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analisis kritikalitas, prioritas utama perbaikan difokuskan pada penjadwalan

ulang program perawatan preventif, penggantian komponen aus secara
berkala, serta peningkatan pengawasan terhadap kualitas bahan baku.
Implementasi rekomendasi perbaikan ini diharapkan dapat meningkatkan
keandalan mesin flexo, menurunkan frekuensi downtime, serta mendukung
kelancaran dan efisiensi proses produksi di lingkungan Perusahaan.

PENDAHULUAN

Industri kertas memegang peranan yang sangat penting dalam mendukung berbagai sektor,
mulai dari kebutuhan rumah tangga sehari-hari hingga industri kemasan yang mendukung distribusi
berbagai produk. PT. X, Thk.sebagai salah satu pemain utama di industri ini, terus berupaya menjaga
kualitas produk dan meningkatkan efisiensi produksi dengan mengandalkan teknologi dan mesin-
mesin modern [1]. Dalam proses produksi, mesin flexo merupakan salah satu mesin utama yang
digunakan untuk mencetak pola dan desain pada kertas, khususnya pada kemasan berbentuk box.
Mesin ini memainkan peran penting dalam memastikan hasil cetakan yang tajam dan akurat, yang
sangat dibutuhkan untuk memenuhi standar kualitas yang tinggi dalam setiap produk yang dihasilkan
[2].

Namun, dalam beberapa waktu terakhir, PT. X, Tbk. menghadapi masalah penurunan kualitas
pada hasil cetakan yang dikenal sebagai roll impression. Fenomena ini mengacu pada penurunan
kualitas cetakan yang disebabkan oleh perubahan posisi roll pada mesin flexo, yang berdampak
langsung pada ketidaksempurnaan gambar atau desain yang tercetak pada box. Ketidaksempurnaan
ini tidak hanya mengurangi estetika produk, tetapi juga mengganggu efisiensi proses produksi dan
meningkatkan risiko downtime yang dapat menghambat kelancaran operasional pabrik [3].

Masalah roll impression ini umumnya terjadi karena kerusakan pada komponen-komponen
mesin flexo, yang beroperasi secara terus-menerus dalam kondisi tekanan tinggi. Salah satu
penyebab utama yang ditemukan adalah penurunan posisi roll pada bagian kanan atau kiri unit
printing, yang berakibat pada gambar yang tidak rata dan posisi box yang miring. Sebagai langkah
sementara, operator sering kali menggunakan kayu sebagai penyangga untuk mengatasi masalah ini,
namun cara ini hanya mengatasi masalah sementara dan tidak memberikan solusi jangka panjang.
Jika permasalahan ini terus berulang, dapat menyebabkan peningkatan downtime mesin, mengurangi
efisiensi produksi, dan menurunkan kualitas produk yang dihasilkan [1].

Masalah ini dapat diatasi secara efektif, diperlukan pendekatan yang sistematis dan terstruktur.
Salah satu metode yang dipilih untuk menganalisis dan mengidentifikasi penyebab penurunan roll
impression adalah metode Failure Modes, Effects, and Criticality Analysis (FMECA) [4]. FMECA
adalah sebuah alat analisis yang memungkinkan untuk mengidentifikasi dan mengevaluasi potensi
kegagalan pada setiap komponen mesin flexo secara menyeluruh. Melalui FMECA, setiap komponen
mesin dapat dinilai tingkat risiko kegagalannya, yang kemudian dapat menjadi dasar untuk
menentukan prioritas tindakan perbaikan dan pencegahan. Dengan menggunakan metode ini,
diharapkan perusahaan dapat mengurangi frekuensi kegagalan mesin, memperbaiki performa mesin
flexo, serta memastikan kualitas produk akhir yang lebih konsisten [5].

Seiring dengan upaya untuk meningkatkan kualitas dan efisiensi produksi, penelitian ini
bertujuan untuk mengidentifikasi dan menganalisis penyebab turunnya roll impression pada mesin
flexo di PT. X, Tbk. dengan menggunakan pendekatan FMECA. Dengan demikian, penelitian ini
diharapkan dapat memberikan kontribusi nyata dalam meningkatkan keandalan mesin, mengurangi
downtime, dan menjaga kualitas hasil produksi, serta memberikan rekomendasi perbaikan yang
aplikatif untuk mendukung kelancaran operasional pabrik [6].

