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Abstrak— PT. Baja Menara Inti (BMI) merupakan perusahaan yang bergerak di bidang jasa yakni bengkel alat berat. PT. BMI terletak
di JI. Margomulyo No. 29, Surabaya. Banyaknya unit alat berat yang dimiliki perusahaan, mengharuskan banyaknya juga operator
bengkel yang menangani pemeliharaan alat berat dan perawatan peralatan bengkel sehingga terjadi hal saling melempar tanggung
jawab untuk menanganinya. Dari hal tersebut, perusahaan melakukan penyuluhan kepada seluruh operator bengkel untuk memiliki
rasa tanggung jawab dan kedisiplinan. Untuk menumbuhkan sikap positif dan membiasakan disiplin diri yaitu dengan
mengimplementasikan budaya 5R dengan tujuan untuk meningkatkan kualitas serta efisiensi tempat kerja. Selain budaya 5R, penulis
melakukan penelitian perawatan alat kerja/ peralatan bengkel menggunakan metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis). FMEA
adalah suatu prosedur terstruktur untuk mengidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin mode kegagalan (Failure Mode).
Keunggulan dari metode FMEA ini dapat melakukan identifikasi perawatan peralatan bengkel yang harus diproritaskan terlebih dahulu
sehingga meminimalisir terjadinya kehilangan dan kerusakan peralatan bengkel serta downtime pekerjaan yang terlalu lama. Tujuan
dari penelitian ini sendiri adalah untuk melakukan perawatan peralatan kerja bengkel agar tidak terjadi kerusakan dan kehilangan
peralatan kerja. Dari penelitian yang dilakukan penulis, didapatkan hasil yaitu nilai RPN tertinggi pada data kerusakan peralatan
bengkel periode bulan Juli s/d September 2023 adalah mesin gerinda terbakar sehingga dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja,
pekerjaan terhambat, perusahaan membeli peralatan baru. Sedangkan nilai RPN tertinggi pada data kehilangan peralatan bengkel
periode bulan Juli s/d September 2023 adalah Mesin bor hilang sehingga dapat menimbulkan risiko pekerjaan terhambat karena divisi
bengkel harus membeli peralatan tersebut agar pekerjaan dapat diselesaikan.

Kata Kunci: 5R, FMEA, Bengkel, Perawatan, Mesin.

Abstract— PT. Baja Menara Inti (BMI) is a company operating in the service sector, namely heavy equipment workshops. PT. BMI is
located on JI. Margomulyo No. 29, Surabaya. The large number of heavy equipment units owned by the company requires that there
are also many workshop operators who handle heavy equipment maintenance and maintenance of workshop equipment, so there is a
case of shifting responsibilities to each other to handle them. From this, the company provides education to all workshop operators to
have a sense of responsibility and discipline. To foster a positive attitude and get used to self-discipline, namely by implementing the
5R culture with the aim of improving the quality and efficiency of the workplace. Apart from the 5R culture, the author conducted
research on maintenance of work tools/workshop equipment using the FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) method. FMEA is a
structured procedure to identify and prevent as many failure modes as possible. The advantage of the FMEA method is that it can
identify workshop equipment maintenance that must be prioritized first, thereby minimizing loss and damage to workshop equipment
as well as excessively long work downtime. From the research conducted by the author, the results obtained were that the highest RPN
value in data on damage to workshop equipment for the period July to September 2023 was that the grinding machine caught fire,
which could cause a risk of work accidents, work being hampered, the company buying new equipment. Meanwhile, the highest RPN
value in the workshop equipment loss data for the period July to September 2023 is the loss of the drilling machine, which can create
a risk of work being hampered because the workshop division has to buy the equipment so that the work can be completed.

