sesuai dan desain sistem penguncian yang lebih baik agar film tidak bergeser 

dengan sendirinya pada saat mesin beroperasi. 

4.2.1.2. Solusi Perbaikan Kerusakan Ron Film Holder Dengan Metode FMEA 

Setelah diketahui physical root, human root dan Iaten root yang diperoleh dari 

RCA dapat d.iketabui masalah yang terjadi pada rollfilm holder, akibat dari masalah 

tersebut terl1adap sistem dan solusi yang disarankan tmtuk mengurangi kemsakan 

yang akan teljadi maka langkal1 selanjutnya memasukkan data tersebut kedalam tabel 

FMEA (tabel 4.5). Untuk menguh.11r besar keberhasilan hasil perbaikan desain, dapat 

diketahui dengan melihat nilai RPN akhir setelah dilakukan percobaan terhadap 

action yang diambil pada tabel FMEA 

Tabel4.5 Tabel FMEA Roll Film Holder 
FAILURE MODE and EFFECT ANAL YSIS{FMEA} WORK SHEET 

ltem/Product:SMS Baron SVB 150 

Modo! 
: Roll Film Holder FMEA number :3 

Page 

Core Team : Sugeng P 

I ! I ~ I i 
I ' lie' lloo1 Potensial I Pot en sial s l l Potooslal 

Fu~ion faijure E~(sl of ~$11 ,e(, 
Mode I Faiture lv s! Mecharusm{s) 

! ,sl Of Failure 
I I I I 

'~l 0 
lc Current E 

jcl ()<)~ T 

~ I 
Control E 

IR 
c 

I 
R I Recommended 
p I Actklo; ' N I 

I 

I 

FMEA Oate(oog) : 19-2-2005 
Revised: 

' R~pon$ I 
bility I Action 

& Target , Taken 
Completion 1 

Oa!e 

Sebagai tempat As bending atau !Putaran film tidak r I lMomoo bending 1>&,-ar 
jBeOan momen r~~- t •ro 

IRancano ulang 
!Roll film-hokler 

21-2-2005 Rancang ulang 
Penyangga rol Bengl<ok jstabit . Pada as roli !Wn Mlde< Sesuai perhitungan 

I ! ! I I 
Fdm p.ada mesin 

~ !Hitung ulang lhd 135 
' Thd beban bending I 

jRancng ulang !5 1 jDiamatar as tacl:W l<aC1I 21·2-2005 Rancang ulang 

I 'S&sual perhltungan I i I rr IRol f!im hoider 

I 
I ~ I!Kelwatan m~ tii* ~anti~n Thd beban 

I 
P6f'ollsa type 3 1 i 20 21-2-2005 1Ganti mat&fial dg 

Eterial yang di jMaterial yang :Material yang sesuai I II r ukup 

I 
I jSasuai 1&rMMrhat.H 
' l r akai ', !perhitungan I 

r~~--... l I I 

Film ~ lf'Q$1$! f!lro m~llil Ia .1\nma~e!n 3 '12Q 
I 

' jMOOifl~~~ <sY$tem 21-2-2005 ;Modlfillasi d~in 

I Sendiri pada saal lFllm former tidak I Tldak b<llfungsi IF-[ ipenQUftCi Syatem (pengunci 

PMsin ~~asi F' I 
!Hasd Paclc tidak ~I I 

Desain pengunci !!dak rr- r •ro 
!Rancang uiang . 21-2-2005 Rai'!Cang ulang 

IRapi / j.,;eil I I 1Mi>l<'simal ~ !smem peTlll\mci SY$1.<>m pengunci . emaOap f\mgSI 

II ! I Komponen I 
l I 

I 
, I 

Action Result 
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4.2.1.3. Penentuan Persyaratan Teknik Pada Roll Film Holder 

Dari uraian diatas {tabel4.5) maka dapat dirumuskan persyaratan teknis (Task) 

dari sistem Roll Film Holder adalah: 

• As tidak boleh bengkok akibat beban bending 

• Film tidak boleh bergeser dengan sendirinya 

4.2.1.4. Pengembangan Konsep Pada Roll Film Holder 

Roll film holder adalal1 komponen yang berfungsi sebagai tempat kedudukan 

film atau kertas bw1gkus yang berbentuk guhmgan pada mes.in. Data yang <liperoleh 

dari proses FMEA (tabel4.5) ialah kemsakan yang terjadi pada as penyangga rol film, 

rata-rata as penyangga rol film mengalami bending sehingga gerakan film tidak stabil 

dan rol film bergeser dengan sendirinya karena pengunci tidak berfungsi. 

Dengan berdasarkan pada FMEA (tabel 4.5) worhheet, maka konsep yang 

dikembangkan dalam desain ini adalah melakukan desain ulang dan melakukan 

perh.ittmgan yang sesuai terhadap rol penyangga film serta sistem pengw1ci seperti 

terlihat pada gambar 4.9 ( konsep I ) dan gambar 4.10 ( konsep II ), tmtuk 

menunjukkan perbedaan yang nyata dari kedua konsep tersebut, maka dijelaskan cara 

kerja masing-masing konsep. 



Cara ke!ja 

Cara kerja 

''· \Y 

bearmq 
roll Holder 

Gambar 4.9. Sketsa Knnsrp Roll Film Holder ke- l 
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Locker 
~--

: Rol film/kertas bung_k.'1JS drtopang oleh kedtm roll hoider dan dikunci 

dengan locker. Uutuk peuyesuaiau posisi dapat dilakukan peugaturan 

"Position A4Juster" ke k.i.ri!ke kanan sesuai kebutu.han. 

locker 

Hoider film 

•J 

Gambar 4.10. Sketsa Konsep Ron FUm Hotder ke- 2 

: Rol film I kettas bungkus di topang oleh kedua holder dan dikunci 

Deu.gan menggun.akan locker. Untuk pengaturan posisi dilakukan 

dengan cara menggeser holder film ke kiri dan ke kanan. 
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4.2.1.5. Pemilihan Konsep Pada Roll Film Holder 

Kriter.ta untuk mengevaluasi kedua konsep Rollfiim holder adalah : 

Kriteria evaluasi konsep Rollfilm holder 

Kemungkinan bending 

Kemungkinan fihn bergeser senrliri 

Mudah rli manufactur 

Bjayamnrah 

Kemurlahan pengaturan 

Kemudahan pemasangan film 

Kemampuan desain 1mtuk tahan terhadap 

beb.an (mengalami bending). 

Resiko film bergeser senrliri (sistem 

pengunci) 

Kemudahan rlesain dimam{(actur ( dibuat) 

Biaya mam~fi.•ctur dan material rendah 

Pengaturan posisi film (geser ke kiri & 

ke kanan) 

Bentuk pengunci ( pemegang ) rol fUm 

Selanjutnya dati kedua konsep roll film holder dipilill satu konsep untuk 

diapiikasikan. 

Tabe.l4.6 Pemilihan konsep Roll film bolder 

Krltel'ia seteksi Konsep Konsep Keterangan 
I n 

Kemungkinan bending * * Desain asli berrliameter lebih kecil 

dibanding kedua konsep lain 
KemungkiP.an -film bergeser sendiri -"' * 

Mudah di lt'.anufaktur . "' Peketjaan machining Konsep l Iebih 

Biaya mura.l-t - 11: 

sulit dibanding yang lain 
Konsep I rnenggunakan ulir untuk 
menggeser kiri film kiri dan kanan 

Kemudahan pengaturan film * - Konsep l dengan memutar .Yuster kekiri 
dan kanan 

Kemudahan pemasangan film * * 

Keterangan: tanda (*) = ya ; t<mda (-) = tidak 

Dari pemilihan konsep diatas maka dapat dililiat bahwa konsep II yang dipilih sebagai 

konsep perbaikan desain roll film holder. 



4.2.2. Perancangan Sistem Roll Film Holder. 

Perhitungan desain terhadap beban bending akibat beban film. 

Data perencanaan: 

Berat rollfilm (jumbo) : 19 kg 

Material ST 63 diameter 38 mm (Tensile strength= 620 N/mm2
) 

i;:.,c;.'1-><1 ---· 
r,~· ,I ._ 

cdfJ2'~· --~~--~L~'------~~t~9 
~~ ---+--t+-----!---------;--t+-+--~· ---- __; 

~ 

Gambar 4.1 t. Sketsa Siste.m Roll Film Holder 

Beban Bending 

L 

W = Behan yang diterima (kg) 

= 19kg+ l.6kg = 20.6kg 

D = Diameter (m) 

= 38 mm = 0.038 m 

L = Panjang lengan beban (m) 

= 210mm = 0.210m 

Material = ST 60 (lenr;J/e strength 60 N/mm2
) 
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Assumsi = dianggap beban yang terjadi adalah murni bending stress karena 

putaran roll sangat pe1an sehingga beban akibat momen torsi not 

Section Modulus : 

momen bending maksimum pada center as : 

M=Wx0.5L 

Untuk faktor keamanan,beban di assumsikan 2 kaii 

M = 2x20.6x9.8x0.5x420 

=84789.6 N.nm1 

Momen Bending Ma.lcsimal (M) ; 

Untuk faktor keamanan di anggap 2 kali,sehingga teijadi beban = 2 x 21 = 42 kg 

M = W.L = 42 X 9.8 X 210 = 86436 N. 

Bending Stress ( fb) 

fb = M = 84789.6 
z 0.0982d 3 

fb = 863437.88 
d' 

d3 = ~6343_7.~8 
.fb 

= 14390.63 

d =24.32lmn 

sehingga desain roll anum terl1adap bending 24.32 <38m 

Berikut adalah gambar desain asli dan pengembangan desain yang dilakukan 

berdasar konsep yang dipiJih dan kemudian dibuat protot}penya. 
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Gambar 4.12. Gambal' Desain Asli Roll Film Holder Sistem 

Gambar 4.13. Gambar CAD Desain Modifikasi Roll FUm Holder Sistem 

Gambar 4.14. Gambar Roll Film Holder Sistem Prototype Hasil Pengembangan Desain 



Perbedaan desain lama dan barn 

Desain Lama 

•} Diameter as 22 mm sehingga 

As bengkok terkena momen bending 

•:• Tumpuan pengunci as di 

Freis 

•!• Pengaturan posisi film manuaJ 

Gambar detail desain dapat diiihat pada lamp iran D. 
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Desain Baru 

diameter as 38 mm shg am&1 

terhadap momen bending 

tumpuan pengunci dibuat slot. 

pengaturaJJ posisi film manual 

4.3. ldentifikasi Masalah Dan Perancangan Drive System 

4.3.1. ldentifikasi Kerusakan Pada Drive Sistem 

Masalah yang menempati umtan ketiga yang te1jadi pada mesin SMS Baron 

S VB 150 ad.alah rusaknya part yang termasuk dalam kolompok drive sistem. 

4.3.1.1. Root Cause Analysis Kerusakan Pada Drive System 

a. Langkah pertama adalah penentuan masalah. 

Dari Mamtenance hi.s·tory record ada 5 masalah yang terjadi pada sistem drive 

:c,ystem yaitu : 

Bearing eccenttic rusak 

Bearing double cam rusak 

Bearing as tengah msak 

Bearing stud cam msak 

Bearing rol tarik rusak 

b. Langkah kedua adalah pembuatan l.ogic Tree. 

Logic tree kemsakan pada drive system dapat dilihat pada gambar 4.15. 
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j Beanng double 
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A!igruneni 
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Drive System J 
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! 

Bearing as 
twgah rusak 

Bearing sntd 
cam rusak 

Bearing roll 
tarik rusak 

G3 
'---,.....---' 

lG5 

Terkena bubuk 

G3A 5 

Rumab bearing 
tanpa penutup 

I GJB 5 

§ 

i Behan k~ut 

G-+A > 

I Posisi thd I 
I bebalt miring 

G-+B ~ 

Note: 

Dimensi mmah 
bearing terlalu 
ketat I longgar 

G5C 

Penyebab 

Bukan penyebab 

Gamba•· 4. 15. Logic Tree Anansa Kerusakan Drive System 

c. Langkah ketiga adalah pembuatan ver(fikasi log. 

Ver~flkasi lo;,; hipotesa kerusakan pada drive Jystem bisa dilihat di tabel 4. 7. 