Mesin cetak flexo adalah mesin yang digunakan untuk mencetak pada beragam material,
termasuk Kkertas, kardus. Ini adalah metode cetak kecepatan tinggi yang biasa digunakan di kemasan
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untuk mencetak label, kantong, kotak, karton, dan material kemasan lainnya. Mesin flexo biasanya
digunakan untuk mencetak pada beragam material, termasuk kertas, kardus, film, foil, dan substrat
tidak poros. Ini sering digunakan di industri kemasan untuk mencetak label, kantong, kotak, karton,
dan material kemasan lainnya [7]. Mesin flexo juga sering digunakan untuk mencetak surat kabar,
majalah, dan produk komersial lainnya. Mesin flexo dikenal karena keversatilan, kecepatan, dan
efektivitas biaya, yang membuatnya cocok untuk mencetak volume besar material. Adapun
komponen-komponen mesin flexo seperti berikut feeder, unit printing, unit slotter, folder gluer
(ejector penghitung beban atas), unit tali pengikat (strapping) [8].

Gambar 1. Mesin flexo

Serangkaian tindakan pemeliharaan yang dilakukan secara terjadwal untuk mencegah
terjadinya kerusakan atau kegagalan pada peralatan atau mesin sebelum masalah terjadi. Tujuan
utama dari pemeliharaan preventif adalah menjaga kinerja optimal, memperpanjang umur peralatan,
dan meminimalkan waktu henti operasional (downtime) [9]. Tindakan ini meliputi inspeksi,
pembersihan, pelumasan, penempatan suku cadang yang aus, serta pengujian komponen untuk
memastikan kondisi kerja yang baik. Pemeliharaan preventif dilakukan berdasarkan jadwal yang
ditentukan, biasanya didasarkan pada waktu atau penggunaan mesin, seperti jumlah jam operasi atau
siklus kerja tertentu [10].

Roll impresi pada mesin flexo adalah salah satu komponen utama yang berfungsi menekan
material substrat (seperti kertas, karton, atau plastik) ke permukaan plate silinder agar tinta dapat
mentransfer dengan sempurna. Komponen ini biasanya terbuat dari bahan yang kuat dan tahan lama,
seperti baja atau material berlapis karet, untuk memastikan tekanan yang konsisten selama proses
pencampuran. Pengaturan tekanan roll impresi sangat penting, karena tekanan yang terlalu besar
dapat menyebabkan pendinginan material atau cetakan menjadi buram, sementara tekanan yang
terlalu kecil dapat menghasilkan cetakan yang tidak merata [9].

METODE

Metode Failure Modes, Effects, and Criticality Analysis (FMECA) merupakan suatu
pendekatan sistematis yang digunakan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan dalam suatu sistem
atau komponen, menganalisis dampaknya terhadap Kinerja sistem, dan menentukan tindakan
pencegahan yang dapat diambil untuk mengurangi risiko kegagalan tersebut [8]. FMECA bertujuan
untuk memberikan gambaran yang komprehensif mengenai potensi masalah yang mungkin timbul
dalam proses produksi, serta bagaimana dampaknya terhadap kualitas produk, efisiensi produksi, dan
keselamatan operasional. Dengan demikian, penerapan FMECA pada komponen mesin tertentu,
seperti roll impression pada mesin flexo printing (mesin flexo), memerlukan analisis yang mendetail
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untuk mengidentifikasi penyebab kegagalan dan dampaknya, serta untuk menentukan langkah-
langkah perbaikan yang efektif [6].

FMECA pada dasarnya adalah metode gabungan yang mengintegrasikan dua aspek utama:
Failure Modes (bentuk-bentuk kegagalan) dan Effects (dampaknya), serta aspek ketiga yang lebih
mendalam yaitu Criticality Analysis (analisis tingkat kritikalitas) [5]. Pendekatan ini berfokus pada
mengidentifikasi semua potensi kegagalan yang mungkin terjadi dalam sistem atau komponen yang
sedang dianalisis, serta mengevaluasi sejauh mana kegagalan tersebut dapat mempengaruhi operasi
keseluruhan. Di dalam konteks mesin flexo, misalnya, FMECA akan menganalisis setiap komponen
mesin yang berperan dalam mencetak pola pada kertas, termasuk roll impression, dan
mengidentifikasi potensi kegagalan yang dapat mengganggu kualitas cetakan atau bahkan
menghentikan proses produksi.