Keywords: 5R, FMEA, Workshop, Maintenance, Machinery

upaya pekerja di PT. BMI terutama pekerja divisi bengkel
untuk melakukan perawatan peralatan bengkel agar tidak
terjadi kehilangan dan kerusakan peralatan kerja.
Kedisiplinan sangat berhubungan dengan nilai-nilai
kepatuhan dan tanggung jawab pribadi. Kedisiplinan harus
ditanamkan sedini mungkin pada diri senidiri dan
diterapkan berulang-ulang sehingga berubah menjadi
pembiasaan. Membentuk budaya disiplin dapat dilakukan
dengan komitmen, kesungguhan hati dalam bekerja dan
saling bekerjasama [2]. Salah satu cara untuk
menumbuhkan sikap positif dan membiasakan disiplin diri

I. PENDAHULUAN

PT. Baja Menara Inti (BMI) merupakan perusahaan
yang bergerak di bidang jasa yakni bengkel alat berat. PT.
BMI terletak di JI. Margomulyo No. 29, Surabaya. Setiap
perusahaan memiliki kewajiban untuk melakukan
pemeliharaan dan perbaikan alat berat guna melancarkan
kegiatan operasionalnya dalam penanganan proyek. [1].

Banyaknya unit alat berat yang dimiliki perusahaan,
mengharuskan banyaknya juga operator bengkel yang
menangani pemeliharaan alat berat dan perawatan
peralatan bengkel sehingga terjadi hal saling melempar

tanggung jawab untuk menanganinya. Dari permasalahan
tersebut, perusahaan melakukan penyuluhan kepada
seluruh operator bengkel untuk memiliki rasa tanggung
jawab dan kedisiplinan. Dari topik masalah yang terjadi,
penulis mengemukakan tujuan dari penelitian ini adalah

yaitu dengan mengimplementasikan budaya 5R [3].
Pengertian 5R adalah cara dalam melakukan
pengelolaan atau mengatur tempat kerja agar secara jangka
panjang dapat menjadi lebih baik lagi [4]. Tujuannya agar
meningkatnya kualitas serta efisiensi tempat kerja [5].
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Selain budaya 5R, penulis melakukan penelitian perawatan
alat kerja/ peralatan bengkel menggunakan metode FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis). FMEA merupakan
suatu metode untuk mengidentifikasi, mengevaluasi, dan
mengelola resiko secara efektif dalam suatu kegiatan [6].
Keunggulan dari metode FMEA ini dapat melakukan
identifikasi perawatan peralatan bengkel yang harus
diproritaskan terlebih dahulu sehingga meminimalisir
terjadinya kehilangan dan kerusakan peralatan bengkel
serta downtime pekerjaan yang terlalu lama.

FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) adalah
suatu prosedur terstruktur untuk mengidentifikasi dan
mencegah sebanyak mungkin mode kegagalan (Failure
Mode). Suatu mode kegagalan adalah apa saja yang
termasuk dalam kecacatan/kegagalan dalam desain,
kondisi diluar batas spesifikasi yang telah ditetapkan, atau
perubahan dalam produk yang menyebabkan terganggunya
fungsi dari produk itu. FMEA merupakan salah satu
metode yang dapat digunakan untuk mengidentifikasi
skala prioritas dalam perawatan peralatan bengkel dengan
mengevaluasi risiko kegagalan yang terjadi pada peralatan
bengkel [7].

Il. METODE PENELITIAN

Dalam penelitian ini, penulis menggunakan data
sekunder yaitu data yang didapat dari perusahaan berupa
data kehilangan dan kerusakan peralatan-peralatan bengkel
yang digunakan untuk memperbaiki (maintenance) alat
berat dan atau alat transportasi. Dari data yang didapatkan,
penulis menerapkan budaya kerja 5R untuk menata ulang
tata letak peralatan bengkel dan melakukan upaya
perawatan peralatan bengkel menggunakan metode FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis). Data kerusakan
peralatan bengkel dapat dilihat pada tabel 1 dan data
kehilangan peralatan bengkel dapat dilihat pada tabel 2.

Tabel 1. Data Kerusakan Peralatan Bengkel PT. BMI
periode bulan Juli s/d September 2023

L

Mesin
Berat gerinda 1
terbakar
September . Drum oli
3. 2023 Ringan bocor 2
Total kerusakan 12

Kategori
Kerusaka
n

No. Bulan Keterangan  Jumlah

Mesin
gerinda
tangan
terinjak

Ringan Tang potong

patah

N

1. Juli 2023 Mesin

genset mati

Mesin
genset 1

Berat overheat

Konsleting
mesin las

Taspen

Agustus terinjak

Ringan

2023 Accu

berumur
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Sumber : Data perusahaan

