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Abstrak 

 

Ketidakstabilan perekonomian dan semakin tajamnya persaingan di dunia industri mengharuskan 

suatu perusahaan untuk lebih meningkatkan efisiensi kegiatan operasinya. Besarnya tingkat 

downtime setiap bulannya sangat sering ditemukan. Karena dengan semakin banyak downtime yang 

terjadi maka akan semakin merugikan produktifitas sebuah perusahaan. Gangguan yang terjadi 

selama proses produksi atau aktivitas rutin lain akibat dari terjadinya kerusakan pada mesin atau 

fasilitas kerja lainnya, harus dicegah sedini mungkin. Yang lebih penting adalah agar gangguan yang 

sama tidak terulang lagi di masa mendatang. Peningkatan peran teknisi dan instruktur sebagai tim 

perawatan yang pertama sekali mengetahui gejala gangguan kerusakan mesin yang digunakan untuk 

praktek demi terciptanya sistem pemeliharaan produktif terpadu. Schedule dan perawatan yang 

terencana dapat mencegah timbulnya gangguan kerusakan peralatan mesin dan fasilitas kerja lainnya. 

Penelitian ini dapat menghilangkan contoh kerusakan yang sederhana, yang tidak perlu terjadi. 

Preventive maintenance yang direncanakan akan menghasilkan inventaris semua komponen alat 

yang digunakan diproduksi dengan terjadwal setiap perawatannya. Untuk pelaksanaan perawatan 

terdapat job-job kerja yang terencana yang akan dilakukan sesuai dengan alat yang akan dirawat. 

Subjek mesin yang diteliti adalah Mesin Molding, dimana fokus komponen mesin yang akan diteliti 

adalah Dies Mold/Cetakan Molding. Dari pengolahan data dan pembahasan yang dilakukan diperoleh 

part yang paling kritis adalah Cavity, Pin Ejector, Thermocouple, dan Screw. Kategori temuan 

kerusakan direkomendasikan pergantian komponen apabila tingkat kerusakan melebihi batas 

toleransi.  

 

Kata Kunci: Downtime,  Schedule, Preventive Maintenance. 

 

Abstract 

 

Budget instability and increasing competition in the industrial world require companies to further 

improve the efficiency of their operations. A large level of downtime every month is very often found. 

Because the more downtime that occurs, the more detrimental to the productivity of a company. 

Disturbances that occur during the production process or routine activities that occur due to damage 

to machinery or other work facilities, must be prevented as early as possible. What is more important 

is that future disruptions do not occur again. Enhance the role of technicians and instructors as the 

maintenance team that first discusses the problem of engine failure that is used for practice to create 

integrated productive maintenance systems. Scheduled and planned maintenance can prevent 

damage to equipment and other work facilities. This research can eliminate simple examples of 

unnecessary damage. Approved preventive maintenance will produce an inventory of all components 

used that are delivered with scheduled maintenance. To carry out maintenance required work that is 

planned to be done in accordance with what will be done. The machine subject that is translated is 

the Printing Machine, where the machine's focus component to be allocated is a Dying Matter / Print 

Matter. From data processing and discussion, the most important parts are Cavity, Ejector Pin, 

Thermocouple, and Screw. The damage category found the recommended component replacement. 
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1.0  PENDAHULUAN 

Ketidakstabilan perekonomian dan semakin tajamnya 

persaingan di dunia industri mengharuskan suatu 

perusahaan untuk lebih meningkatkan efisiensi kegiatan 

operasinya. Pendukung kelancaran kegiatan operasi pada 

suatu perusahaan adalah kesiapan mesin – mesin produksi 

dalam melaksanakan tugasnya. Karena dengan semakin 

meningkatnya kebutuhan akan produktivitas dan 

penggunaan teknologi tinggi yang berupa mesin dan 

fasilitas produksi maka kebutuhan akan fungsi perawatan 

mesin semakin besar. Karena dengan adanya penggunaan 

mesin secara kontinyu akan mengalami penurunan 

tingkat kesiapan mesin itu sendiri, maka dalam usaha 

untuk menjaga tingkat kesiapan mesin agar kontinuitas 

dapat terjamin direncanakanlah kegiatan perawatan yang 

dapat menunjang keandalan suatu mesin atau fasilitas 

produksi. Menurut Daryus (2007) untuk mencapai hal itu 

diperlukan adanya suatu sistem perawatan yang baik [1]. 