Tabel4.7. Ve1ifikasi Log Driw Sistem 

Hypotbesa Verifikasi methode ! Re.~J)(InS ~Qmpietiun 
! bilill' I Dale 

Penksa prosedur pemasangan 1 
1 bearin 1 

l Bearing escentnc aus 1 Anahsa beban bearing thd beban l 
i krn beban kejut l kejut pada saat beropernsi i 
1 Bear:ina ascentric aus l Periksa merk bearing dan ganti 
i km ku~itas jdek l be.ming denaan kuali!:as baik 
I Bearing escentric ! Periksa spesifikasi bearing yang 
! rusak krn type salah +. d!"unakan • ,_____ ~ = - --1---
1 Bearing escentric l Periksa posisi cemering as thd l 

rusak km as mirin l beMing I te ak iurus thd beban 
l Beanng escenrrik aus 1 Periksa d1amerer as dan penksa 
l krn toleransi as terlaiu j apakah rolerans1 sudah se1e...<>ai 
l besar!kecil j 
j Bearing double cam 1 Penksa pengaruh beban kejut 
' aus krn beban keiut ! terhada ~ kerusakan bearin 
j Beartng double cam l Periksa posisi teg.ak lurus as 
l aus km posisi thd ; beanng terhadap cam 
l beban mirina I 
l Beanng doubie cam l Penksa merk beanng & ganti 
~ a.!:!_s ~n kua1itas .ielek _I rn:a!'ng dgn kua1itas lehili haik j 
• Bearmg double cam . Penksa dnnenst as apakah 'j; 

j aus krn dimensi as tdk. ! sudah sesuai dengan toleraosi 

~-~esuai ____ ·~ bea~ __ --· _ ·--L 
I Be.anng double cam ·

1
. Pen ksa has.tl pe.ngexjaan a:; ' 

I ; aus km proses sa!ah l beanna double cam 1 

l Beanng as tengah 
! rusak akibat bubuk 

l Penksa secsra 1istk kerusakan 
; be.anng 

; Bearing as tengah aus 1 Penksa spesifikasi bearing 
J km t sa!ah 

! Bearing stud cam 
1 

Analisa pengaruh beban kejut 
! rusak krn beban kejut l terhadap bearing stud cam 
; Bearing stud cam aus : Periksa kesejajaran beban 
1 krn beban miring ; terhadap osisi bearin 
j Bearing stud cam aus j Periksa dimensi as terhadap 
\ km dimensi as tdk pas ; toleransi bearing 
' Bearing stud cam i Pen ksa merk dan kuahtas 
! rusak km kuahtas Jele~ beanng . . 
! Beanng roH tank aus i Penksa merk dan kuia1tas 
l k~n kualitas Jelek I bearing __ __ ---+--
! Bearing roJJ tank aus ft'lenksa d1mens1 as beanng roH 
~~m as terlalu besar -t tan~ 
l Bearmg roll tank aus ! Penksa dJmensJ rumah beanng 
l krn d1mens1 rumah j roll tank 
~anng ketat/ longga~ 1 

i 2/3/'05 
I 
l 2/3{ 05 
I 
I 2 '" '"05 ! / .X 

! 

! 2/3( 05 
I 
1 

' '1 ·o-, I f "\ ! - - -
I 

13t3 F05 

l VV'05 j -. -· 

! 5!3!'05 

; 5!3.'"05 
l 

! 6 1~ "0~ i ; .5; ) 

l 

i 6 '31"05 
l 
! 6/31"05 

1 6 yo-
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Outcome 

Pemasangan bearmg 
1 

benar sesuai rosedur 
Kecil kemungkinan 

I . 
; rusak krn beban kejut 

j Kemungkinan kecil l 
l rusak km beban ke · ut i 

; Posisi as tidak tegak 
1 lurus pada beberapa 
l mesin 
1 Bearing yang dtpak:at 
: berkualitas 
: Toleranst._a_s_s_e_s~-~ru-c. ~-1 

! dengao to!eransi 
+ bearmg __ 
. Kecti kemungkinan 

1 
~ rusak krn roses salah ! 

Bearing rusak aktbat 
bubuk 

1 Rumah bearing tanpa 
I 
' penutu 1 

. Spesifikasi bearing 1 
1 sesuai dengan a hkasi 1 

; Kemungkinan rusak 
! km beban kejut 
i Posisi bearing tidak 
; se·ajar pd mesin 
' Dimensi as relatif 
I sesuai dengan bearing 
1 Kua!itas bearing baik 

1 
Kualitas bearing baik 

t -- ·- - ~--t-
i D1mensi as reJat1f 
~ ses_!:!_ai dengan bear_i_n~g_,__ 
i Ukuran rmh bearing 
, roll tank longgar/ketat 
L £_ada beb~a mesin 

3 

3 

3 

3 

3 

l 

I 
_j 
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d. Langkah keempat adalah melakukan up date " Logic tree ". 

Untuk hipotesa dengan nilai cm?fidence facwr 0 atau 1 00 % salah maka pada 

logic tree akan dibeti tanda silang ( kotak wama merah ) yang berarti hipotesa 

tersebut bukan menjadi penyebab kerusakan, sedangkan kotak warna bim 

adatah hipmesa yang mer~adi penyebab kemsakan atau mungkin 

menyebabkan suatu kemsakan. 

e. Langkah kehma adalah identifikasi physical root, human root dan latent root. 

Hasil dari pengelompokkan tersehut diatas adalah sebaga1 berikut: 

Phvsical Roots 

• Bearing eccentric rusak karena as miring (3) 

• Becmii[{ ect.:enlrlc rusak karena toleransi as terlalu besar atau kecil (3) 

• Bearing double cam rusak karena posisi terhadap beban miring (3) 

• Bearing as tengah rusak terkena bubuk kopi (5) 

• Bearmg a~ tengah rusak karena Rumal1 bearing tanpa penutup (5) 

• Rearmg «tud cam rusak akibat beban kejut (3) 

• Bearmg s·rud cam rusak akibat hearinp; tidak sejajar dengan beban (3) 

• Bearmg roll tmik rusak karena dimensi rumah hearing terlalu ketat / 

Ionggar (3) 

Human Roots 

• Pemasangan tidak benar (3) 

• Machmmg part tidak sesuai gam bar (3) 

J,aten Roots 

• Tidak ada QC terhadap part hasil machimng (3) 

f. Langkal1 keenam adalah penentuan langkah perbaikan (lrnplemented 

Correclive Actions) 
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Dari pengelompokkan masalah diatas maka dapat diambil kesimpulan bahwa 

penyebab kerusakan pada drive !>.ystem adalah : 

Bearmg as tengah rusak akibat bubuk kopi yang jatuh dari volumetric 

rotary sistem 

Bearmg rusak akibat posisi hearing terhadap beban tidak lurus atau 

seJaJar 

Tidak ada QC yang ketat terhadap part-part yang telah selesai 

dirnachining. 

Seh:ingga penentua.n lrul!,.rkah perbaikan yang disarrulkru1 a.dalah : 

Melindw1gi hearmrt, as tengah dari bubuk yang jatuh dari volumetri(.' rotary, 

machining part harus seuai dengan ukuran yang ditentukan, pemberian 

toleransi yang benar dan assemblinrt, yang mudah 

4.3.1.2. Solusi Perbaikan Kerusakan Drive System Dengan Metode FI\·IEA 

Dari hasil metode RCA maka penyebab terjadinya kerusakan dapat 

dikelompokkan rnenjadi 3 bagian yaitu pysical roots. human roots dan Iaten roots . 

Langkah selanjutnya adaJah mengisi tabeJ FMEA (tabel 4.8) dengan data yang 

diperoleh dari diagram logic tree pada Gambar 4.15 . Tabei FMEA tersebut yang 

menjadi acuan dalam merancang sebagai upaya untuk mencegah kerusakan yang 

berulang atau mengurangi bah¥..an mungkin dapat mengeliminasi masalah yang telah 

terjadi pada desain sebelumnya dengan melakukan aksi yang direkomendasikan oleh 

tabel FMEA 4.8. Pada tabel tersebut kemsakan yang mempunyai uilai RPN te11inggi 

adalah bearing rusak akibat bubut kopi dan banyaknya bubuk jatuh (RPN 280) dimana 

kerusakan yang mepunyai nilai RPN tinggi merupakan kerusakan yang harus 

diantisipasi, karena mempunyai kemungk'inan teljadi paling besar. 
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Tabel 4.8. Tabel FMEA D1iw Sislem 

FAILURE MODE and EFFECT ANAl YSIS{FMEA) WORK SHEET 

ltem/Pmduct:SMS Baron ; D<ive Sistem FMEA number :3 
Moos! Page 

Cere Team SugengP 
FMEA Date(ong) 18-3-2005 
RevJS«l: 

I 
I 
( 

ltem Potensia! l 
Potensial I I Current 

l 
O • l 

~ Recommended ! 
I Action Resul 

Respons ! 0 0 

I &~!Zet ~=::. I ~~ : ; : Fuoct100 Fadure Effect(s) of 

I 
i Mode 

I 
FaJiure 

I 

Centre! 

T; p 
E ' N 

ci 
I 

I Action 

I 
Completion V U , E N 

Oat<> I R c 

jsebagai pengge Bearing eccem;iciGe<al<an vertical 

lal< rooson =k 1s..are. !l<lal< 
jParik-..a posisi 

1
1 15-10-2005 Periksa posisi tagak 18 

1 
'3 

f' ega\< lurus as, lurus as terhadap j 
:e ; (ems as beatir,g miting le jPeriksa posisi 3 j 192 

, 1 ,As terhadap , , I i !Bearing l I jS.,mp<.~rna !r emadap OO..rll!g jooanng I ' 1 

I j 

I ~ , I Bearing dooDle alc;a<l honzontal ;7 

!Pooksa tol<?ransi 15-10-2005 1Penksa tolerans1 as !a 3 
~ dan machining dan hasik machming j 

1 
! ! ' 
lPenksa posisi 15-3-2005 jPeciksa kelurusan 17 ,3 

i 1 l I I 
IT ole< ansi as te<laP; besar !7 jiPeriksa toleransi .3 J 161:! i" loocil J !As lerhdpOOaring ~ 

!POSiSl beam; t<!!hadap l7 lPenksa !>QSlsl 3 !147 I cam rusak /aw tidal< n-ormal 

I i 

iaeanng lerhdp 1 ,Posisi bearing telhdp ' I I !Cam 
1 

,cam i 
icam!beben miring l laearing lerhdp 

1 I ! laeban rrnring 

L 

Searing as ~kat\ as ~h 
T engah rusak !Gor""!l 

I 

I 
Bearing stud <:am !GetaJcan horizontal 
rusak Waw t<!l< normal 

I 

I 
l 

Beanng roll ~Ji< iRofi tank hdak ber 

_ £um=-___ _,_IF~ _ 

'7 I :Se.lnng teker.a bulxlk 19 iAn<! lisa ~In 
1
kopi t i¥04umetric 

; : ;Rumah baafmg 1anpa t!An<l»sa ~b 
< lpenutu~ l lbubuk ,,.,h 
j j l"' ~I ~ 

: 1 1 I 
i I ll 
Il l ;Posisi ~ t~ cam j7 teri!<s<! posisi 

I iTmk luruslm;mg I ;earn tethdp 
l I lbeanng 

I 7jPeriksz gankan 

I !Shd111g beanng 

i ! 
·8 iDJm.. ensi ="'. beanng F IParlksa. toleranSJ 
t ll_T~O:etat _ rurr~an OO...ing 

! I 
5 1315 !Anaiisa des<>ln 119-3-2005 i~in ulang slstem 7 

I (volumetric rotay lvo!umclric untuk 

jT erhdp fJ.ubuk I lant1stpas1 buDuk jatuh ,,' 

j.l~uh lj1 9 '·""""' ' I 4 ~224 •Desa111 rumall ._, <""'-' IDesa>n ulang n,mah I 
I le..aring as , <OOanng oobas 

~ jrengah !;..,bas I !bearing j 
;oubuk ~opi j 1 

! I 'I I !' 3 ·168 jPooks<! aligoment 15-10-2005 1Poo!<s<! alignment 8 
!s..a!ing t~ap I '.Searing terhdp beb<lr, 1 

:earn j .(cam) I 
3 100 ~P&rd<sa g&rakan 11S.10-2005 1Pastikan g&rak cam I \Saat slldmg lanca1 I 

1s.1 0-2005 :Penksa to!eranSI rmh j8 
L _ _ ~beanng rot! tarik 1 

iSI!dlflllcam 

I ' 
3 I 11)8 lPenksa lolerans1 

~ jrumah E<>a~g_ 

4.3.1 .3. Penentuan Persyaratan Teknik Pada Drive System 

Dad uraian diatas (tabel4.8} maka dapat dirumuskan persyaratan teknis (Task) 

dati sistem Drive System adalah: 

• Bearing ec.,elllric tidak msak akibat aligment jelek dan toleransi as 

bearing tidak tepat 

• Bem·;ng Jouhle cam tidak rusak akibat aligment terhadap beban miring 

• Bearing as tengah tidak boleh terkena bubuk kopi dari volumetric rotary 

• Beanng terhadap cam ridak boleh msak akibat beban kejut dan ahgnment 

yangjelek 

5 

4 
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• Bearing rol tarik tidak msak al.ibat toleransi nunab bearing yang tidak 

sesuai 

4.3.1.4. Pengembangan Konsep Pada Drive System 

Berdasarkan task atau persyaratan tek:nik maka dikembangkan 2 konsep 

pengembangan desain dnve .~yslem seperti terlihat pada gambar 4.17 ( konsep I) dan 

gambar 4.18 ( konsep H ) serta diikutkan pula konsep desain asli (gambar 4.16) 

sebagai referensi, untuk menunjukkan perbedaan yang nyata dari konsep - konsep 

tersebut, mal<a dijelaskan cara ketja masing-masing konsep. 

-, 

--:? 
w·;:_ tt::-..;: . 

. . +-~~; 

I 

....s=--_,..., 
- . 

Gambar 4.16. Sketsa Konsep Drive System asli (Rcl'erence) 

Cara kerja : Horizontal jaw digerakkan oleh dua buah cam sehingga gerakannya 

maju mundur dan vertical jav.· di gerakan oleh dua buah cam sehingga 

gerakannya membuka dan menutup. Proses menarik film dilakukan 

oleh eccenmc cam ,clutch dan brake. 
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./.-·-.. ;;-· 
i ' ·:\ 

.s. . j 

\ .: i -.... ~~_,. .. 