Tabel 2. Data Kehilangan Peralatan Bengkel PT. BMI
periode bulan Juli s/d September 2023

No. Bulan Keterangan Jumlah
Kunci L 2
hilang
Tang potong 3
hilang
1. Juli 2023 Accu hilang 1
Kunci pass
. 2
hilang
Matabor
- 3
hilang
Kunci ring
tidak 2
ditemukan
Agustus -
2. 2023 Me_sm bor 1
hilang
Cutting torch
. 1
hilang
Kunci L 1
3 September hilang
' 2023 Bostel gerinda 3
hilang
Total kehilangan 19

Sumber : Data perusahaan

Metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)
dimana metode ini merupakan sebuah teknik yang
digunakan untuk menetapkan kebijakan perawatan dengan
cara mengidentifikasi potensi jenis kerusakan, potensi
akibat kerusakan dan potensi penyebab kerusakan yang
kemudian akan dinilai berdasarkan dari kriteria severity,
occurance dan detection untuk menghilangkan kegagalan
pemilihan kebijakan perawatan dapat dilihat dari RPN
(Risk Priority Number) yang akan menampilkan data besar
kecilnya risiko [8].

Metode FMEA yang digunakan memiliki fungsi yaitu
untuk mengidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin
mode kegagalan. Langkah utama yang dilakukan ada;lah
pengumpulan data kerusakan dan kehilangan peralatan
bengkel, kemudian menentukan nilai Rating Severity (S),
Rating Detection (D), dan Rating Occurance (O). langkah
yang terakhir adalah menentukan nilai RPN yang
didapatkan dari hasil kali nilai S x O x D. Hasil dari nilai
RPN berupa perawatan peralatan bengkel yang harus
diproritaskan atau didahulukan [9].

Tingkat keparahan (severity) adalah penilaian terhadap
keseriusan dari efek yang ditimbulkan. Dalam arti setiap
kegagalan yang timbul akan dinilai seberapa besarkah
tingkat keseriusannya. Terdapat hubungan secara langsung
antara efek dan severity. Sebagai contoh, apabila efek yang
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terjadi adalah efek yang kritis maka nilai severitypun akan
tinggi. Dengan demikian, apabila efek yang terjadi bukan
merupakan efek yang kritis maka nilai severity pun akan
sangat rendah [10]. Penentuan Rating Severity (S) dapat
dilihat pada tabel 3:

Tabel 3. Penentuan nilai Severity

Efek Ranking Keterangan
Tingkat keseriusan
operator maintenance
Berbahaya dan keselamatan tidak
tanpa ada 10 -
eringatan sesuai qlengan peraturan
P pemerintah yang tidak
disertai peringatan.
Tingkat keseriusan
operator maintenance
Berbahaya dan keselamatan tidak
dan ada 9 -
erinoatan sesuai dengan peraturan
pering pemerintah yang disertai
peringatan.
Sangat 8 Downtime lebih dari 8
tinggi jam
N Downtime diantara 4 — 8
Tinggi 7 .
jam
Sedang 6 Downtlme_dlantara 1-4
jam
Rendah 5 Downtime Q|antara 05-
1 jam
Sangat 4 Downtime diantara 10 —
rendah 30 menit
Kecil 3 Downtime terje@ hingga
10 menit
Variasi parameter proses
tidak didalam batas
spesifikasi. Pengaturan
Sangat I
kecil 2 atau pengengla ian proses
lainnya dibutuhkan
selama produks. Tidak
terdapat downtime.
Variasi parameter proses
tidak didalam batas
Tidak ada 1 spesifikasi. Pengaturan

atau pengendalian proses
dapat dilakukan selama
maintenance rutin.