Proses FMECA terdiri dari beberapa langkah utama yang saling terkait:

1. Identifikasi Komponen dan Fungsi: Langkah pertama dalam penerapan FMECA adalah
mengidentifikasi seluruh komponen mesin flexo yang relevan, termasuk komponen roll
impression. Setiap komponen dianalisis berdasarkan fungsinya dalam sistem untuk
memahami bagaimana kegagalan pada satu bagian dapat mempengaruhi Kinerja
keseluruhan.

2. ldentifikasi Failure Modes: Pada tahap ini, tim analis akan mengidentifikasi semua
kemungkinan kegagalan yang dapat terjadi pada masing-masing komponen yang telah
diidentifikasi. Sebagai contoh, kegagalan pada bearing atau penurunan posisi roll impression
bisa menjadi salah satu failure mode yang perlu diperhatikan. Pencatatan berbagai jenis
kegagalan yang dapat terjadi penting untuk memberikan gambaran yang jelas mengenai
potensi masalah.

3. Evaluasi Dampak (Effects): Setelah failure modes diidentifikasi, langkah selanjutnya adalah
menganalisis dampak dari masing-masing kegagalan tersebut terhadap proses produksi.
Misalnya, kegagalan pada roll impression dapat mengakibatkan pencetakan gambar yang
tidak rata atau posisi box yang miring, yang dapat merusak kualitas produk akhir dan
menyebabkan downtime pada mesin. Dampak ini perlu dipertimbangkan secara mendalam
untuk memahami seberapa serius kegagalan tersebut bagi keseluruhan operasi.

4. Penentuan Tingkat Kritikalitas (Criticality Analysis): Setelah mengevaluasi dampak dari
masing-masing failure mode, langkah berikutnya adalah menentukan tingkat kritikalitas dari
kegagalan tersebut. Analisis kritikalitas ini menggunakan kriteria tertentu seperti Severity
(keparahan), Occurrence (frekuensi kejadian), dan Detection (kemampuan mendeteksi
kegagalan), yang kemudian dihitung untuk mendapatkan Risk Priority Number (RPN). RPN
ini memberikan indikasi prioritas tindakan yang harus diambil, sehingga tim dapat fokus
pada masalah yang memiliki risiko terbesar.

5. Tindakan Pencegahan dan Perbaikan: Berdasarkan hasil analisis RPN, langkah terakhir
adalah merancang tindakan perbaikan yang sesuai untuk mengurangi atau menghilangkan
risiko kegagalan. Tindakan ini bisa berupa pemilihan komponen yang lebih handal,
peningkatan prosedur pemeliharaan, modifikasi desain mesin, atau implementasi prosedur
pengawasan yang lebih ketat.

FMECA memberikan dasar yang kuat untuk berbagai analisis yang mendukung peningkatan
keandalan, pemeliharaan, keselamatan, dan logistik dalam sistem produksi. Dengan melakukan
analisis yang komprehensif, perusahaan dapat mengidentifikasi komponen mana yang memerlukan
perhatian lebih dalam hal pemeliharaan atau perbaikan, serta merencanakan langkah-langkah yang
lebih efektif dalam meningkatkan produktivitas dan mengurangi biaya perawatan. Selain itu,
FMECA juga berfungsi sebagai alat yang efektif dalam memperkirakan potensi risiko dan dampak
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kegagalan yang dapat terjadi selama operasional mesin, sehingga perusahaan dapat mengantisipasi
masalah sebelum terjadi dan memperbaiki proses secara berkelanjutan. Penerapan FMECA pada
mesin flexo di PT. X, Tbk. diharapkan dapat memberikan insight yang berguna untuk
mengidentifikasi akar penyebab penurunan roll impression, menentukan komponen yang perlu
diperbaiki, serta menyusun rekomendasi yang dapat memperpanjang umur mesin dan menjaga
kualitas produksi tetap terjaga.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Penentuan Komponen Area Roll Impression yang Paling Kritis

Tahapan pertama yang dilakukan pada analisis FMECA yaitu menentukan komponen yang
kritis suapaya lebih rinci. Nilai yang telah ditentukan kemudian digunakan untuk menghitung Risk
Priority Number (RPN) untuk setiap komponen, di mana komponen dengan RPN tertinggi dianggap
paling kritis [7].