Gam bar 4.17. Sketsa Konsep Drive System ke- 1 

Cara kerja : Horizomaljaw digerakkan oleh dua buah cam sehingga gerakatmya 

maju mundm· dan verticalja•,p di gerakan oleh dua buah cam sehingga 

gerakannya membuka dan menutup.Proses menarik film dilakukan 

oleh lengan eccenlric,clutch dan hrake 



·--...:...-··' 

.___ -

..___ --- -·---' 

Tesis - 65 

Gambar 4.18. Sketsa Konsep Drive System ke- l 

Cara ketja :Horizontal J'avt' digerakkan oleh dua bual1 cam sellingga gerakannya 

maju mundur dan vertical jaw di gerakan oleh dua buah cam sehingga 

gerakannya membuka dan menutup.Proses menatik film dilakukan 

oleh motor stepper. 

4.3.1.5. Pemilihan Konsep Pada Drive System 

Kriteria Wltuk mengevaluasi kedua konsep Drive System adalah : 

Kritena evaluasi konsep Drive .S'ystem 

Sistem sederhana 

Mudah dimamifactur 

Kemudahan pengaturan 

Biaya murah 

.Maintenance mudah 

Part yang mudah diperoleh 

Sistem sederhana tidak terlalu banyak komponen 

Kemampuan desain tmtuk dimam4ilCtur 

Kemudallan teknisi melakukan pengaturan 

Biaya manujactur dan material rendah 

Kemudahan perawatan dan perba.ikan apabila 

terjadi kerusakan 

Kemudahan ganti part apabila terjadi kcrusakan 
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Selanjutnya dari kedua konsep Drive System dipilib satu konsep tmtuk diaplikasikan. 

a e .. enu 1 an onsep nve s1stem T b I 4 9 P Th k d . 

KiiteJia seleksi Koruep Konsep Kete1·angan 
I II 

Sistem sederhana - * 

Mudah dimanufaktur - * konsep l k.arena terdiri sedikit part 

Kemt.>dahan pengaturan * -
Biaya murah .. - Konsep 2 menggunakan stepper motor 

Mamtenance mudah • - Konsep 2 setting menggunakan program 

Part yang mudah diperoleh * - Konsep 2 menggunakan stepper motor 
Yang iebih sulit diperoleh 

Keterangan: tanda (*) = ya ; tanrla (-) = tirlak 

Dari tabel tersebut maka konsep 1 yang dipili11 sebagai dasar dalam merdllcang desain 

perbaikan drive ,\ystem 

4.3.2. Perancangan Drive Sistem. 

Dari konsep yang dipilili, dibuat gambar desain drive system dari 

pengembangan automatic packaging tnachine untl1k bubuk kopi. Dan dilakukan 

beberapa perhitlmga11 teknis dari sistem ab,'<lf menjamu1 desain dapat berfungsi sesuai 

dengau fimgsi kompouen dan dapat di pertanggungjawabkan secara teknis kekuatan 

dan hasilnya. 

Berikut adalah pengembangan desain yang dilakukan berdasar konsep yang dipilih 

dan kemudian dibuat proto(vpenya. 
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fpt ----t.f--'<:,:--------
1 ~<if\ ___ , 

';t____J; . 
!1, 

/ 
) ---

" ' 
_,, :o...;..........__ .• _ •• ----~-··~ 

Gam bar 4. t9. Gambar CAD Desain Modifikasi Drive Sistem 
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Gam bar 4. 20. Gambar Otive Sistem Prototype Hasit Pengembangan Desain 

Perhitungan transmisi 

Pada awal desain dilakukan perhitungan untuk menenh1kan transmis1 dari 

me sm. 

Data awal : 

- Motor 

- Pengatur kecepatan 

- Ouqmt yang diharapkan 

: 1.500 rpm 

: manual ( vanable speed} 

: 70 pack , menit 
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kareua outputmesin direncanakan 70 pack/menit. maka : 

- rpm hori::onta! sealer : 70 

- !]Jln vertical sea/a : 70 

Unmk itu diperlukan reducer gear box denbY<~ll ratio 1 : 20. dengan menbY<~hlr vanah/e 

.speed 

D~ngan ourpw 1.400 rpm ( : 0.933 ) . sehingga putaran main sha/i adqlah : 

l ,fll,l). 
l.LfUV 
---=70 rprn 

20 

DireilCai1akan ad~~ 6 buah VtJ!urnefric .. agar 011/j)Uf lnesin 70 r>at.."·k / rnenJt 

maka prrtaran \'olumt!!rtc : 

70 . 
-. = ll,<><>7 1pm 
6 

Sehiugga tnnsmisi amara main ~h4i dan volumclnc mempunyai ratio : 

1 1 ( ['7 
> >,t)Q I -· (\ 1 f-£-y 
----l,f.,!l._fr;:ll 

70 

Untuk itu diarnbil roda gigi denga11 perbandingan : 

() I ( ... (i(l7 
!.400 mm" · ·- · = 11.669"' 11.67 P)m 

. 20 1 

rutaran roll penani-. fltm 

Bila panjang pack maksinnun yang direncanakm1 adaiah 1 kali putara roll atau 

sama dengan kelihng diameter roH f direncarmkan diameier roH - 52,5 mm ) maka 

dalam waktu 1 meni! roll t~rsebut mampu menarik : 

TC ~~ 52.5 n1rrt x70 pack. 1nesin == ll.53{J,5 Illin 
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Roda gigi roll menggmmkan rod<l gigi lurus deng&n d;na sebagai be:likut · 

-Modui : 1.75 

-z . 30 

- Pnch diameter 

J:~u~ibat l~eterbatasan konstruksi desain., titaka putara11 dati cfui:..-/1 ke roll penatik 

t • 1 /"A I'\. • ' J .- I . . ' . . 11 1 ma:...s:mum nanya ov · ai<m uo putaran, se,Jmgga ratlo tr:.:n1smlsl antara output roll uan 

i11pui roll adalah J dibaHdi11g 6. 

Ditentukan _iumlah gigi pada roH = 14. dan karena keterbatasan konstruksi jarak dmi 

center ke center antara roda gigi roll peaggerak d<ln clutLh U(lalnh R7 5 n1aka · 

- Roda gigi roll z = 14 Ill - 1.75 

Pitch diameter = z x m = 14 x i,75 = 14.5 mm 

Picrh diameter mda gigi pinion = 175 - 24.5 = i 50,5 mm 

Biia diperoieh pitch diame1e1 = 150.5 mm . dan modui = L75 maka : 

Jumlah g:ip panon 150.5 ~· 
=~b .. ~ 

1.. / :) 

I Iubungan sudut pmar clutch terhadap oulput dan panjang pack dt.pnt ditnbelkan 

sebagai berikui { daJcun keadaruJ _h.osong) : 

Tabel4 .. 10 .. Hnbungan Sudut ~utar Clut~h Terhadap Output & Panjang Pack 

------- -- -· .. , 
Panjang Putaran Roil Sudut Put1u- Output i'\iaksirnai 

Paddmm} ( 01 degr~e) Clutch {0 ide2.ree) (pack) 
85 185.6 2 30~22 135_80 
iOO 218.38 35.55 ll5 .-P 
H5 251_67 40.88 l00_39 
i20 2t)2~6: 42,66 Ok '! tl • v ..,.:...v 

125 272.97 44.44 92~35 
]40 .<05.73 49.77 82.46 
150 7.!'?7 '7 53 .. 32 76.,96 ·' - 1--. ... •J 

i __ i60 3 19.4! 56 .. 88 7:: .. ! 5 _! -· ---- ----- -
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Perbedaan desain lama dan ban! 

Desain Lama Desai11 Baru 

•!• ;\1engg:unakanlitJ:i/ .~ t1'f/Ch dan. cattt un.tuk ~1enggunakan rolar,t encocier 