Sumber : Situngkir, 2019

Tingkat kejadian (occurrence) adalah kemungkinan
bahwa penyebab tersebut akan terjadi dan menghasilkan
bentuk kegagalan selama masa penggunaan produk.
Occurance merupakan nilai rating yang disesuaikan
dengan frekuensi yang diperkirakan dan atau angka
kumulatif dari kegagalan yang dapat terjadi [11]. Rating
Occurance (O) dapat dilihat pada tabel 4:

Tabel 4. Penentuan nilai Occurrence

Rating Probability of Occurrence
10 Lebih besar dari 50 per 7200 jam
penggunaan
9 35-50 per 7200 jam penggunaan
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L

8 31-35 per 7200 jam penggunaan

26-30 per 7200 jam penggunaan

21-25 per 7200 jam penggunaan

15-20 per 7200 jam penggunaan

5-10 per 7200 jam penggunaan

7
6
5
4 11-14 per 7200 jam penggunaan
3
2

Lebih kecil dari 5 per 7200 jam penggunaan

1 Tidak pernah sama sekali

Sumber : Situngkir, 2019

Kemungkinan kegagalan untuk terdeteksi sebelum
kejadian  (detection) adalah pengukuran terhadap
kemampuan mengendalikan atau mengontrol kegagalan
yang dapat terjadi. Nilai detection diasosiasikan dengan
pengendalian saat ini. Penentuan Rating Detection (D),
dapat dilihat pada tabel 5[12].

Tabel 5. Penentuan nilai Detection
Rating Detection Design Control
10 Tidak mampu terdeteksi
9 Kesempatan yang sangat rendah dan sangat
sulit untuk terdeteksi
Kesempatan yang sangat rendah dan sulit
untuk terdeteksi
Kesempatan yang sangat rendah untuk
terdeteksi
Kesempatan yang rendah untuk terdeteksi
Kesempatan yang sedang untuk terdeteksi
Kesempatan yang cukup untuk terdeteksi
Kesempatan yang tinggi untuk terdeteksi
Kesempatan yang sangat tinggi untuk
terdeteksi
1 Pasti terdeteksi

N (WO

Sumber : Situngkir, 2019

I11. HASIL DAN PEMBAHASAN

Selama penelitian berlangsung, kepala bengkel
melakukan penyuluhan kedisplinan dan penerapan budaya
kerja 5R kepada seluruh operator bengkel sehingga
didapatkan hasil sebagai berikut:

1. Ringkas

Merupakan kegiatan memilah peralatan yang
dibutuhkan atau tidak dan layak atau tidak untuk
digunakan. Setiap peralatan diklasifikasikan
berdasarkan tingkat kebutuhannya sehingga
peralatan yang tidak digunakan dan tidak layak
harus dipisahkan atau dibuang. Dari hasil
observasi yang dilakukan, penulis belum
menemukan kegiatan yang memenuhi budaya
kerja ringkas, sehingga perlu  dilakukan
penjadwalan pemilahan peralatan  bengkel,
penentuan lokasi penyimpanan peralatan yang
sudah tidak dibutuhkan dan tidak layak digunakan.
2. Rapi
Merupakan kegiatan menata peralatan bengkel
berdasarkan fungsi, bentuk, jenis, ukuran sehingga
bengkel tertata rapi dan peralatan bengkel mudah
dicari atau ditemukan saat dibutuhkan. Hasil
observasi yang dilakukan, penulis menemukan
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adanya kegiatan penerapan budaya kerja rapi yaitu
lemari penyimpanan peralatan ditata berdasarkan
kesamaan fungsi.

3. Resik
Merupakan kegiatan membersihkan sampah/
kotoran/ benda asing menggunakan peralatan
kebersihan yang sudah disediakan perusahaan.
Hasil signifikan yang diberikan adalah tersedianya
peralatan kebersihan yang lengkap dengan jumlah
yang memadahi dan berfungsi dengan baik.

4. Rawat
Merupakan kegiatan pengulangan budaya kerja 3R
sebelumnya (ringkas, rapi, resik). Hasil oservasi
yang dilakukan penulis, ditemukan hasil yang
signifikan yaitu adanya rambu K3 di beberapa
peralatan bengkel khusu, tersedianya jadwal piket

kebersihnan gudang penyimpanan peralatan
bengkel, dan tersedianya SOP penggunaan
peralatan bengkel.

5. Rajin

Merupakan implementasi dari bentuk kedisiplinan
dan menjadi puncak penerapan budaya kerja 5R.
Budaya kerja ini merupakan penyadaran terhadap
etika seseorang untuk bertanggung jawab dan
termotivasi untuk melakukan perubahan yang
lebih baik lagi.