Tabel 1. Data komponen kritis yang terpilih

No Nama Komponen Frekuensi Kerusakan Jenis Kerusakan
1  Bearing 9 Aus dan patah
2  Rodagigi 1 Retak
3 Shaft Roll 4 Aus
4  Baut 3 Patah
5  Flange Unit with 4 Bolts (UCF) 2 Aus

Grafik perbandingan untuk menentukan komponen kritis dapat ditunjukan pada gambar
dibawah ini:

Penentuan Komponen Kritis

Area Roll Impression

9
10

1
0 (— ‘. - ‘

Y
@e‘%}z A)OQ:? ) 6‘91? @a(/f OOF
& glé’l' 974

B Frekuensi Kerusakan

Gambar 2. Diagram Pareto penentuan komponen paling kristis

Gambar di atas menunjukkan data kerusakan pada beberapa komponen mesin flexo di PT. X,
Thk, yang terjadi selama proses produksi. Komponen pertama yang paling sering mengalami
kerusakan adalah bearing, dengan frekuensi kerusakan sebanyak 9 kali [2]. Jenis kerusakan yang
ditemukan pada bearing adalah aus dan patah, yang menunjukkan bahwa komponen ini mengalami
keausan akibat tekanan dan gesekan terus-menerus. Kerusakan pada bearing dapat menyebabkan
ketidakstabilan pada mesin flexo, yang langsung berdampak pada kualitas hasil cetakan, sehingga
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pemeliharaan dan penggantian bearing secara rutin sangat diperlukan untuk mencegah kerusakan
lebih lanjut [11].

Komponen kedua adalah roda gigi, yang hanya mengalami kerusakan satu kali dengan jenis
kerusakan retak. Meskipun frekuensinya rendah, kerusakan pada roda gigi yang berupa retak dapat
mengganggu transmisi daya antara komponen mesin. Hal ini berpotensi menyebabkan kegagalan
pada mesin flexo jika tidak segera ditangani, sehingga perlu dilakukan pemeriksaan rutin untuk
memastikan kondisi roda gigi tetap baik. Shaft roll, komponen ketiga, mengalami kerusakan
sebanyak 4 kali dengan jenis kerusakan aus [12]. Kerusakan pada shaft roll dapat menyebabkan
ketidaksejajaran komponen mesin, yang akan mengarah pada penurunan kualitas cetakan dan
ketidakteraturan gambar pada produk. Oleh karena itu, shaft roll juga membutuhkan perhatian khusus
dalam hal perawatan dan penggantian [13].

Komponen keempat adalah baut, yang mengalami kerusakan sebanyak 3 kali dengan jenis
kerusakan patah. Baut yang patah dapat menyebabkan komponen-komponen mesin menjadi longgar
atau terlepas, yang dapat menambah kerusakan pada bagian mesin lainnya. Penggunaan baut yang
lebih kuat dan pemeriksaan ketegangan baut secara berkala dapat membantu mengurangi risiko
kerusakan pada komponen ini. Terakhir, flange unit with 4 bolts (UCF) mengalami kerusakan
sebanyak 2 kali dengan jenis kerusakan aus. Kerusakan pada flange unit dapat menyebabkan
ketidakstabilan pada mesin, yang memengaruhi kelancaran dan kualitas proses produksi. Flange unit
ini juga memerlukan perhatian lebih untuk menghindari kerusakan yang lebih serius [14].

Secara keseluruhan, komponen bearing menjadi yang paling kritikal karena frekuensi
kerusakannya yang tinggi dan dampaknya terhadap kinerja mesin secara keseluruhan. Oleh karena
itu, pemeliharaan yang lebih intensif pada komponen-komponen ini sangat penting untuk
mengurangi risiko downtime dan meningkatkan efisiensi produksi di mesin flexo [1].

Menentukan Sebab dan Akibat dari Komponen Kritis

Menentukan sebab dan akibat dari komponen kritis penting untuk mencegah kegagalan serta
mengurangi dampak negatif pada produksi. Tahap ini menjelaskan mengenai penilaian sebab akibat
bearing dan shaft, dapat diketahui pada tahap ini tingkat permasalahan paling tinggi ada pada bearing.
Langkah-langkah ini membantu dalam mengidentifikasi akar masalah [2]. Berbagai penyebab
kerusakan pada komponen Fan belt dan Cutter dapat dilihat pada gambar dibawah ini:

Lingkungan Mesin

Terdapat kerak tinta 5
Putaran roll

Temperature suhu yang
kurang mendukung

Kondisi fisik

impres tinggi

Bearing
Aus & Patah
Operator
kurang disiplin

Kelalaian
setting

Material Manusia

Gambar 3. Diagram sebab akibat dari komponen bearing roll
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Lingkungan Mesin
Terdapat kerak ting putaran roll

impres tinggi

Temperature suhu yang
kurang mendukung

Kondisi fisik

Shaft
Aus

Operator
kurang disiplin

Umur material

Material Manusia

Gambar 4. Diagram sebab akibar dari komponen shaft

Berikut ini merupakan tabel penilaian keburukan jenis kerusakan dari proses:

Tabel 2. Tingkat kerusakan komponen kritis

Nama Komponen Keburukan Terhadap Proses Tingkat
Bearing Sangat tinggi; Karena tingkat keburukan ketika jenis 10
kerusakan terjadi produk yang dihasilkan tidak sesuai
Shaft Tinggi; Karena produk yang dihasilkan tidak presisi 5

atau tidak sesuai keinginan pelanggan yang membuat
konsumen tidak puas.

Kerusakan pada komponen mesin flexo di PT. X, Thk, dapat mempengaruhi kualitas produk
akhir, dengan tingkat keburukan yang bervariasi tergantung pada komponen yang rusak. Bearing,
misalnya, memiliki tingkat keburukan terhadap proses yang sangat tinggi. Ketika bearing mengalami
kerusakan, seperti aus atau patah, dampaknya langsung terlihat pada kualitas produk yang dihasilkan.
Mesin flexo menjadi tidak stabil, yang menyebabkan hasil cetakan tidak sesuai dengan standar yang
diinginkan. Ketidakakuratan gambar dan ketidakteraturan pada produk akhir menjadi masalah utama
yang mempengaruhi efisiensi dan kualitas produksi. Karena dampaknya yang besar, kerusakan pada
bearing diberi tingkat keburukan 10, menunjukkan bahwa kerusakan pada komponen ini sangat
kritikal dan perlu mendapatkan perhatian khusus. Di sisi lain, shaft juga memiliki dampak yang
signifikan terhadap proses produksi, meskipun tidak seberat bearing. Kerusakan pada shaft, seperti
keausan, dapat menyebabkan ketidakpresisian pada produk yang dihasilkan. Hal ini berpotensi
mengurangi kepuasan pelanggan karena produk tidak sesuai dengan harapan mereka. Meskipun
dampaknya tidak seberat kerusakan pada bearing, kerusakan pada shaft tetap berpengaruh pada
kualitas produk dan, pada gilirannya, kepuasan pelanggan. Oleh karena itu, kerusakan pada shaft
diberi tingkat keburukan 5, menunjukkan bahwa meskipun tidak sebesar bearing, masalah ini tetap
penting untuk diperhatikan dan ditangani dengan serius. Secara keseluruhan, bearing menjadi
komponen yang paling kritikal dalam hal kerusakan, dengan dampak yang sangat tinggi terhadap
kualitas hasil produksi, sementara shaft meskipun penting, memiliki dampak yang lebih rendah
namun tetap mempengaruhi ketepatan dan presisi produk.
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Menilai Frekuensi Kejadian Jenis Kegagalan

Menilai frekuensi kejadian jenis kegagalan pada komponen roll impression yang melibatkan
pengumpulan data historis dan analisis pola untuk mengidentifikasi jenis kegagalan yang paling
sering terjadi. Pengumpulan data ini berdasarkan Masukan dari operator yang mencatat kejadian dan
masalah selama operasional harian. Frekuensi Kejadian ini menggunakan jumlah kegagalan per
periode waktu, jumlah kejadian kegagalan untuk setiap komponen dalam periode waktu per tahun.
Adapun frekuensi terjadinya kegagalan pada suatu system dapat dilihat pada tabel di bawah ini:

Tabel 3. Tingkat frekuensi kegagalan komponen kritis

Nama Frekuensi Kejadian Jenis Kegagalan Probabilitas Kerusakan  Tingkat
Komponen
Bearing Sangat tinggi; Frekuensi kerusakan yang 9 kali dalam 1 tahun 10
besar dalam 1 tahun
Shaft Sangat tinggi; Frekuensi kerusakan yang 3 kali dalam 1 tahun 5

besar dalam 1 tahun

Berdasarkan data yang disajikan dalam tabel, dapat dilihat bahwa terdapat perbedaan
signifikan dalam frekuensi kejadian dan tingkat probabilitas kerusakan antara komponen bearing dan
shaft pada mesin flexo di PT. X, Thk. Komponen bearing mengalami kerusakan dengan frekuensi
yang sangat tinggi, yakni sebanyak 9 kali dalam 1 tahun. Kerusakan yang terjadi pada bearing ini
seringkali mengganggu kinerja mesin secara keseluruhan, mengingat fungsi penting bearing dalam
menjaga kestabilan dan kelancaran pergerakan komponen mesin. Dengan frekuensi kerusakan yang
tinggi, komponen bearing memiliki probabilitas kerusakan yang sangat tinggi, yang mengindikasikan
bahwa kerusakan ini berisiko besar memengaruhi kualitas produk yang dihasilkan. Akibatnya,
kerusakan pada bearing sangat berdampak pada proses produksi, di mana produk yang dihasilkan
bisa menjadi tidak sesuai dengan standar kualitas yang ditetapkan. Oleh karena itu, bearing diberikan
tingkat keburukan 10, yang menunjukkan bahwa komponen ini sangat kritikal dan memerlukan
perhatian serius dalam hal pemeliharaan dan penggantian untuk mencegah kerusakan yang lebih
parah dan downtime yang lama.

Sementara itu, shaft juga menunjukkan frekuensi kerusakan yang tinggi, meskipun lebih
rendah dibandingkan dengan bearing, yaitu sebanyak 3 kali dalam 1 tahun. Meskipun kerusakan pada
shaft tidak terjadi sebanyak kerusakan pada bearing, masalah yang muncul tetap berdampak pada
kualitas produk. Kerusakan pada shaft menyebabkan ketidakpresisian dalam hasil cetakan, yang
dapat mempengaruhi kepuasan pelanggan dan reputasi perusahaan. Seperti halnya bearing,
kerusakan pada shaft juga memiliki probabilitas kerusakan yang sangat tinggi, menunjukkan bahwa
meskipun frekuensinya lebih rendah, kerusakan pada shaft tetap berisiko tinggi untuk mempengaruhi
produksi. Oleh karena itu, meskipun kerusakannya lebih jarang, shaft diberikan tingkat keburukan 5,
yang menunjukkan bahwa meskipun dampaknya lebih rendah daripada bearing, komponen ini tetap
membutuhkan perhatian agar tidak mengganggu kelancaran dan kualitas produksi.

Secara keseluruhan, meskipun kedua komponen ini, bearing dan shaft, memiliki frekuensi
kerusakan yang tinggi, bearing menempati posisi yang lebih kritikal dengan tingkat keburukan yang
lebih tinggi. Hal ini disebabkan oleh frekuensi kerusakan yang lebih sering dan dampaknya yang
langsung terhadap kualitas hasil produksi. Pemeliharaan dan penggantian yang tepat waktu untuk
kedua komponen ini sangat penting guna memastikan kelancaran proses produksi dan kualitas
produk yang optimal.

Journal published by LENVARI
APerum Pesona Mutiara, Karangwidoro, Dau, Kabupaten Malang 65151

https://journal.lenvari.org/index.php/jieti | 85



https://journal.lenvari.org/index.php/jieti

Journal of Industrial Engineering & Technology Innovation JIETI
E-ISSN: 2988-3733 | P-ISSN: 2988-3725 Vol.02 No.02, 2024 p.78-89

Menilai Deteksi Probabilitas

Menilai deteksi probabilitas dalam konteks analisis komponen kritis mesin flexo adalah proses
untuk menentukan seberapa mudah suatu kegagalan dapat dideteksi sebelum menyebabkan
kerusakan yang signifikan atau downtime. Evaluasi ini umumnya dilakukan sebagai bagian dari
analisis risiko, untuk mengidentifikasi seberapa cepat atau lambat suatu masalah dapat dideteksi.
Skor deteksi untuk setiap metode berdasarkan skala 1-10 berdasarkan kegagalan yang dapat
dideteksi. Adapun penilaian deteksi probabilitas untuk masing-masing komponen kritis bisa dilihat
pada tabel berikut:

Tabel 4. Tingkat deteksi probabilitas dari komponen kritis

Nama Komponen Deteksi Probabilitas Tingkat
Bearing Tidak bisa mendeteksi jenis kerusakan yang potensia 10
Shaft Tidak bisa mendeteksi jenis kerusakan yang potensia 3