tittk re._{erence kcntro! uatuk tltik re.ference kontrol 

•!• Pengaturan panJa.r1g tankan InenggtL-Jakan Pengatura1'1 p~~.rlJang tar1kan 

~~~ccentru: .. : cant memaka1 dera_tar encoder 

Benkut adaiah pengembangan ctesam yang d!lakukan berdasar konsep yang d1p1!!h 

dan kemudian dibuat proto/.' pt.!nya (liha.t pad..1. lamp iran D ,L 

4.4. fdentifikasi \fasalah Dan Penmeangan Sistem Horizont;d Seale• 

4.4~ 1. ldentifikasi f4.:erusa~~n Pada Hot·izotltal Sealer 

Masalah terbesar keempat 'lang sering tefjacl! pada mesm packagmg !il! adalah 

part,..part )rar1g terdapat s1sten1 luJr!::Ot1lt11 set1ler. Utltuk 1.tu dilakuk_atl 1de11tifikasi 

kerusakan seperti berikut : 

4A.1.1. Root Cause Anai)'sis i\.e1·usakan l,ada Horizontnl Sealer 

a. langkah penama adalah penentuan masaiah. 

Dan A4aitlfe1/W/ce 1!1 .\ fOI)' tecurd ada 4 ma~alah yang teqadl pada sistem 

hon:::ontai sealer yaim ; 

.,.... . ' 't nsau mmpw 

Then11ocouplc nfsak 

b. Langkah kedua ada!ah pembuatan togic tree 

/ ,ogle tree kems~kan p<Hi~ Jum::ontal .\ecder rl~pM rlilihM pad~ g~mhar 4 2 i 



Note: 

Pisau tumpul 

Bl 5 

,.-- ---'----, 

Elemen msak j 
B3A 5 

l 
Kualitas I 

demen jelek j 

B3At 2 

Jaw rusak 

B2 

As slider 
rusak 

B2A 

BlE J 

Penyebab 

Horizorual Sealer 

B 

Heater rusak 

5 

r Kabei j>tUUS 

Kualttas 
kabeljelek 

B3B 5 

l 
l-urang sempurna 1 

B3Bl 2 
B3B2 -1-

Material jelek 

Bushing .'\I!S 

B2El 

Bukan penyebab 

Thermocouple rusak 

B4 5 
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Kabel konektor 
pmus 

KonSiruksi & 
pcmas.1ng.1n 

lmrang sempuma 

• B-ID -1 

sempuma 
B2EIC ~ 

Gambar 4.21. Logic Tree Analisa Kerusakan Horizontal Sealer 

c. Langk.ah ketiga adalah pembuatan ver((ikasi log. 

Vert/lkasi log hipotesa kerusakan pada horizontal sealer lihat di tabel4 .ll 
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1 Hypothesa l \ ' elifikasi mfihode ~ Resp~ \ C~etiou l Outcome •Cunfi~ 
~-------~------~j--~--~~--------~--~--~'~b~il~it:~i-+·--~D~ti~e __ 4i~--------~------i~' --~--~ 
~ P:sau mmpul ; Penksa ketajaman plsau dgn vi~1l81 15/1 0 105 ' I Pi.sau mmpul l' 5 
t i J 

l Jaw rusak akibat as l " 

: sl1der rusak 
; Penk.sa permukaan as sEder ! 

1 
15110'05 l As slider aus 5 

Tssltder aus aktbat 
! matenru jdek 

1 (terjadl keausan pasda as) ! j 1 
j ,4.nahsa material as slider 13 /W 05 T}'-pe material tidak ; 1 

i 
1 ! sesuai untuk aplikasi l ! 

5 

l A!ig."nent as slider 
; ridak Oa!!.US 

~ment .as slider 
! tid~ bagus akibat 
l desain yang sulit 

; Pengukuran kelu..:usan roll sliding j 15il0 .. 05 : Posisi roll silding ! 5 I 
1 ~mttu~as~~--~-~--~------~----+'~~~~~'~t_ld~ak~l~m_rt~IS~~~--~lr-~~-1! 
l Anai isa desain terh,.,-i=- kelurusan j ' 15 'W '05 : Prohahtv kesa1ahan pd : 2 

j Toleransi as salah 

i 

I l 'd ~ ! I 1 - • 

I 
:'IS sn er l i penuexjaan besar sh\l. i ! i ~ ~ l 

I 1 ahgment jelek ! 

i Periksa d1mensi as& iubang slider j : i5/ l0i05 i Rata-rnta toteransi l 
i I ! _ j baik_ i 

I Jaw rusak aktbat 
1 

Bandmgkan desam dgn profil pd l6,· W'0.) · Protdpd Jaw rata-rata ; 
, profil tedalu halus , mesm lam yang sudah ada ; sa."M dgn mesm lain 

1 

! Jaw rusak akibat 1 Penksa .ienis materia{ ;r-g dipakai 16/1 {i/05 ; Material yang dipakai 
j material1elek l & bandingkan dgn material yg di , i reiatif sama 
1 ' paka; pd mesin lam I 1 

2 

2 

2 

~ Jaw rusak akibat l Periksa cara pemasang&l jav·< ' 16110 '05 l Pmsedur pemasangan j 
~pemasangan salah yang-=d=-il=ac:.:k..::u_k,=an:.=-.::o:.c.leh=...::..- ~.::.e=-k=n=1s::.:i ___ ~---+-:--:-c:-:-:---:-c:--t!-:=s=-=u-"d-'-ah __ be __ n_ar-:---:-::----t----:--i 
; J 3\'. a us akibat bemur 

1 
Penksa kondisi Jaw pad a sa at l , 16/ l 0 '05 

1 
Bet!turan re!atif 1 

! an terlalu keras . !erjad1 benturan (reka ulang) 1 i : c.ukup 
J Jaw rusak aktbru: j

1
· Penksa dtmenst bushmg dan , ! 6/ to t05 J Bushing kondisinya 

I bushmg aus ' kond1s1 1istk bushing 1 
: cukup baik l 

I Jaw aus akibat proses : Penksa set:ara -fisik kermaan ; ] 6.' ~ Oi05 
1 

Basi! pengel.)aan baik 1 

: ker_1a Jelek sehmgga 1 kehruusan pemukaan slider dan 1 1 
l ahgment jelek ; bushmg 1 ! 
1 Jaw aus krn al12.ment J .A..nal1sa desam terhadap fungs1 
1 
Jelek ~ang dipi;u oleh : da'1 proses mach!mng dan 

' desam tdk sempuma : assemblmg pada s1stem 
! Jaw aus km proses ; Pengukura'1 dnnensi part dan 
i keria part vang ielek ; kekasaran permukaan part 
; Heaier rusak akibat ! Pendaiaan jenis kerusakan heater 
i e!emen msak l 

16/1 0!05 l Desam perlu 
penyempumaan 

I 
16, 10 ·os i Relatif hasil 

i machining baik 
171 i0/05 ! 50<!§, heater rusak 

a.l.cibat elemen jelek 
. Elemen heater aus km Bc.ndmgkan kuahtas eiemen 17 i i 0 05 Eiemen buaian local 

3 I 
I 

4 I 

3 

5 

2 

5 
: kuahtas e!emen jelek ; heater dengan produk lain dgn mutu tdk haik 
J Heater msak akibat l Pendmaan 1enis kerusakan ---+----+-.-l --1 i-,i-0-105 -I 5C;:;.·_0_;-:(.~h,-eat~~er~rn--sa~k---ir-------'. 
j \ -
t- kabel putus I J_ ___ -+-akihat kabel putus 

2 I 
I 
i 

4 l 
l 

2 l 
! 
l 

0 

Kabel purus pd heate-r ; Bandmgkan kuahtas kabelun-m--::-k--1----·; i 7/ HJ.'05 
1 

Kualitas kabel tldak 
i km mutu kabe.l jdek i heater ; terlaiu bruk 

\, Kabei aus krn setting 1 An.ahsa gerak:an Heksibilltas 1 ]7;}0 05 
1 

Setting kabei membuat ' , I J • l kabej J de.sain kunmg I kabeJ pada Saa! mesrn beroperasi ~ l peJuang kabe} pUtllS + ' 
;_¥Elpun~ _ L _ . . _ __j__ 1 L d_g:t~ mutu_kabe!Jelek l 
: Heater rusak ak1b.at · B.andmgkan getaran hm.sealer dg ! t p /jo-:-05 · Getara..> mes1n rata-
; getara."l berlebih 

1 
mesm lain pd saat mesin operasi I l rata sama dengan 

J j ' I : mesin lam 
j Setting salah yg me i Periksa prosedur setting I l 17 'l 0 /05 ' Setting sesuru manual 
l ngalobatkan getaran horiz.ontal sealer sesuai manual l I instruksi dati pabrik 
· hor.sealer herlehihan 

1 
mstruksi dari p'-ar'-h_r_ik_mes'-• -=-1'-.n'-------'~f------+-~ -----+1-----. ------------,---..,----, 

The.rrnoc~uple rusak 
1 

Bandmgkan type thermocouple l 17I H);{)5 Kuahtas 
.akib.at kualitas jelek · lam yang ada £h pa<;.aran 

1 
thermocouple ·elek 
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1 Type thermocouple , Penksa spesif'ik~ & a.plik~ dari ' l 17 !10!05 I Type then11ocouple 
·1 vang d.i kai saiah ~ thermocou 1e ' 1 henar 
; Kabel konektor pad.a ; Penksa 1 pendataan jenis i 17110/05 . Sebagian bes.ar rusak 4 

i t.~ennocouple putus j kenlsakan--·--.-·_P_ad_a_m_._e.-_n-:-1\J-JCO-::-u-p-ie-:--+ll ---~;~ -:::-=--:-::-::~::-+~ ~~:-=:u~;i:;::::....b_e:-:1-k_o_nek---:::t:-o-:--r --+---:--t 
j Thennoc,ouple aus km l Bandmgkan cara setting dg mesin ~ 7/ HJ/D5 j Settmg I konstruksi 4 

konstrukm & settm~ · lam & uenksa de: petillljuk setrmc: l me ngaktbatkan 
: kurang sempuma ~ ; sesuru petunjuk pabrik _l~ I l probality 

l I thennoc.ouple rusak 
____ _L ______ _L~~~~--------~----~ 

d. Langkal1 keempat ada1ah melakukan up date .. Logte tree ". 

llmuk hi poreS<~ dengan niJai confidence jctctor 0 a tau J 00 % saJaJJ maka pada 

logic tree akan diherj tanda silang ( kotak warna mero .. ~ ) yang berarti hipotesa 

tersebut buJ..an menjadi penyebab kerusakan. sedangkan kotak wama bint 

adalah hipotesa yang mei\]adi penyebab kerusakan atau mungkin 

menyebabkan suatu kemsakan. 

e. Langkah kehma adalah identifikasi phy. icaf roof. human root dan Iaten/ root. 

Has.i! dar.i pengeJompokkan tersebut diatas adalah sebagai berikut : 

Pfrvsicaf Roms 

• Pisau tumpui (5) 

• Heater rusak karen a elernennya rusak ( 5) 

• Heater rusak akibat kabei putus (4) 

• Jav.· msak ak.ibat as slider msak (5) 

• Jaw rusa1 alibat Alignment jelek ( 5) 

• Thennm:ouple rusak akihat kualitas jelek (5) 

• Thermocouple n.t.sak alabat kabel c·onnector putus { 4) 

Human Roots 

• Healer n1sak akibar pemasangan kabel tidak benar ' kurang sempurua ( 4) 

• As slidt:r rusak karena pemilihan material tidak sesuai ( 5) 

• Alignmcm jelek akibat desain k-urang sempurna (4) 
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• Thermocouple msak akihar konsml.ksi 'pemasaugan kuraug sempurua ( 4) 

Laten Roots 

• Mentalrtas pembehan komponen asal murah tanpa pert1mbangan tek.nis ( 5) 

f Langkah keenam adalah penentuan Jangkah perbaikan (implemented 

Corrective Actions) 

Dari pengelompokkan masaiah diatas maka dapat diambil kesimpulro1 bahwa 

penyebab kemsakan pada horr::ontal sealer ada1ab : 

Hearer rusak akibar kabel putus, karena imalitas eiemen jelek dan 

pemasangan kabe1 kurang sempuma 

Jav.· rusak akibat desain yfmg kurang sempuma sehingga 

menga.kib~ukan alignmem jelek akibatnya as slider rusak 

Kuahtas thermowup!e jelek dan desain pemasangan yang kurang 

sempurna 

Sehingga penentuan langkah perbaikan yang disarankan adalah : 

Desain ulang sistem hori=ontal sealer dengan desain yang mempunyai 

alignment as sl1der yang, baik dangan proses manufakmr yang mudah, 

menggunakan hemer. thermocouple dan kabel yang berkuaiitas serta mudah 

diassembling. 
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4.4.1.2. Solusi Perbaikan Kerusakan Horizontal Sealer Dengan Metode FMEA 

TaM~ 4.12. Tab@! FM£A horizontal ~r 
fAll.URE M(Jtl£ .at>d efF&:T ANAL YSIS{f!ICEA) WORK SHa:T 

ltemif'foduct:SMS Baron 

MYGe! 
floi!EA number :3 

Pa~ 

FMEA Date!Ml!l 22-10.2005 
Revi--..ed: Cora T 10am · S~~gQng P 

lt""l 

!"l.ffictlOO 

j j I 
I :c J ' 

i0 i Pcte-!staJ t>o!enstaJ s l ?oter-s1lll ~c , Current 
F&Ri!e Et!e.."t{s) cl ;E:-'1 Cous-e-: sf< ;{;! ~ 
M<l<ie failure \f ~ S tf~tr;;-r~-nis) iul Coolr<>l 

s 
' 

COFmMe lRl j j ' I 1 

I" I lE R 
!; p 

le1 H 
lc ! 

~ ~s l 
Recommended ; biJlly 

1
• 

Aaton j & T~~ I 
: eon-~ I 

!AS3>11 ui3ng ~ l ':JI'NI mnt.,.-iai 
;C....rni mate<ial 

' 

j D3!<! I 
1 

'17-lG-2005 ~l materia! dg , B 

; r,:~s lebih balk l 
;_17-10-2005 GWi mali!fial dg j s 

I Jl_' ~lobi!! beik . 
; l 

jGan!Jkabeldg ,n-1o-200S ~t.-.dg 
itual!as !ebih balk i llualilas lebih balk 

' • ~ ~n ~~ ~~~ ·--~ c ~~ 'tl..!anQ r uaLVV..J' ~ l.l!".i';;)Ql'U t,....,'ll a-talftrn ~ u 

,So$lom l>el>ter <1-le<>ter 
J 
j I 

lc-aw" heat;;; dg :5-10-2005 Ganti !>eater doogan ; 8 

;+:;~ taq-.;s ' :K~s b&;lus 

l i 
1~ u'.ang js--1o.zoos 1Pe<i~:u uia<l9 ~ i a 
<Kualltas termc·. ;t»rmocoup!e ; 

~~ <l<ooel<tor i5-1G-1005 lc;aml!r".<>nek!or ja 
l 1 

jO=ro ..,_'~~ ( >-10-2005 e:::: ~ ! a 

l~"' OO.v..-oo i15--S.2005 ·~ SOS(OO; <1!l ! 7 
!Tal ~m dan . .Aii;lnn;ent lbh ba.i!< 
J~-- rr.aleri91 •~ ,Dan >;anti mate.ial 

4 .. .tJ .3. Penentuan Persyaratan T ekn.ik Pada Horizontal Sealer 

Dari uraian diatas (tabel4. l2) mal<.a dapat dirumuskan persyaratan tek"Tiis (Task) 

dari pengembangan sistem Hon:::omal Se-<lia adaiah: 

• Pisau tahan lama 

• Alignment s1stem hnri::omal sealer harus bagus 

• Heater tidak mudah rusak atau putus 

• Thermocouple t1dak mudah msak atau putus 

• Jaw tarum lama dan hasil pack ridak bocor 

r 
' )4 
I 

i 
j s 
j 

:s 
i 
i 
I 

' 5 

l ~ 

L 
i 
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4.4.1.4. Peng-embangan Konsep Pada Horiwntal Sealer 

Horizontal sealer berfungsi sebagai mekanisme yang me!akukan fu.11gsi sealing 