Data kerusakan peralatan bengkel (tabel 1) dan data
kehilangan peralatan bengkel (tabel 2) yang sudah
didapatkan, selanjutnya diberikan nilai  severity,
occurrence, dan detection sesuai dengan rating nilai
masing-masing. Nilai severity, occurrence, dan detection
dapat dilihat pada tabel-tabel di bawah ini:

a. Nilai Severity kerusakan peralatan bengkel PT. BMI
Tabel 6. Nilai Severity Kerusakan Peralatan
Bengkel PT. BMI periode bulan Juli s/d

September 2023 Nilai b. Nilai Severity kehilangan peralatan bengkel PT. BMI
Permasalaha p bab Risik S at Tabel 7. Nilai Severity Kehilangan Peralatan
n enyeba ISIkO everit Bengkel PT. BMI periode bulan Juli s/d
y September 2023
Kurangnya Nilai
. . kesadaran peralqtan Permasalaha Penyebab Risiko Severit
Mesin gerinda tanggung kerja n
- . . 4 y
tangan terinjak jawab rusak, kaki Tidak
kesilgrmaatan terluka menerapkan  Pekerjaan
T'djk Kunci L budaya5R  terhambat,
| Ikak Pekerjaan hilan dalam membeli 5
T melakukan terhambat, g perawatan peralatan
ang potong perawatan membeli 5 peralatan kerja baru
patah peralatan :
kerja secara peralatan kerja
] " kerja baru Tidak Pekerjaan
_Itu dmk Tand poton meletakkan  terhambat,
Ilkak Peralat hgilgn g kembali membeli 4
metaku kan elia atan g pada peralatan
Mesin genset pengecekan ena tempatnya kerja baru
. peralatan rusak, 7 :
mati - . Tidak .
kerja pekerjaan Pekerjaan
. menerapkan
sebelum terhambat Accu hilang terhambat, 6
bekerj budaya SR membeli
exXena dalam
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L

Tidak

Pekerjaan
melakukan
. terhambat,
Mesin genset perawatan .
mesin 8
overheat peralatan
. genset
kerja secara rusak
rutin
Tidak
Konsleting melakukan Pekerjaan
. pengecekan 5
mesin las terhambat
sebelum
digunakan
Tidak
menerapkan .
Taspen budaya 5R Membeli
L peralatan 5
terinjak dalam
baru
peralatan
kerja
Tidak
mengganti Konsleting
Accu berumur peralatan peralatan 4
kerja sesuai kerja
prosedur
Tangan
terbakar,
Mesin gerinda  Konsleting pekerjaan
- terhambat, 9
terbakar listrik -
membeli
peralatan
kerja baru
Tidak
melakukan
Drum oli pengecekan Terpeleset 6
bocor dan
perawatan
rutin

Sumber : Data perusahaan
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L

perawatan peralatan
peralatan kerja baru
kerja
Tidak
menerapkan  Pekerjaan
Kunci pass budaya5R  terhambat,
¢l p dalam membeli 4
hilang
perawatan peralatan
peralatan kerja baru
kerja
Tidak
menerapkan  Pekerjaan
Matabor budaya 5R terhamba_t,
- dalam membeli 3
hilang
perawatan peralatan
peralatan kerja baru
kerja
Tidak Pekerjaan
Kunci rin meletakkan  terhambat,
ng kembali membeli 5
terselip
pada peralatan
tempatnya kerja baru
Tidak Pekerjaan
Mesin bor meletakkan  terhambat,
. kembali membeli 8
hilang
pada peralatan
tempatnya kerja baru
Tidak
menerapkan  Pekerjaan
. budaya 5R  terhambat,
Cuttlpg toreh dalam membeli 8
hilang
perawatan peralatan
peralatan kerja baru
kerja

Sumber : Data perusahaan

Nilai severity didapatkan dari pengisian yang dilakukan
oleh Bapak Eko Priyanto, S.T selaku Kepala Bengkel PT.
BMI. Niali yang dibebankan berpatokan pada rating nilai
severity yang dapat dilihat pada tabel 3.