Berdasarkan data yang diberikan dalam tabel, kedua komponen mesin flexo, yaitu bearing dan
shaft, memiliki tingkat deteksi kerusakan yang sangat rendah. Bearing memiliki tingkat deteksi
probabilitas 10, yang menunjukkan bahwa kerusakan pada komponen ini sangat sulit untuk dideteksi
sebelum terjadi. Hal ini disebabkan oleh sifat bearing yang biasanya mengalami keausan secara
bertahap dan sering kali tidak menunjukkan gejala kerusakan yang jelas hingga dampaknya terasa
pada kinerja mesin. Karena sulit mendeteksi kerusakan yang potensial pada bearing, maka komponen
ini memiliki tingkat keburukan yang sangat tinggi. Ketidakmampuan untuk mendeteksi kerusakan
secara dini berisiko mengakibatkan downtime yang cukup panjang dan gangguan besar dalam
kualitas produk. Oleh karena itu, bearing memerlukan perhatian lebih dalam hal pemeliharaan dan
penggantian yang lebih rutin untuk meminimalkan risiko kerusakan yang tidak terdeteksi ini [15].

Sementara itu, shaft juga memiliki deteksi kerusakan yang rendah, dengan tingkat deteksi
probabilitas 3. Meskipun lebih rendah dari bearing, kerusakan pada shaft juga sulit dideteksi sebelum
dampaknya terasa pada mesin. Kerusakan pada shaft yang tidak terdeteksi dengan segera dapat
menyebabkan masalah pada ketepatan dan presisi produk yang dihasilkan, meskipun frekuensinya
lebih rendah dibandingkan dengan bearing. Meskipun demikian, kerusakan pada shaft tetap berisiko
tinggi mengingat pentingnya fungsi shaft dalam menjaga kestabilan mesin. Oleh karena itu, shaft
juga memerlukan pemantauan dan pemeliharaan secara berkala, meskipun tingkat deteksinya tidak
sekuat komponen lainnya [16].

Secara keseluruhan, kedua komponen ini mengalami kesulitan dalam hal deteksi kerusakan,
dengan bearing memiliki tingkat keburukan yang lebih tinggi karena dampaknya yang sangat besar
terhadap kualitas produksi jika kerusakan tidak terdeteksi lebih awal. Dengan demikian, sangat
penting untuk menerapkan prosedur perawatan dan penggantian yang lebih intensif untuk kedua
komponen ini guna mencegah kerusakan yang tidak terdeteksi yang dapat mengganggu kelancaran
produksi [17].

Menghitung RPN (Risk Priority Number)

Metrik yang digunakan dalam Analisis metode FMECA yaitu RPN (Risk Priority Number)
untuk menilai risiko terkait dengan potensi kegagalan pada suatu sistem atau komponen. RPN
dihitung dengan mengalikan tiga faktor utama: Keparahan (Keparahan), Kejadian (Frekuensi
Kejadian), dan Deteksi (Deteksi). Dengan menghitung dan menilai RPN, tim dapat memprioritaskan
masalah yang memerlukan perhatian segera dan mengalokasikan sumber daya secara efisien untuk
meminimalkan kegagalan risiko. Berdasarkan data yang diberikan, tabel berikut menunjukkan
perhitungan Risk Priority Number (RPN) untuk dua komponen mesin flexo, yaitu bearing dan shaft,
yang digunakan untuk mengukur tingkat prioritas perbaikan berdasarkan tiga faktor utama:
keburukan terhadap proses, frekuensi kejadian jenis kegagalan, dan deteksi probabilitas. RPN
dihitung dengan mengalikan nilai dari ketiga faktor tersebut [7].
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Tabel 5. Risk Priority Number (RPN) untuk Komponen Kritis

Prioritas Nama Keburukan Frekuensi Deteksi RPN
Komponen Terhadap Kejadian Probabilitas
Proses Jenis
Kegagalan
1 Bearing 10 10 10 1000
2 Shaft 5 5 3 75