dari film atau pack pada posisi hori::mua/ sekaiigus pemotongan pack sesuai dengan 

panjang yang diingin_kan. Proses sealiug dilakukan pada temperamr sekitar 130°C -

l40¢C <tergantung pada jenis film yang digun.akan). Pennukaan sealer dibuat profil 

dengan fungsi agar basil pack lidak boc.or dan lebih menarik 

Sistem horizontal sealer adalah komponen yang memp1myai kerusakan atau 

masalah yang paling ban yak pada mesin packing SMS Baron tipe S VB - 1 50 antara 

lain healer dan thermocoz~.p/e , pisau horwmtal .•ealer, hearing cam yang sering msak 

sehingga konsep yang dibuat haru5 bisa menguran!,ri teljadinya masalah tersebut 

bahkan mengelirninasinya. Dalam membuat konsep desain untuk sistem hori::onta! 

sealer ada beberapa yang perlu menjadi perhatian yaitu : 

l. Po.si.si ke.d.ua hori::onwf sealer pada saat bertemu ha.'1ls dala.'n posisi sejajar 

sehingga desain yang menopang kedua horizontal sealer hams menjamin 

posisi .keduanya se.iajar arau Jurus saar bertemu. 

2. Dimensi dan toleransi part dalam horizontal sealer hams benar-benar sesuai. 

3. Rearing yang berpasangan dengru1 cam penggerak sealer depan perlu 

perhatian dalam perhinmgan beban dan desain agar tidak mudah msak. 

4. Pernilihan material atau komponen disesuaikan dengan kondisi sistem agar 

man1pu mendukung beban dan kepresisian komponen yang dii.nginkan. 

5. Heater yang terpasa.ng pada honzontal sealer didesain agar tidak mudah 

rusa.x da.":l gampang untuk dimail11enance pada saat msak. 

Ada 3 konsep yang akan dikembangkan untuk Hori::ontal sealer yang salah 

sanmya merupakan desain asli, dcngan berdasarkan FMEA worksheet seperti terlihat 

pada ga.mbar 4.22 (konsep D. gambar 4.23 (konsep H) dan gambar 4.24 (konsep Uf). 
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untuk merumjukkan perbedaan yang nyata dari setiap konsep tersebut, maka 

dije!askan cara kerja masing-masing konsep, 

~ 

..,. ,-~~ ~'==='--- .-.,.., 
f>:i1j t _ 

""li l ..p.-

"'" -·~ 

= 

Grunbar 4.22. Sketsa Kon~p Horizontal Sealer ke- l{desain titi} 

Cara ketja : Hon::ontal w:'aler bergerak m.aju m\.mdur dgn cam sbg penggerak, 

untuk kembah ke posisi semula dibantu oleh spring tarik. Arah 

gerakan sealer depan dan belakang berlawanan amh 

-----~ ..... . . 
~-~---··--

L 

Gambar 4.23. Sketsa f.Vmsep Herizontal Seale•· ke - 2 

Cara kerja : Hon;xmtal '-'eater bergerak maju m1mdur dgn cam sbg penggerak. 

dan mengandalkan fungsj spring untuk kembah ke posisi awa1. 

Arah gerakan .'>t:aler depan dan belakang berlawanan arah. 



,-----
1 
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Tesis - 79 

Gambar 4.2.:. Skets.a Koo.__~ Hm·iz_ootaJ M.aler ke- J 

Cara kelja : Horizontal sealer bergerak maju mundur dgn cam sbg penggerak, 

dan menga:nda1kan hmgsi pring 1.mruk kemhaJi ke posisi awat 

Arah gerakan \ealer depan df.".n belakang berlawanan arah. 

4.4. t .5. P.emiliban Konsep Pad a Horiztmtal Sealer 

Kriteria untuk mengevaluasi ketiga konsep Hori::ontal sea/a adalah : 

Knteria evaluasi konsep Horb>ntal .\eala 

Mudah dlmant!facrur 

Harganya murah 

Mudah dia.\semhlmg 

M~tdah dimainlenance 

Sistem stabii 1 presisi 

Jumlab part sedikit 

De5ain sederhana 

Kemudahan desain tmmk dimam4actur 

Harga marrujauur dan material murah 

Konsep mudah diassemh/mg 

Konsep desain mudah <:hmamtenance 

Sistem beropernsi dengan stabil ' presisi 

Jumlah part pada kon.sep desain sedikit 

Konsep desain sederlmna 
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Setanjutnya dari ketiga konsep horizontal sealer dipiiih satu konsep untuk 

diap!ikasikan. 

a e . . em: -~m -onsep - onzonta se Tbl4U¥ ih"'h k H - er 
Kriteria 8cleksi Koosep Koosep K.etet·an~..n 

I n 
Muda.~ dimanufaktur ,. ,. 

H<lrg<my.a nmrah * -

Mudah ilia.-.:emb.bng * * Koa~p 2 dan 3 menggilllakan baut 

umuk assembling 
Mud.ah d.-i rr.amtenance * * Konsep 2 menggunaka linear bushing 

free maintenance 
Sistem stahil " pres1si * * Kon.<:ep 2 men.ggunaka.n linear bushing 

Konsep 3 mengg~makan lmear ooanng 
Jumlah Part sedikit '* * 

I Desam sedernana * * 

Ketenmgrm: tanda (*) berarti ya ; tanda (-) bemrti tidak 

Da11 konsep ke I yang dipilih m1tuk dikembanglrun. 

4.4.2. Pernncangan Sistem Horisontal Sealer 

Da!am peranca.TJga.'1 horizontal sealer yang memerlukan per:batjan adaiah 

perancangan spring tekan pacta bagian belakang cam. Karena spring tersebut yang 

uanti akan memberikan rekanan pada saar proes :•ealing berlangsung. Dimana tekana11 

adaiah salah satu dari 3 faktor utama da!am proses '<ealinR yaitu tekanan jaw. 

temperatur dan waktu t:aling. Ketiga faktor tersebut dtatas mempakan beberapa 

faktor yang dominan dah.un menduktmg hasil proses sealing pada ,nack agar pack 

yang dihasiikan mesin tidak bocor. Da1am pengembangan desai11 ini. tekanan pada 

saat proses sealing posisi hon:omal tergantuug sekah pacta spring yang terletak di 

belakang 1...¥1m hon::.oma/ '>eaier (k-.'mllbar 4.25. ). Karena pada saar kedua hori=omol 

sealer bertemu, .\pring ini yang memberikan tekauan pada hori=onta! sealer agar 

plastik (pack) menyatu dengan dibantu pemanasan dan heater yang ada pada 
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horizontal sea/a. Gambar detail dari desain pengembangan horizontal sealer dapat 

dilihat pada lamp iran D. 

2 

: -

6 

l. Honsontal sealer frame 

2. Pressure rel I 

3 Pressure rcl H 

4. Bad: bottom sealer 

5. Front bottom sealer 

6. Sealer Shaft 

Ga.onbar 4.15. Ga.-nbar Desain Horizontal Sealer 

Perhitungan sprin~ horizontal sealer : 

Operaring pressure = 4 bar= 4 x 105 ~/m2 
= = 0.4 N/nm12 

Lnas.an bidang tekan .'>eahng]aH· = 125 x 25 mrn = 3125 rn.m2 

Axial defleksi = 6 mm 

!\rlaterial =carbon sted = 420 ~; mm2 (allowable shear .\lresj 1 

80 X 10·' mm1 (lvfodu/u.r ngldlty) 

~ . , c 0 5 . .prmg maex = = d 



Diameter of sprin~: coil 

Gasa ma.l{simum yang terjadi: 

W trul;;, ::;:: PxA 

Twisting momen yang te1jadi: 

D 
T=Wx -

2 

T • J '0 Sd '1Q8'l 3N =l_) x --= - -·· ,•.rnm 
'") 

T =~xfsxd1 

16 

208.3.3d = n x525xd3 

16 

d= -,02 mm 

Standart diameter coil =5.385 mm 

Mean diameter of the spring : 

D = 5 d = 5 x 5.385 = 26.92 mm 

Outer diameter of tbe spring coil: 

= 26-5.385 

= 32.3 mm 

lnner diameter of the spdng coil : 

Di~o d 

= 26.92- 5.385 

= 21.535 mm 
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Number o.f turn of the spring coil : 

Bila di rencanakan beban bekerja parla range 3-4 bar, maka 

W=OJ x3125 =J12.5N 

() = .&WC-'n 

Gd 

6 =0.725 n 

8x312 .5x5.1 xn 

80x103 x5.385 

n = 8.27 lihtan = 8 lihtan 

n'=n+2=8+2=l0 

Free iength of tbe spring ; 

6 
0 males = - XVi mal...' 

w 

6 o,-.j, = --xl250 = 24 mm 
.. .. 312.5 

LF =(10x5.385)+24 +t0.15x24) 

= 81.45 mm = 81 .5 tr:m 

P. b fd.. •1 . h . h .1 fi"ee -lengt11 81.5 9 0 
_ 

Itc o ine ee-1 -: pnc ott e em = n'-l = --= . _.) ro.m 
10 - 1 
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Gam bar 4.26. Gatnbar Sp1ing Basil Pffhitungatl 
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Gambar 4.29. Gambar Horizontal 8eakr Sist~ Prototype HasH pen~mbangan desain 

Perbe-Jaan desain lama dan bam 

Desain Lama 

•!• Sistem sliding mens.:,aunakan roll dgn bearing 

•!• Prosesjoiniug SIStem memakai las shg resiko 

Alignment jelek lebih bes..v 

•!• Hemer menggunakan h<:ater kotak yg dijepit 

Shg ahgnmm(jau· tidak b.>ik 

~ Menggunakan thermocouple jepir 

•!+ Penggantia.n heater lebih sulit 

Resiko as s!tder rusak besar 

Desain Baru 

SJiding memakai linenr bushing 

Joining memakai baut shg 

Alignment lebih baik 

H<:ata memakai hemer catridge 

shg ahJ?nment jaw leb1h baik 

:\1e:nakru thermocouple tanam 

Penggantia:1 heate. mudah 

Resiko as s!tder rusak kecil 
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4.5. Peral~tan Komponen 

Gambar 4~. Foto mesin p~ untuk bubuk kopi basil pengemhangan desain. 
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BABV 

UJI PERFORMANSI PROTOTYPE 

Uji perfonnansi prototype adalah pengujian fungsi dari masing masing 

komponen prototype yang telah dirancang menjadi desain pengembangan dari mesin 

sebelumnya, dengan tujuan agar prototype yang dibuat ini mempunyai perfonna lebih 

baik. Uji performansi prototype ini meliputi beberapa tahapan yaitu tes fungsi 

komponen, tes sistem transmisi, tes kestabilan pack dan tes kestabilan berat produk. 

5.1. Tes Fungsi Komponen 

Test fungsi komponen dilakukan dengan tujuan melakukan pengujian terhadap 

fungsi masing-masing sub sistem dari prototype. Ada 7 sub sistem yang di uji yaitu: 

1. Horisontal sealer 

2. Vertical Sealer 

3. Pulling Roll 

4. Clutch and Brake 

5. Volumetric Rotary 

6. Film Transport 

7. Electrical 

5.1.1. Horisontal SeaJer Sistem 

Part part yang di uji : I. Heater 

2. Termocouple 

3. Sealingjaw 

4. Solenoid Cutter 

5. Cut off cutter 
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Alat ukur yang di gunakan : Termometer digital 

1. Heater 

Metode pengujian: 

1. Heater horisontal sealer mesin dinyalakan 

2 Atur temperature control pada temperatur 50°C dan tunggu sampa1 

temperatur heater tercapai. 

3. Naikkan temperatur secara bertahap sampai temperatur mencapai 160 °C 

4. Lakukan auto tuning pada temperature control agar mendapatkan 

kepekaan yang baik dari temperature kontrol. Biarkan kurang lebih 1 jam 

untuk melihat kestabilan sistem pemanasan pada horizontal sealer. 

5. Ukur temperatur horizontal sealer dengan menggunakan termometer dan 

bandingkan dengan yang tertera pada tampilan temperature control. 

Hasil Pengujian 

•!• Temperatur aktual dan yang tertera pada temperature control 

selisih 2 - 3 oc_ 

Kesimpulan 

2. Thermocouple 

Metode pengujian: 

: Heater berfimgsi normal dengan perbedaan antara 

Aktual dan tampilan temperature contro/2 - 3 o C. 

1. Heater Horisontal sealer mesin dinyalakan 

2 Atur temperature control pada temperatur 50°C dan tunggu sampat 

temperatur heater tercapai. 

3. Naikkan temperatur secara bertahap sampai temperatur mencapai 160 oc 
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4. Lakukan auto tuning pada temperature control agar mendapatkan 

kepekaan yang baik dari temperature control. Biarkan kurang lebih 1 jam 

untuk melihat kestabilan sistem pemanasan pada horizontal sealer. 

5. Ukur temperatur horizontal sealer dengan menggunakan tennometer dan 

bandingkan dengan yang tertera pada tampilan temperature control. 

Hasil Pengujian 

•!• Temperatur aktual dan yang tertera pada temperature control 

selisib 2 - 3 oc. 

Kesimpulan : termocouple berfungsi nom1al dengan perbedaan antara 

aktual dan tampilan temperature control2 - 3 o C. 

3. Sealing Jaw 

Metode pengujian: 

1. Mesin dijalankan dengan kecepatan lambat (inching) dan lakukan proses 1 

cycle 

2 Posisi kedua sealer pada saat menutup (bertemu) dalam posisi sejajar dan 

gigi sealer berpasangan 

3. Atur temperatur sealer pada temperatur 80- 90°C 

4. Jalankan mesin dalam kondisi kosong dengan kecepatan pelan kurang 

lebih 30 packlmenit 

5. Lakukan proses sealing dengan cara manual (mencoba pada film dengan 

posisi terlipat) wttuk melihat ketajaman I basil sealing 