c. Nilai Occurrence kerusakan peralatan bengkel PT.
BMI
Tabel 8. Nilai Occurrence Kehilangan Peralatan
Bengkel PT. BMI periode bulan Juli s/d

kerja secara
rutin
Tidak
melakukan
Mesin genset pengecekan Peralgtan
mati peralgtan kerja 2
kerja rusak
sebelum
bekerja
Tidak
melakukan Mesin
Mesin genset perawatan enset 2
overheat peralatan gr K
kerja secara usa
rutin
Tidak .
. melakukan Pekerjaa
Konsleting n
mesin las pengecekan terhamba 3
sebelum
digunakan t
Tidak
menerapkan .
Taspen budaya 5R Mer?be“ 4
terinjak dalam peLa atan
peralatan aru
kerja
Tidak . Konsleti
mengganti 0
Accu berumur peralatan Ig tan 2
kerja sesuai pe&a ala
prosedur ena
Membeli
Mesin gerinda  Konsleting  peralatan 2
terbakar listrik kerja
baru
Tidak
melakukan
Drum oli pengecekan  Terpeles 4
bocor dan et
perawatan
rutin

Sumber : Data perusahaan

d. Nilai Occurrence kehilangan peralatan bengkel PT.

BMI

September 2023 Tabel 9. Nilai Occurrence Kehilangan Peralatan
p lah Nilai Bengkel PT. BMI periode bulan Juli s/d
erma:}sa aha Penyebab Risiko Occuren September 2023
ce Permasalaha . Nilai
Kurangnya Penyebab Risiko Occuren
kesadaran peralgtan n ce
. : kerja :
Mesin gerinda tanggung rusak 3 Tidak _
tangan terinjak jawab kaki ' menerapkan  Pekerjaan
keselamatan . budaya5R  terhambat,
: terluka Kunci L .
k_erja _ hilang dalam membeli 6
Tidak Membeli perawatan peralatan
Tang potong melakukan  peralatan 4 peralatan kerja baru
patah perawatan kerja kerja
peralatan baru Tang potong Tidak Pekerjaan 4
hilang meletakkan  terhambat,
Upaya Perawatan Peralatan Bengkel Alat Berat PT. BMI dengan Metode FMEA 664
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L

kembali membeli keselamatan kaki
pada peralatan kerja terluka
tempatnya kerja baru Tidak
Tidak melakukan ~ Membeli
menerapkan  Pekerjaan Tang potong perawatan peralatan 3
budaya5R  terhambat, patah peralatan kerja
Accu hilang dalam membeli kerja secara baru
perawatan peralatan rutin
peralatan kerja baru Tidak
kerja melakukan
Tidak Mesin genset pengecekan  Peralatan
menerapkan  Pekerjaan ma?ti peralatan kerja 1
. budaya5R  terhambat, kerja rusak
Kunci pass :
. dalam membeli sebelum
hilang -
perawatan peralatan bekerja
peralatan kerja baru Tidak
kerja melakukan Mesin
Tidak Mesin genset perawatan enset 4
menerapkan  Pekerjaan overheat peralatan %usak
budaya5R  terhambat, kerja secara
Matabor - .
hilang dalam membeli rutin
perawatan peralatan Tidak Pekeriaa
peralatan kerja baru . melakukan ]
keri Konsleting n
crja mesin las pengecekan terhamba 5
Tidak Pekerjaan sebelum t
Kunci rin meletakkan  terhambat, digunakan
oreein kembali membeli Tidak
P pada peralatan menerapkan Membeli
tempatnya kerja baru Taspen budaya 5R eralatan 3
Tidak Pekerjaan terinjak dalam P baru
Mesi meletakkan  terhambat, peralatan
esin bor - . °
hi kembali membeli kerja
ilang -
pada peralatan Tidak Konsleti
tempatnya kerja baru mengganti ons ¢
Tidak Accu berumur peralatan eralgzlal tan 5
menerapkan  Pekerjaan kerja sesuai P Keria
. budaya5R  terhambat, prosedur )
Cutting torch ) -
hilang dalam membeli _ _ _ Membeli
perawatan peralatan Mesin gerinda  Konsleting  peralatan 5
peralatan kerja baru terbakar listrik kerja
kerja baru
Sumber : Data perusahaan Tidak
melakukan
Nilai occurrence didapatkan dari pengisian yang Drum oli pengecekan  Terpeles 1
dilakukan oleh Bapak Eko Priyanto, S.T selaku Kepala bocor dan et
Bengkel PT. BMI. Niali yang dibebankan berpatokan pada perawatan

rating nilai occurrence yang dapat dilihat pada tabel 4. rutin
Sumber : Data perusahaan

e. Nilai Detection kerusakan peralatan bengkel PT. BMI
f. Nilai Detection kehilangan peralatan bengkel PT. BMI
Tabel 10. Nilai Detection Kerusakan Peralatan