Berdasarkan hasil analisis yang disajikan dalam tabel, prioritas perbaikan antara dua
komponen mesin flexo, yaitu bearing dan shaft, dapat dianalisis melalui nilai Risk Priority Number
(RPN) yang diperoleh dari tiga faktor utama: keburukan terhadap proses, frekuensi kejadian jenis
kegagalan, dan deteksi probabilitas. Untuk bearing, nilai keburukan terhadap proses adalah 10, yang
menunjukkan bahwa kerusakan pada komponen ini memiliki dampak yang sangat besar terhadap
kualitas produk dan kelancaran proses produksi. Kerusakan pada bearing dapat menyebabkan
ketidakteraturan pada hasil cetakan, mengurangi efisiensi, dan meningkatkan risiko kegagalan
produk. Frekuensi kejadian jenis kegagalan juga bernilai 10, yang berarti kerusakan pada bearing
terjadi sangat sering dalam satu tahun. Ditambah dengan nilai deteksi probabilitas 10, yang
menunjukkan bahwa kerusakan pada bearing sulit dideteksi sebelum terjadi, maka bearing memiliki
nilai RPN 1000 [7]. Nilai ini mengindikasikan bahwa bearing memiliki prioritas tertinggi untuk
mendapatkan perhatian lebih dalam hal pemeliharaan dan penggantian, karena kerusakan pada
komponen ini memiliki dampak besar, sering terjadi, dan sulit terdeteksi [18].

Sementara itu, shaft memiliki nilai keburukan terhadap proses yang lebih rendah, yaitu 5, yang
menunjukkan bahwa meskipun kerusakan pada shaft berpengaruh pada kualitas produk, dampaknya
tidak sebesar pada bearing. Kerusakan pada shaft lebih jarang terjadi, dengan frekuensi kejadian jenis
kegagalan yang bernilai 5. Meskipun demikian, kerusakan pada shaft tetap dapat menyebabkan
ketidakpresisian dalam produk akhir. Deteksi kerusakan pada shaft juga sulit dilakukan, dengan nilai
deteksi probabilitas 3. Dengan mengalikan ketiga faktor tersebut, shaft memiliki nilai RPN 75.
Meskipun lebih rendah dari bearing, nilai RPN ini masih menunjukkan bahwa shaft perlu
diperhatikan dan diperbaiki jika terjadi kerusakan, meskipun dengan prioritas yang lebih rendah
dibandingkan dengan bearing. Secara keseluruhan, hasil perhitungan RPN menunjukkan bahwa
bearing harus menjadi fokus utama dalam pemeliharaan mesin flexo, karena memiliki prioritas yang
lebih tinggi berdasarkan dampak besar terhadap proses produksi, frekuensi kerusakan yang sering,
dan kesulitan dalam mendeteksi kerusakannya. Sementara shaft, meskipun tetap penting, memiliki
prioritas yang lebih rendah, namun tetap perlu perhatian agar kualitas produk tidak terganggu [5],

(8].

KESIMPULAN

Analisis penyebab turunnya performa roll impression pada mesin Flexo menggunakan
metode FMECA menunjukkan bahwa kerusakan dan penurunan fungsi roll impression disebabkan
oleh beberapa faktor utama, yaitu keausan roll akibat penerbitan yang berlebihan, kerusakan bantalan
(bearing fail), pelumasan yang tidak memadai, dan ketidak sejajaran komponen mekanis. Dengan
identifikasi kegagalan dan dampaknya, prioritas perbaikan dapat diberikan pada pemeliharaan
pelumasan, inspeksi bantalan secara berkala, serta kalibrasi ulang komponen untuk mencegah
kegagalan lebih lanjut dan memastikan. Komponen Bearing dan Shaft merupakan komponen Kritis
pada area Roll Impression. Dari diagram sebab akibat diperoleh faktor yang berpengaruh terhadap
kerusakan komponen yang diakibatkan oleh empat faktor yaitu faktor mesin, material, lingkungan
dan manusia. Tetapi faktor metode tidak digunakan karena diperusahan sudah memakai standar
operasional prosedur. Penyebab utama kerusakan komponen bearing yaitu dari faktor mesin karena
waktu kerja mesin yang melewati batas pemakaian. Tiga factor pendukung kerusakan yaitu faktor
material yang disebabkan kondisi fisik produk, factor lingkungan yang disebabkan temperatur/ suhu
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yang kurang mendukung serta debu dan kotoran, faktor manusia yang disebabkan operator kurang
disiplin serta kelalaian. Urutan prioritas tindakan perawatan berdasarkan nilai RPN adalah bearing
yang memiliki nilai 1000 dan shaft 75.
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