6. Periksa basil proses sealing , hila ada yang robek, gosok profil sealing 

dengan kertas gosok 400 - 600 1.1. sampai hasil sealing tidak ada yang 

robek 
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Hasil Pengujian 

•!• Horisontal sealer berfungsi baik 

4. Solenoid Cutter 

Solenoid cutter berfllllgsi sebagai penggerak mekanisme potong pack I 

bungkus produk 

Metode pengujian: 

1. Coba secara manual mekanisrne penarik dari cutter 

2. Solenoid cutter harus mampu menarik mekanisme potong dengan ringan 

3. Spring pada solenoid cutter harus dapat mengembalikan rnekanisme ke 

posisi semula setelah solenoid mati 

4. Lakukan percobaan secara berulang 

Hasil Pengujian 

•!• Solenoid cutter dapat berfungsi secara normal 

5. Cut off Cutter 

Metode pengujian: 

1. Set cutter pada saat kedua sealing bertemu atau rnenutup, posisi cutter 

masuk kurang lebih 3 mm 

2. Pada saat solenoid cutter on, posisi cutter pada saat kedua sealing bertemu 

masuk kurang lebih 5 mm 

3. Pasang film pada rnesin dan jalankan me sin tanpa produk 

4. Pada saat posisi pack rentengan , maka pack harus dapat dengan mudah 

dirobek 

5. Hasil pack per renteng harus putus pada saat solenoid bekerja 

6. Coba secara kontinyu dalam waktu beberapa lama dan periksa basil 

potongan 
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Hasil Pengujian 

•!• Solenoid cutter berfungsi secara normal 

Catatan : Perlu diperhatikan pemakaian mur pada mekanisme penarik 

cutter karena kondisi getaran cukup besar dapat mengakibatkan 

mur kendor atau lepas 

5.1.2. Vertical Sealer Sistem 

Tujuan : Menguji fungsi komponen vertical sealer pada prototype 

Part part yang diuji : 1. Heater 

2. Thermocouple 

3. Sealing Jaw 

Alat ukur yang di gunakan : T ennorneter digital 

1. Heater 

Metode pengujian: 

1. Heater vertical sealer mesin dinyalakan 

2 Atur temperature control pada temperatur 50°C dan tunggu sampai 

temperatur heater tercapai. 

3. Naikkan temperatur secara bertahap sarnpai ternperatur mencapai 150 oc 

4. Lakukan auto tuning pada temperature control agar mendapatkan 

kepekaan yang baik dari temperature control. Biarkan kurang lebih 1 jam 

dan untuk melihat kestabilan sistem pemanasan pada vertical sealer. 

5. Ukur temperatur vertical sealer dengan menggunakan termometer dan 

bandingkan dengan yang tertera pada tampilan temperature control. 
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Hasil Pengujian 

•!• Temperatur aktua1 dan yang tertera pada temperature control 

selisih 2 - 3 oc_ 

Kesimpulan 

2. Thermocouple 

Metode pengujian: 

:Heater berfimgsi normal dengan perbedaan antara 

Aktual dan tampilan temperature contro/2 - 3 o C. 

1. Heater vertical sealer mesin dinyalakan 

2 Atur temperature control pada temperatur 50°C dan tunggu sampai 

temperatur heater tercapai. 

3. Naikkan ternperatur secara bertahap sarnpai temperatur mencapai 160 oc 

4. Lakukan auto tuning pada temperature control agar mendapatkan 

kepekaan yang baik dari temperature control. Biarkan kurang lebih 1 jam 

dan untuk melihat kestabilan sistem pemanasan pada vertical sealer. 

5. Ukur temperattrr vertical sealer dengan menggtmakan termometer dan 

bandingkan dengan yang tertera pada tampilan temperature control. 

Hasil Pengujian 

•!• Temperatur aktual dan yang tertera pada temperature control 

selisih 2 - 3 oc_ 

Kesimpulan :Tennocouple vertical sealer berfungsi nonnal dengan 

perbedaan antara aktual dan tampilan temperature 

contro/2 - 3 a C. 



3. Sealing Jaw 

Met.olle..p.engujian: 

Tesis - 93 

l. Mesin dijalankan dengan kecepatan lambat (inching) dan dilak"Ukan proses 

1 cycle 

2 Posisi kedua sealer pada saat benemu dalam posisi sejajar dan gigi sealer 

berpasangan 

3. Atur temperatur sealer pada temperature 80 - 90°C 

4. Jalankan mesin dalam kondisi kosong dengan kecepatan pelan kurang 

lebih 30 menit 

5. Coba lakukan proses sealing dengan cara manual (mencoba pada film 

dengan posisi terlipat) unu1k melihat ketajaman I basil sealing 

6. Periksa basil proses sealing , hila ada yang robek, gosok gigi sealing 

dengan kertas gosok 4"00 - 600 !l sampai basil sealing tidak ada yang 

robek 

Hasii Pengujian 

•!• Vertical sealer berfungsi baik 

5.1.3. Pulling Roll Sistem 

Tujuan : Menguji fungsi pulling roll 

Metode pengyjian: 

1. Pasang film pada mesin dan mesin dijalankan 

2. Gunakan manual pulling roll untuk menarik film dari roll film holder 

3. Atur kekerasan !tpring pada pulling roll agar tid-ak terjadi slip pada saat 

menarik film. 
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4. Jalankan mesin dengan kecepatan 40 pack per menit dan bila tetjadi slip 

tambahkan kekerasan .spring-untok men.ghilangkan slip. 

5. Ulangi langkah diatas untuk kecepatan mesin 60 pack per menit 

Hasil Pengujian 

•!• Pulllltg roll berfungsi dengan baik 

5.1.4. Clutch and Brake Sist-em 

Tujuan : Menguji fungsi clutch -and brake pada prototype 

Metode pengyjian: 

1. Atur clearance clutch and brake sebesar 0,2 - 0,3 mm dengan 

menggunakan thickness gauge. 

2. Masuk ke menu tes pada tampilan mesin dan lakukan tes secara manual 

3. Jalankan mesin dan amati kedua clutch and brake, bila terjadi slip, 

clearance antara clutch and brake lebih besar 

4. Pasang film dan jalankan mesin tanpa produk 

Hasil Pengujian 

•!• Clucth and brake berfungsi dengan baik pada clearance 0,2 -

0,3mm 

5.1.5. Volumetric Rotary Sistem 

Tujuan : Metakukan tes fungsi part part yang ada pada volumetric rotary, 

yaitu : 1. Adjuster up and down 

2. Filling sistem 
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Metode pengujian: 

1. Menaikkan dan menurunkan volumetric cup dengan memutar adjuster dari 

posisi minimum sampai pacta volume maksimum baik pacta saat berhenti 

maupun pacta saat berputar. 

2. Memeriksa fungsi.filling system termasuk fungsi proximity untuk vibrator. 

5.1.6. Film Transport Sistem 

Tujuan : Melakukan pengujian fungsi part part sistem.fllm tranport 

Part part yang diuji : 1. Film Holder 

2. Motor .fUm 

3. Tensioner 

4. Fotocell adjuster position 

Metode pengujian: 

1. Pasang film pad a roll film holder dan dicoba sistem pengunci roll film 

2. Masuk ke menu tes dan periksa arah putaran motor .film 

3. Lakukan percobaan tmtuk mengetahui waktu berapa lama motor berputar 

agar mendapatkan panjang yang stabil dan tension yang stabil dari film 

4. Atur kepekaanproximity pembacaan eye mark film 

Hasil Pengujian 

•!• Waktu ideal motor .film berputar adalah 0,2 - 0,4 detik untuk 

mendapatkan panjang dan tension film yang stabil 
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5.1.7. Electrical Sistem 

Tujuan : Melakukan pengujian terhadap fungsi part part electric 

Part part yang diuji : 1. Fungsi tombol-tombol pada panel 

2. PLC (Programing language Control) 

3. Programing 

5.2. Tes Sistem Transmisi 

Tanggal Pengetesan :26 November 2005 

Tempat Tes : PT Weiss Tech,Jl Rungkut Industri III/40 Sumbaya 

Data-Data Pengetesan: 

•!• Mesin di ukur dalam kondisi kosong tanpa beban. 

•!• Mesin diukur dalam 3 kecepatan 30 ppm ,50ppm dan 60 ppm 

•!• Alat pengukuran : Tachometer digital . 

Tujuan : memperoleh data aktual rpm komponen penggerak pad a prototype. 

Tabel 5.1. Basil Tes Transmisi Prototype 

D' 1 tspiay spee . ppm . d 30 
fusUTest 

No. NamaKomponenlslstem Design Aktual KeteranglUI 
I Motor 1420 1482 l420{da1B nameplate motor}_ 
2 Output variabel speed 529.& 552 1:2,6& 
3 Main Shaft 30 27.7 
4 Volumetric rotarv 5 4.5 
5 

D' tsplay spee d 50 : ppm 
Ham Test 

No. Nama Komponenl!<istem Design A.ktual Keterangan 

I Motor 1420 1480 1420{data name_lllate motor}_ 
2 Output variabel speed 904.46 942 1:1.57 
3 Main Shaft 50 47.1 
4 Volumetric rotary &.3 7.& 
5 

Display speed: 60 ppm 
Hasll Test 

No. Nama Komponen/sbtem Desl:n Aktual Keteran:an 
I Motor 1420 1476 
2 Output variabel speed 1092.3 1136 1:1,3 
3 Main Shaft 60 56.5 
4 Volumetric mtary 10 9.4 
5 
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Analisa basil tes sistem transmisi 

Rpm aktuallebih besar 3,8 - 4,4 % dari yang tertera di name plate motor. 

Perbedaan tersebut masih ditoleransi karena masih dibawah 5 % dan dalam prototype 

ini terdapat variable speed yang berfungsi sebagai pengatur kecepatan. 

Secara teori bila rpm motor= 1476 (rpm aktual) dan rpm output variable 

speed= 1136 (rasio 1 : 1 ,3 ), maka : 

Putaran main shaft= 1136 I 20 = 56,8 rpm (perhitungan) 

= 56,5 rpm (aktual) 

Putaran volumetric rotary = (18 I 108) x 56,8 = 9,47 rpm (perhitungan) 

= 9,4 rpm (aktual) 

Ppm mesin = 56,5 ppm , ppm display= 60 ppm 

Terdapat perbedaan angka antara display dan aktual (terukur tachometer) yang 

disebabkan pembacaan perbandingan (comparing) antara PLC dan rotary encoder. 

5.3. Tes Kestabilan Pack 

Tanggal Pengetesan : 26 November 2005 

Tempat Tes : PT Weiss Tech,Jl.Rungkut Industri IIII40 Surabaya 

Data-Data Pengetesan: 

•!• Mesin di ukur dengan memasang film dan tanpa isi produk 

•!• Mesin diukur dalam 2 kecepatan yaitu 40 ppm dan 60 ppm 

•!• Alat pengukuran : Mistar Ukur. 

Tujuan : memperoleh data panjang pack rata-rata yang dihasilkan oleh prototype dan 

besarnya faktor s/ ip yang teijadi pada clutch dan rol tarik pada saat proses 

penarikan film. 
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Metode Tes: 

Atur mesin pada kecepatan 40 ppm 

Pasang film dan mesin dijalankan tanpa produk 

Sampling pack a tau bungkus diambil secara acak 1 pack per rent eng I 1 0 pack 

untuk diukur panjangnya. Hasil sampling panjangpack lihat tabel 6.2. 

Tabel 5.2. Hasil Test panjang pack tanpa eyemark tanpa isi 

Display speed: 40 ppm 

No 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

Data Test 
Display(pulsa/mm) Hasil Test 

113 
12 count 113 

114 
116 
116 
113 
113 
113 
116 
116 

Panjang maksimum: 116 
Panjang minimum : 116 

Temperatur Vertical sealer 
Temperatur Horisontal sealer 
Film 

Display speed: 60 ppm 

No 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

Data Test 
Display(pulsa/mm) Hasil Test 

12 count 123 
121 
122 
119 
120 
124 
126 
120 
119 
122 

Panjang maksimum: 126 
Panjang minimum : 119 

Temperatur Vertical sealer 
Temperatur Horisontal sealer 
Film 

Selisih Keterangan 

(1 count= 9.4 mm) 

: 160 ° c 
: 86 oc 
: ABC Susu 

Selisih 

: 160 ° c 
: 94 oc 
: ABC Susu 

Keterangan 

1 count= 10.25 mm 
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Analisa basil pengetesan: 

•!• Faktor slip semakin besar pada saat kecepatan dinaikan dari 40 ppm 

menjadi 60 ppm yaitu dari selisih maksimum 3 mm menjadi 7 mm. 

•!• Slip yang terjadi pada 60 ppm disebabkan oleh dua hal yaitu : 

1. Slip yang terjadi pada roll penarik film. 

Slip ini dapat diatasi dengan memberikan tekanan yang lebih besar 

pada roll tarik film dengan mengatur spring roll tarik 

2. Akibat sisa magnet yang belum terbuang dengan sempurna pada 

saat clutch mati. Hal ini dapat diatasi dengan melakukan 

penyempurnaan pada pemrograman PLC dan penambahan 

hardware elektronik. 

5.4. Tes Kestabilan Berat Produk 

Tanggal Pengetesan :27 November 2005 