Bengkel PT. BMI periode bulan Juli s/d Tabel 11. Nilai Detection Kehilangan Peralatan

September 2023 Bengkel PT. BMI periode bulan Juli s/d
Permasalaha Nilai September 2023
Penyebab Risiko Detectio Nilai
n n Permz;salaha Penyebab Risiko Detectio
Kurangnya eralatan n
Mesin gerinda kesadaran P Keri : Tidak Pekerjaan
. erja 5 Kunci L
tangan terinjak ~ tanggung rusak hilang menerapkan  terhambat, 2
jawab ' budaya 5R membeli
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Hasil perhitungan nilai RPN dapat dilihat pada tabel di
bawah ini:

g. Nilai RPN (Risk Priority Number) kerusakan peralatan
bengkel PT. BMI

Tabel 12. Nilai RPN Kerusakan Peralatan
Bengkel PT. BMI periode bulan Juli s/d

September 2023
Nilai  Nilai  Nilai
Permasalahan S o D RPN
Mesin gerinda
tangan terinjak 4 3 5 60
Tang potong 5 4 3 60
patah
Mesin ggnset 7 2 1 14
mati
Mesin genset 8 2 4 64
overheat
Kons_letmg 5 3 5 75
mesin las
Taspen terinjak 5 4 3 60
Accu berumur 4 2 5 40
Mesin gerinda
terbakar ; 2 S %0
Drum oli bocor 6 4 1 24

dalam peralatan
perawatan kerja baru
peralatan

kerja
Tidak Pekerjaan
Tang poton meletakkan  terhambat,

hg' potong kembali membeli 4
ilang

pada peralatan
tempatnya kerja baru

Tidak
menerapkan  Pekerjaan
budaya5R  terhambat,

Accu hilang dalam membeli 7
perawatan peralatan
peralatan kerja baru

kerja
Tidak
menerapkan  Pekerjaan
Kunci pass budaya 5R  terhambat,
hi P dalam membeli 3
ilang
perawatan peralatan
peralatan kerja baru
kerja
Tidak
menerapkan  Pekerjaan
Matabor budaya 5R terhambqt,
- dalam membeli 1
hilang
perawatan peralatan
peralatan kerja baru
kerja
Tidak Pekerjaan
unei rin meletakkan  terhambat,
ng kembali membeli 6
terselip
pada peralatan
tempatnya kerja baru
Tidak Pekerjaan
Mesin bor meletakkan  terhambat,
. kembali membeli 8
hilang
pada peralatan
tempatnya kerja baru
Tidak
menerapkan  Pekerjaan
. budaya5R  terhambat,
Cuttlpg torch dalam membeli 8
hilang
perawatan peralatan
peralatan kerja baru
kerja

Sumber : Data perusahaan

Nilai detection didapatkan dari pengisian yang
dilakukan oleh Bapak Eko Priyanto, S.T selaku Kepala
Bengkel PT. BMI. Niali yang dibebankan berpatokan pada
rating nilai detection yang dapat dilihat pada tabel 5.

Hasil pengolahan data selanjutnya adalah perhitungan
nilai RPN setelah diketahui rating nilai severity,
occurrence, dan detection dari data Kkerusakan dan
kehilangan peralatan bengkel PT. BMI. Untuk menghitung
nilai RPN, dapat menggunakan rumus di bawah ini :

Upaya Perawatj RPN =Sx0xD lat Berat PT. BMI dengan Metode FMEA

(Reza Ardiansyah, et.al)

Sumber : Data diolah Oktober 2023

Dari tabel di atas dapat diketahui permasalahan
kerusakan peralatan kerja beserta dengan risiko dan
besarnya nilai RPN yang dimana tahapan selanjutnya
adalah dengan mengurutkan nilai RPN dari yang terbesar
hingga yang terkecil untuk mengetahui permasalahan
mana yan sering terjadi sehingga kepala bengkel dapat
menentukan prioritas risiko untuk ditindak lanjuti.

h. Nilai RPN (Risk Priority Number) kehilangan peralatan
bengkel PT. BMI

Tabel 13. Nilai RPN Kehilangan Peralatan
Bengkel PT. BMI periode bulan Juli s/d

September 2023
Permasalahan Nga' Nga' NI|:I)a| RPN
Kunci L hilang 5 6 2 60
Tang potong 4 4 4 64
hilang
Accu hilang 6 2 7 84
Kunci pass
hilang 4 6 3 72
Matabor hilang 3 9 1 27
Kunci ring
terselip 5 5 6 150
Mesin bor
hilang 8 3 8 192
Cutting torch 8 5 8 128
hilang
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Kunci L hilang 5 6 2 60

Sumber : Data diolah Oktober 2023

Dari tabel di atas dapat diketahui permasalahan
kehilangan peralatan kerja beserta dengan risiko dan
besarnya nilai RPN yang dimana tahapan selanjutnya
adalah dengan mengurutkan nilai RPN dari yang terbesar
hingga yang terkecil untuk mengetahui permasalahan
mana yan sering terjadi sehingga kepala bengkel dapat
menentukan prioritas risiko untuk ditindak lanjuti.

Setelah diketahui hasil nilai RPN data kerusakan dan
kehilangan peralatan bengkel PT. BMI, penulis
mengurutkan hasil perhitungan nilai RPN dari yang
terbesar sampai dengan yang terkecil data kerusakan
peralatan bengkel (dapat dilihat pada tabel 14) dan
kehilangan peralatan bengkel (dapat dilihat pada tabel 15)
sesuai dengan kriteria nilai RPN (tabel 16) sehingga dapat
ditemukan skala priority untuk menjadi fokus utama
perawatan peralatan kerja di bengkel.

Tabel 14. Ranking Faktor Risiko berdasarkan nilai RPN
Data Kerusakan Peralatan Bengkel PT. BMI

Y

Tang potong

4 4 4 4 64
hilang

Kunci L hilang 5 6 2 60

Mgtabor 3 9 1 27
hilang

Sumber : Data diolah Oktober 2023
Kriteria nilai RPN [15] dapat dilihat pada tabel 16:

Tabel 16. Kriteria RPN

Permasalahan NilaiS NilaiO NilaiD RPN
Mesin gerinda
terbakar 9 2 > %0
Kons_letlng 5 3 5 75
mesin las
Mesin genset 8 2 4 64
overheat
Mesin ger_m_da 4 3 5 60
tangan terinjak
Tang potong 5 4 3 60
patah
Taspen 5 4 3 60
terinjak
Accu berumur 4 2 5 40
Drum oli 6 4 1 24
bocor
Mesin g(_enset 7 2 1 14
mati

Sumber : Data diolah Oktober 2023

Tabel 15. Ranking Faktor Risiko berdasarkan nilai RPN
Data Kehilangan Peralatan Bengkel PT. BMI

Nilai RPN Calculation Level
0-19 Very Low
20-79 Low

80119 Medium

120 - 199 High

<200 Very High
IV. KESIMPULAN

Dari hasil analisis data menggunakan metode FMEA,
didapatkan hasil bahwa nilai RPN tertinggi pada data
kerusakan peralatan bengkel periode bulan Juli s/d
September 2023 adalah mesin gerinda terbakar (dapat
dilihat pada tabel 14). Apabila permasalah ini terjadi maka
dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja, pekerjaan
terhambat, perusahaan membeli peralatan baru.

Sedangkan data kehilangan peralatan bengkel periode
bulan Juli s/d September 2023 dengan nilai RPN tertinggi
adalah Mesin bor hilang sehingga permasalahan ini dapat
menimbulkan risiko pekerjaan terhambat karena divisi
bengkel harus membeli peralatan tersebut agar pekerjaan
dapat diselesaikan.

Penulisan jurnal ini masih jauh dari sempurna, oleh
karena itu penulis berharap jurnal ini dapat memberikan
informasi sebagaimana mestinya dan penulis berharap
untuk penelitian selanjutnya lebih memberikan teori yang
lebih baik, lebih lengkap dan lebih mendalam mengenai
topik yang dibahas dan dapat lebih baik dari penelitian-
penelitian sebelumnya.
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