Tempat Tes : PT Weiss Tech,Jl.RlUlgkut Industri III/40 Sw·abaya 

Data-Data Pengetesan: 

•!• Mesin di tes tanpa film. 

•!• Mesin diukur dalarn kecepatau 60 ppm. 

•!• Pengukuran dilakukan pada lubang output volumetric sistem. 

•!• Pengambilan sample dilakukan secara acak tidak berurutan. 

•!• Alat pengukuran : Timbangan digital. 

Tujuan : memperoleh data berat rata - rata yang dihasilkan oleh prototype agar 

mengetahui besamya range berat yang akau di hasilkan. 
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Metode pengujian : 

Volumetric cup diset untuk produk kopi dengan berat 32 gr 

Mesin dijalankan pada kecepatan 60 ppm 

Pengambilan sampling diambil secara acak sebanyak 20 kali 

Sampling yang diambil kemudian ditimbang dan hasilnya dapat dilihat pada 

tabel5 .3. 

Tabel 5.3. HasiJ Test Kestabilan Berat Produk 

32 gram(Produk 3 in 1) : kopi + gula + susu 

Display speed : 60 ppm 

Test ke Hasil test(gram) Keterangan 
1 32 
2 31 .8 
3 32.3 
4 32 
5 32 
6 32 
7 32.3 
8 32 
9 32 
10 32 
11 32 
12 32.8 
13 32 
14 32 
15 32 .8 
16 32.5 
17 32 
18 32 
19 32 
20 32 

Selisih maks.(gram) : 0.8 

Analisa basil tes: 

Selisih maksimum hasil volumetric pengembangan desain yaitu 0.8 gr atau 2.5 %. 

Standar berat yang diijinkan oleb produksi untuk 32 gram adalab : 

Per renteng = 338 - 348 gram 

Per pack = 33,8 - 34,8 gram 
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Atau maksimum 1 gram per pack sehingga volumetric rotary sistem hasil 

pengembangan mempunyai performa lebih baik dan kemungkinan bubuk jatuh 

dibawah volumetric kecil karena hanya mempunyai 1 lubang tepat diatas 

forming film . 

5.5. Field Test 

Sebelum dilakukan tes kekuatan mesin, prototype hams melalui beberapa tes 

untuk melihat apakah mesin tersebut layak untuk di pakai produksi. Tes dilakukan di 

tmit produksi Mocca PT Santos Jaya Abadi pada tanggal 9 November 2005 . Tes 

tersebut antara lain: 

1. Tes bentuk pack. 

Untuk mengetahui bentuk pack hasil mesin prototype apakah sudal1 sesuai 

dengan standar produksi yaitu: 

•!• Lipatan bagus 

•!• Posisi gambar tidak miring 

•!• Hasil potongan lurus 

•!• Panjang potongan relatif stabil (toleransi panjang per btmgkus ± 3 

mm) 

•!• Hasil rentengan dapat dengan mudah di sobek perbtmgkus 

2. Tes berat produk. 

Mesin dites untuk mengetahui kestabilan berat produk yang dihasilkan 

dalam 1 renteng (1 0 pack) dan berat rata-rata per pack. Adapun standar 

berat yang diijinkan oleh produksi adalah: 

"ABC Mocca" berat per renteng : 338 -348 gram 

berat rata-rata per pack : 33.8 - 34.8 gram 
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3. Tes kandungan 02 (tes gas N2) 

Gas N2 dalam produk ini berfungsi sebagai pengawet sehingga produk 

bubuk kopi didalam bungkus tetap kering. Pengisian gas N2 dalam 

bungkus dilakukan bersamaan pada saat proses packing berJangsung. 

Pengetesan dilakukan dengan menggunakan "Dansensor". Cara 

pengukurannya adalah dengan menusukkan jarum dari alat tersebut 

kedalam pack yang sudah jadi dan beberapa saat pad a display akan mtmcul 

angka jumlah oksigen yang ada didalam pack. Adapun stan dar produksi di 

PT Santaos Jaya Abadi jmnlah oksigen yang ada di dalam pack maksimum 

3%. 

4. Tes Kebocoran Pack. 

Pengujian dilakukan terhadap pack basil mesin secara berkala setiap 2 jam 

untuk melihat basil proses sealing dari mesin. T es dilakukan menggunakan 

"vacuum chamber" 40 kPa selama 1 menit dengan mengambil sample 

beberapa renteng pada saat tes awal mesin dan selanjutnya berkala. 

Stan dar produksi di PT Santos Jaya Abadi adalah tmtuk per renteng ( 1 0 

pack ) adalal1maksimum 1 titik kebocoran akibat gula. 

Field test prototype dilakukan di Unit Produksi "ABC Mocca" dan "Kapal Api 

Kopi Susu " PT Santos Jaya Abadi. Pada pengujian ini prototype digunakan pad a unit 

produksi setiap hari selama 2 shift mulai tanggal 16 November 2005. Dari pengujian 

ini diharapkan bahwa prototype yang dibuat mampu mengurangi atau bahkan 

menghilangkan berbagai masalah pada mesin sebelumnya. Keberhasilan performa 

prototype ini dapat dilihat dari record kerusakan atau masalah yang terjadi selama 

pengujian dengan tolok uktu· penurunan nilai RPN drui tabel FMEA pada masing-



Tesis - 103 

masing sub sistem yang dikembangkan yaitu roll film Holder system, volumetric 

system, drive system dan horizontal sealer system. 

Gam bar 5.1 Field Tes Pr·ototype di PT Santos Jaya Abadi 



6.1 Kesimpulan 

BABVI 

KESIMPULAN 
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Dari uraian dan analisa serta perancangan komponen mesin Automatic 

Packaging untuk bubuk kopi yang telah dilakukan, maka dapat disimpulkan : 

1. Metode Root Caused Analys1~~ (RCA) sangat membantu dalam 

menentukan penyebab kerusakan pada suatu unit mesin atau komponen 

dengan sistematis sehingga dapat ditentuk:an kerusakan yang terjadi 

karena phisycal root, human root atau Iaten root. Hasil yang diperoleh 

dari RCA dapat dijadikan persyaratan teknis dari komponen yang akan 

dikembangkan sehingga mempunyai perfonna yang lebih baik. 

2. Metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) dapat dengan 

mudah diaphkasikan pada pengembangan mesi.n packaging bubuk kopi 

untuk melihat hasH perbaikan atau penyelesaian masalah yang teijadi 

sekarang dan yang akan datang. 

3. Dari uji performansi pada prototype mesin yang dibuat, rnaka dapat 

dikatakan bahwa mesin berfungsi dengau baik deugau selisih panjang 

pack pada tes kestabilan panjang pack tanpa eyemark pada kecepatan 

mesin 60 ppm adalah 3 - 7 mm, selisih panjang pack berisi produk 

dengan koreksi eyemark antara 3 - 5 mm I pack dan penyimpangan 

kestabiJan berat produk sebesar 2,5 %. Secara ummn perfonna mesin 

prototype lebih baik dari mesin lama. Agar lebihjelas lihat tabel6.1 
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Tabel6.l. Tabel Peti'om1a Mesin Lama Dengan Prototype 

Kriteria ! Desain Desain Keterangan 
, Awa1 Baru 

Panjang Qack (SQeed 60 QQID} : 

I 
Berpengaruh thd 

Maksimal (mm) 115 113 penampilan dan 
Minimal (nun) 110 109 bentuk pack 
Selisih (mm) 5 4 

Berat Produk : Berpengaruh thd 
Penyimpangan berat maksimum : 4% 2,5% kepuasan pelanggan 

dan rasa 
Performa komQonen/sistem : 
1. Horizontal Sealer Berkaitan dg standar 

Selisih temperatur aktual dan 4-9 2 - 3 temperatur mesin thd 
yang tertera pd display (°C) I film I bungkus 

2. Vertical Sealer I Berkaitan dg standar 
Selisih temperatur aktual dan i 7-8 2-3 temperatur mesin thd 
yang terbaca di display (°C) film I bungkus 

') 

.) . Clutch & Brake I Berpengaruh thd 
Clearance (mm) I 0,2 • 0,3 0,2-0,3 faktor slip 

J 

13 ()2 . 20:)5 12 :~ 

Gambar 6.1. Pengaruh selisih panjang pack terbadap penampilan pack 

6.2 Saran 

Secara umum proto(vpe yang diuji telah memenuhi kondisi perancangan. 

Narnun untuk rnengevaluasi lebih detail perlu dilakukanfie/d test pada unit produksi 

dan digabung dengan mesin yang lain dan diuji dalam waktu yang cukup lama 

sehingga dapat diketahui dan diperiksa apakal1 komponen yang dirancang dapat 

rnemenuhi fungsinya dengan baik 



Tesis 

DAFTAR PUSTAKA 

1. Chao,P Lawrence and Ishi,Kosuke,2003,"Design Process Error 
Proofing:Failure .Mod.e and Effect Analysis of Design Process'',Proceding of 
DETC'03,Chicago Illionis. 

2. Wood,Kristin L and Otto, Kevin N,200l ,''Product Desain - Technique in 
reverse Hngineertng and New Product Development",Prentice Halllnc. 

3. Pahl and Beitz,1996,"Engineering Design - .systematic approach",Spinger
Verlag, Gennany. 

4. Ulrich,Karl T and Eppinger,2000,"Product Design and Deveiopment",Second 
edition,Mc Graw Hill. 

5. Batan,l Made Londen,2004,"Diktat Kuliah Produk Developmenr",Tnstitute 
Teknologi Sepuluh Novernber,Surabaya. 

6. Dierling,E.Eng and Kleinschmidt,F Eng,''Packaging on Form, Fill and Seal 
Flexible Bag Machtnes",Joumal "New Packaging" for Wolft Walsrobe 
AG,West Germany. 

7. Latino,Robert J and Latino,Kenneth C,1999,"Root Cause Ana~ysis Improving 
Performance for Bollom Line Re.sull",CRC Press. 

8. Chrysler Corporation, Ford Motor Company,General Motor 
Corporation,1995,"Poten.\'ial Failure A1ode and fjject Ana~v.sis (FMEA) , 
Reference Manuaf'. 

9. Resource Engineering ,lnc, 1996,"Potensial Failure Mode and l:.jfect Analysis 
(FMEA) , Reference Manuaf'. 



Tesis 

LAMPIRAN- A : 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: MT 13. 
: IV No. 13 -+ IV No. 37 

Date Discr!I!_tion 
22-05-01 Ganti fiber optik 
21-10-01 Ganti variabel speed PEI-1 
30-ll-01 Ganti heater 1 pes untuk Horizontal Jaw 
07-01-02 Ganti Miki pulley gear box 
14-01-02 Ganti oil gear box L SAE 85 W - 140 L 

Ganti pisau Horizontal sealer 
Servis rutin 

17-06-02 Servis rutin , check up oli 
10-07-02 Ganti pulley SMS Miki pulley 
29-07-02 Ganti tennocouple 

Ganti plat pisau counter 
Ganti terminal batu dan pisau-pisau horizontal 

20-08-02 Ganti oil seal No.25 40 8 = 1 pes 
No.20 40 8 = 2 pes 

17-09-02 Ganti rangkaian encoder 
01-10-02 Ganti bearing No. 6005 = 3 pes 

No. 6204 = 2 pes 
No. 6304 

09-10-02 Ganti foto sel + fiber optik 
03-01-03 Servis rutin 
05-01-03 Ganti oil seal 90 
19-04-03 Ganti contactor 2 pes 
14-05-03 Ganti PCB cop 
15-05-03 Ganti bearing No. 6204 = 1 pes 
29-09-03 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 
04-05-04 Ganti heater board 

Ganti tenno couple 2 pes 

14-05-04 Ganti tenno couple panjang l pes 
30-08-04 Ganti tenno couple panjang 1 pes 
09-09-04 Ganti segitiga per pengaman 
10-09-04 Ganti selenoid cutter 

Ganti contactor cutter 
18-09-04 Ganti bearing No. 6005 == 1 pes 

Remark 

SAE90 

Ecentrik& Voltunetrik 
Stang kupu-kupu 
Double cam 

Gearbox 
Vibrator fonner 

As tengah 
V oltunetrik 

uJ heater & Horizontal! 
sealer 

Volumetrik 
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No. of Machine 
Line 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

: MT. 63 (14) 
:IV No. 30 

Date Discription Remark 
08-08-01 Ganti contactor 2 pes untuk heater (HV) 

Ganti tennocouple 
14-08-01 Ganti variabel speed motor & Miki pulley PE.I 
15-01-02 Ganti oil gear box 
08-02-02 Ganti tenno couple CA. SA Horizontal jaw 
12-02-02 Ganti tenno couple CA (Horizontal) 

Ganti display depan dengan baru 
18-06-02 Ganti bearing No.6005 = 2 pes Volurnetrik 

No.6304 = 1 pes Stud cam 
02-10-02 Ganti bearing No.6005 = 4 pes Volumetrik 

No.6304 = 4 pes Brake,clutch stud cam 
No.6004 = 1 pes Brake & clutch 
No.6203 = 1 pes Brake & clutch 
No.6204 = 4 pes Brake,clutch as tegak 

stud cam 
23-10-02 Ganti heater horizontal 1 pes 
05-02-03 Ganti bearing No.6004 = 4 pes Penaik horizontal jaw 
11-03-03 Ganti PCB Brake & clutch 
12-07-03 Ganti heater stick 2 pes Print 
09-09-04 Ganti bearing No.6005 = 2 pes Volumetrik 
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MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: MT. 64 (15) 
:IV 

Date Discription 
04-09-01 Ganti Miki pulley gear box 
11-10-01 Ganti elemen horizontal 
18-10-01 Ganti elemem horizontal 
23-10-01 Ganti tenno couple SA 
05-11-01 Ganti piringan (volumetrik) 
06-11-01 Ganti Mild pulley gear box 
22-11-01 Ganti tenno couple CA (horizontal) 
30-11-01 Ganti heater u/ Horizontal jaw (jaw belakang) 
10-01-02 Ganti tenno couple CA 
15-01-02 Ganti teimo couple CA 
24-01-02 Ganti Horizontal jaw 2 pes 
26-01-02 Ganti relay Cop 
15-02-02 Ganti PCB Brake & clutch Board 

Ganti tenno couple vertical jaw 
05-06-02 Ganti Miki pulley gear box 
13-06-02 Ganti Miki pulley gear box 
19-06-02 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 

No. 6304 = 2 pes 
15-08-02 Ganti rellay heater marcem 12 VDC 

Ganti rellay solenoide 12 VDC 
03-10-02 Ganti bearing No. 6304 = 1 pes 

No. 6203 = 1 pes 
No. 6004 = 1 pes 
No. 6005 = 2 pes 
No. 6204 = 3 pes 

13-03-03 Ganti Miki pulley 
22-04-03 Ganti Miki pulley 
01-10-03 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 

Ganti seal No. 25 40 8 
17-10-03 Ganti bearing No. 6201 = 2 pes 
15-01-04 Ganti PCB Cop 
03-02-04 Ganti tenno couple Horizontal 1 pes 
29-04-04 Ganti heater vertical 
16-09-04 Gauti bearing No. 6005 = 2 pes 
04-10-04 Ganti pisau 

Remark 

Rol film 

Volumetrik 
Stud cam 

Brake & clutch 
Brake & clutch 
Brake & clutch 
Ecentrik 
Brake & clutch 
stang kura-kura 

Volumetrik 
Gearbox 
Variabel speed 

Volumetrik 

I 
I 
I 

I 

I 

I 
I 

I 

I 
dan 

I 
i 

I 

I 

I 
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MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: MT. 65 (16) 
:IV 

Date Discription 
18-07-01 Ganti tenno couple CA 
22-11-01 Ganti tenno couple Horizontal 
08-0J-02 Ganti Miki pulley untuk gear box 
22-03-02 Ganti heater Horizontal jaw 
17-06-02 Ganti heater Horizontal jaw 
03-10-02 Ganti bearing No. 6204 = 4 pes 

No . 6004 = l pes 
No. 6203 = l pes 
No. 6005 = 2 pes 
No. 6304 = 2 pes 

07-02-03 Ganti bearing No. 6004 = 2 pes 
26-02-03 Ganti PCB Brake & clutch 
I 3-05-03 Gauti Miki pulley 
23-05-03 Ganti bearing No. 6203 = 1 pes 

Ganti motor 9A dan variabel speed 
05-06-03 Ga.nti beating No. 6003 = 4 pes 
01-10-03 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 
09-10-03 Ganti beariJ1g No. 6204 = 2 pes 
12-05-04 Ganti bearing No. 6203 = 1 pes 

No. 6201 = 2 pes 
29-06-04 Ganti heater 
08-07-04 Ganti heater 1 pes 
11-09-04 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 
29-09-04 Ganti tenno couple panjang 

Remark 
Vertical jaw 

Stud cam 
Brake & clutch 
Brake & clutch 
Volumetrik & ecentrik 
Stud cam Brake,clutch 
Stud cam 

Gearbox 

Rolltarik 
Volumetiik 
V ruiabel speed 
Variabel speed 
V ariabeJ speed 
Horizontal 
Horizontal 
Voltm1etrik 
Horizontal 

I 

l 
i 

I 
I 

I 
I 
l 

I 
I 



Tests 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: MT. 72 (17) 
:IV 

Date Discription 
08-09-01 Ganti Mild pulley baru 
23-10-01 Ganti Mild pulley 
29-Jl-01 Ganti variabel speed 
03-12-01 Ganti tenno couple CA 
11-02-02 Ganti V -belt rol plastik 
21-06-02 Ganti bearing No. 6005 

No. 6004 
No. 6304 

15-10-02 Ganti bearing No. 6204 = 1 pes 
No. 6105 = 2 pes 
No. 6003 = 7 pes 

02-10-03 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 
14-10-03 Ganti termo couple Co 
15-10-03 Ganti heater Horizontal 2 pes 
23-01-04 Ganti tenno couple 
05-02-04 Ganti pulsa board 
23-02-04 Ganti heater bawah 
15-04-04 Ganti Miki pulley 
06-05-04 Ganti elemen 2 pes 
10-09-04 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 

Remark 

Horizontal 

Volwnetrik 
Stud jaw 
Stud &cam 
As tegak 
Ecentrik 
Stang kupu-kupu 
roll tarik 
Volumetrik 

Vohunetrik 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: MT. 68 (19) 
:IV 

Date Discription 
17-03-0I Ganti control (PCB Cop K-C) 
10-04-02 Ganti heater CA- jaw 
10-07-02 Ganti bearing No. 6204 = 2 pes 
10-10-02 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 

No. 6304 = 2 pes 
23-11-02 Ganti MC board 
11-02-03 Ganti bearing No. 6004 = 2 pes 

Ganti control Brake & clutch 
08-09-04 Ganti bearin_g No. 6005 = 2 pes 

Remark 
Roll plastik 
Horizontal jaw 
As tegak 
Volumetrik 
Unt stud cam atas 

Stud cam bawah 

Volumetrik 

& 

I 
I 

I 
f 

I 

I 

I 
I 

! 

I 
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MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: MT. 69 (20) 
:IV 

Date Discription 
26-03-01 Ganti elemen jaw horizontal 
08-08-01 Ganti tenno couple CA 
11-11-01 Ganti Miki puJley untuk gear box 
29-12-01 Ganti tenno couple CA 
02-01-02 Ganti tenno couple CA 
04-01-02 Ganti Miki puJ1ey 
28-02-02 Ganti plat cutter 
19-03-02 Ganti solenoide valve 
] 1-10-02 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 

No. 6204 = 1 pes 
No. 6005 = 2 pes 
No. 6003 = 4 pes 

31-10-02 Ganti heater 2 pes 
Ganti oil 

13-02-03 Ganti bearing No. 6004 = 2 pes 
20-05-03 Ganti V -belt motor DC penarik plastik 
03-10-03 Ganri bearing No. 6005 = 2 pes 
07-03-04 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 
13-03-04 Ganti contactor heater & relay vertical 
06-04-04 Ganti heater 1 pes 
12-09-04 Ganti tenno couple panjang 1 pes 

Remark 

As ecentrik 
As tegak 
Volumetrik 
As roll tarik 
Horizontal 

Penarik jaw bawah 

Untuk volumetrik 
VolumetJik 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: SMSMTOI 
: Y A SUSU (Ill) 

Date Discription 
15-07-03 Ganti jaw Horizo11taJ 
09-09-03 Service ganti o-ring dan kuningan volumetrik 
14-12-03 

Remark 
Jaw bam 

I 

I 
I 

I 
I 
I 
I 
I 

I 
I 
I 

Ganti oil gear box 
u/stud double coupling: 04-02-04 Service ganti bearing No. 6004 

07-07-04 Ganti bearing No. 6005 As volumetJik 

I 27-08-04 Gantijaw vertical 
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No. of Machine 
Line 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

: SMSMT02 
: YA SUSU (III) 

Date Discription Remark 
20-08-03 Gantijaw Horizontal 
11-09-03 Ganti bearing No. 6005 Volumetrik 
27-10-03 Ganti trafo SA Untuk power 
14-12-03 Ganti oil gear box 
05-02-04 Ganti bearing No. 6005 Volumetrik 

No. 6004 Stud cam jaw 
03-03-04 Ganti Cop board Untuk fedder 
03-06-04 Ganti bearing No. 6005 Volumetrik 
10-09-04 Ganti relay 6 pin 12 VDC Coffee 
12-09-04 Ganti bearing_ No. 6005 Volumetrik 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: SMSMT03 
: Y A SUSU (III) 

Date Discriptioo 
15-07-03 Ganti plat pisau 
11-09-03 Service ganti o-ring dan kuningan volumetrik 
15-09-03 Ganti jaw horizontal barn 
16-09-03 Ganti solenoid cutter 
10-11-03 Ganti relay 12 VDC 
14-12-03 Ganti oil gear box 
06-02-04 Ganti bearing No. 6204 
27-05-04 Ganti tombol push button on-off 
12-09-04 Ganti bearing No. 6005 
27-10-04 Ganti full baron 

Remark 

UntukCop 

Untuk gear box as 

Volumetrik 
Motor DC 

I 
I 
I 
I 

l 

I 
! 

I 
I 

I 
I 
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MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: SMSMT04 
: Y A SUSU (III) 

Date Discription 
15-08-03 Ganti jaw Horizontal 
12-09-03 Service 
18-09-03 Ganti solenoid cutter 1 pes 
09-02-04 Ganti bearing No. 6005 
28-05-04 Ganti bearing No. 6204 

No. 30205 
11-06-04 Ganti jaw vertical 
14-06-04 Ganti relay 6 pin 
06-07-04 Ganti tenno couple 
28-08-04 Ganti pisau 
03-10-04 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 

Remark 

Volumetrik 
Gearbox 

Cop 
Horizontal 
Cutter 
Volumetrik 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: SMSMT05 
: Y A SUSU (III) 

Date Discription 
10-02-04 Ganti bearing No. 6005 
14-06-04 Ganti relay 5 pin 
25-08-04 Ganti heater vertical 
24-09-04 Ganti heater vertical 
03-10-04 Ganti bearing No. 6005 
28-10-04 Ganti heater vertical 

Remark 
As volumetrik 
Wyna print 
Jaw vertical 

Volumetrik 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: SMSMT06 
: YA SUSU (lll) 

Date Discription 
12-02-03 Ganti bearing No. 6005 
26-08-04 Service jaw horizontal 
16-09-04 Ganti segitiga per pengaman 
05-10-04 Ganti bearing No. 6005 

Remark 
Volumetrik 

Volumetrik 

I 
I 
I 
I 
I 

j 

I 
I 

I 

I 



No. of Machine 
Line 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

: SMSMT07 
: Y A SUSU (III) 

Tesis 

Date Discription Remark 
06-02-04 Ganti jaw Horizontal 
11-02-04 Ganti bearing No. 6005 Volumetrik 
29-04-04 Ganti elemen horizontal 
14-06-04 Ganti relay 5 pin Wynaprint 
20-08-04 Ganti jaw horizontal 
05-10-04 Ganti bearing No. 6005 Volumetrik 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: SMS MT08 
: YA SUSU (III) 

Date Discri_l!tion 
20-11-03 Ganti pisau 
02-12-03 Ganti tenno couple horizontal 
11-12-03 Ganti tenno couple horizontal 
13-02-04 Ganti beating No. 6005 
19-02-04 Gauti jaw horizontal 
03-06-04 Ganti bearing No. 6204 
21-06-04 Ganti relay 6 pin 12 VDC 
24-06-04 Ganti heater horizontal 
07-10-04 Ganti bearing No. 6005 
13-12-04 Ganti contactor 220 V AC counter cutter 

Remark 

Volumetrik 

As tegak 
Cop 

Volumetrik 

MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: SMSMT09 
: Y A SUSU (Ill) 

Date Discription 
26-09-03 Ganti per tekan jaw horizontal 
17-01-04 Ganti relay & contactor vibrator former 
25-03-04 Ganti termo couple pendek (heater horizontal) 
15-04-04 Ganti jaw horizontal 
05-06-04 Ganti capasitor AC 
07-10-04 Ganti bearing No. 6005 = 2 pes 

Remark 

Motor AC 
Volumetrik 

I 
I 
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MAINTENANCE HISTORY RECORD 

No. of Machine 
Line 

: SMSMT 10 
: Y A SUSU (III) 

Date Discription 
21-07-03 Gantijaw horizontal 
28-09-03 Ganti bearing No. 6004 
J 5-02-04 Ganti bearing No. 6204 

Ganti bearing No. 6005 
26-04-04 Ganti jaw horizontal 

Remark 

Stang per pengaman 
As tegak 
Volumetrik 
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LAMPIRAN - B : 

Daftar Kerusakan Mesin SMS Baron SVB- 150 

No Masalah (Kerusakan) Jumlah Kerusakan Ranking 
1. Fiber optik 2 
2. v anabel speed 7 VIII 
3. Heater horizontal jaw 19 III 
4 . Miki pulley gear box 13 IV I 
5. Pisau Horizontal sealer 5 X 
6 . Termo couple horizontal jaw 20 II I 
7. Oil seal No. 25 40 8 2 I 
8. Oil seal No. 20 40 8 I I 9. Oil seal No. 90 (gear box) [ 

10. Encoder circuit I 
II. Bearing No. 6005 (ecentrik) 8 VII 
12. Bearing No. 6005 (volumetrik) 35 I 
13 . Bearing No. 6304 (double cam) 2 
14. Bearing No. 6204 (as tengah) 10 VI 
15. Bearing No. 6304 (stud cam) 6 IX 
16. Bearing No. 6004 (stud cam) 4 
17. Bearing No. 6203 (brake & clutch) 4 
18. Bearing No. 6004 (penarik horizontal jaw) 4 
19. Bearing No. 6004 (brake & clutch) 3 
20. Bearing No. 6204 (brake & clutch) l 

I 2l. Bearing No. 620 I (variable speed) 2 
22 . Bearing No . 6204 (stud cam) 1 I 

I 

23 . Bearing No. 6003 (roll tarik) 3 
24 . Bearing No. 6204 (variable speed) 1 
25 . Bearing No. 6203 (variable speed) 1 
26. Foto cell l 
27. Contactor vibrator fonner l 
28 . PCB Cop 3 
29. Termo couple panjang 3 
30. Segitiga per pengaman 1 
31. Solenoid cutter 4 
32. Contactor cutter 1 
33. Contactor heater horizontal jaw 2 
34. PCB brake & clutch 3 
35 . Horizontal jaw 11 v 
36. Rellay cop (roll film) 1 
37 . Heater vertical jaw 4 
38. Termo couple CA (vertical jaw 1 
39. MC board 1 
40. V-belt motor DC penarik plastik 2 
41. Contactor heater vertical jaw I 
42 . Rellay vertical l 
43 . Pulsa board 1 
44. Ulir volumetrik 2 
45 . Vertical jaw 2 
46. Relay 6 pin 12 VDC 4 



LAMPIRAN- C : 

GAMBAR CAD SUSUNAN PROTOTYPE HASIL 

PENGEMBANGAN DESAIN 

Tesis 
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