 Suatu mesin dengan produktivitas yang baik 

mampu beroperasi secara normal dalam suatu proses 

produksi. Agar kontinuitas produksi yang dihasilkan 

mesin tersebut dapat tercapai maka perlu adanya 

pertimbangan mengenai jenis sistem pemeliharaan yang 

akan diterapkan pada mesin. 

 PT. XYZ adalah perusahaan industri yang 

bergerak dibidang produksi pembuatan komponen-

komponen elektronika seperti kapasitor, untuk memenuhi 

permintaan pasar dan konsumen. Oleh karena itu 

perusahaan dituntut tepat waktu dalam menyelesaikan 

produksinya dan hal ini tidak terlepas dari keandalan 

mesin produksi dan komponen – komponenya. 

Pemandangan di suatu pabrik pada saat teknisi sedang 

sibuk memperbaiki mesin dan peralatan, sementara 

operator mesin dan karyawan lain hanya menganggur 

menungu mesin selesai diperbaiki. Mereka yang disebut 

terakhir ini tidak merasa bertanggung jawab terhadap 

tugas merawat mesin. Teknisi kadang melakukan 

tindakan perbaikan yang sangat sederhana, yang pada 

dasarnya dapatbdilakukan oleh operator mesin seperti 

mengencangkan baut, menambah minyak pelumas, 

membersihkan mesin dan yang sederhana lainnya. 

Besarnya tingkat kegagalan beroperasi yang dihasilkan 

oleh mesin setiap bulannya mengakibatkan downtime 

yang pada akhirnya berpengaruh pada produktivitas yang 

dihasilkan. Dengan adanya sistem preventive 

maintenance maka dapat menjaminan berhasilnya proses 

produksi. Maka optimalisasi ini dipilih sebagai 

pendekatan dalam penyelesaian masalah untuk pemilihan 

jenis perawatan mesin. Adapun fokus mesin yang akan 

menjadi objek penelitian yaitu mesin Molding.Dies/ 

Cetakan Molding.  

 Pada umumnya masih banyak yang memakai 

cara lama yaitu mesin dirawat hanya bila telah macet. 

Sesungguhnya tingkat ketergantungan operator terhadap 

mesin adalah sangat tinggi, demikian juga kemampuan 

operator untuk merasakan adanya gejala sebelum rusak. 

 

 Dalam melakukan upaya perbaikan dan 

penanggulangan bila terjadi gangguan pada proses 

produksi atau aktivitas rutin lainnya, yang diakibatkan 

terjadinya kerusakan pada dies molding, memang baik 

dan harus dilakukan sedini mungkin. Namun lebih baik 

lagi agar gangguan yang sama tidak terulang lagi di masa 

mendatang. 

Adapun tujuan penelitian ini adalah untuk 

mengetahui peningkatan peran maintenance sebagai tim 

perawatan yang pertama sekali mengetahui gejala 

gangguan kerusakan mesin yang digunakan untuk praktek 

dan terciptanya sistem pemeliharaan produktif. Penelitian 

ini juga bertujuan untuk membantu para Maintenance 

Dies mudah dalam merawat dies dan untuk mencegah 

timbulnya gangguan kerusakan komponen dies dengan 

dipandu schedule dan administrasi manajemen perawatan 

yang terencana. Sehingga penelitian ini dapat 

menghilangkan kerusakan yang sederhana, yang tidak 

perlu terjadi dan sering berulang.  

 
 
2.0  METODE 
 

2.1. Teknik Pengumpulan Data 
1. Teknik   Observasi,   Menurut   Suharsimi   

Arikunto (2006:157), “Observasi dilakukan 

dengan dua cara yaitu observasi sistematis 

menggunakan pedoman pengamatan dan 

observasi non sistematis dimana instrumen 

observasi sistematis dan tanpa instrumen 

pengamatan” [2]. Adapun teknik Observasi 

yaitu melakukan pengamatan secara langsung 

terhadap objek penelitian yaitu dengan 

melaksanakan pengamatan tentang uraian proses 

produksi, mesin – mesin produksi, serta cara 

kerja . 

 

2. Teknik wawancara, yaitu melakukan wawancara 

dengan teknisi mesin/ peralatan terpilih dalam 

menangani kerusakan mesin/komponen. 

 

3. Dokumentasi data perusahaan, yaitu melihat 

buku-buku atau dokumentasi dari perusahaan 

yang berhubungan dengan data yang diperlukan, 

seperti waktu kerusakan mesin dan jenis 

kerusakan mesin. 

 

4. Studi Literatur, yakni membaca buku – buku 

serta jurnal – jurnal yang berkaitan dengan 

penerapan metode Preventive Maintenance 

 

Pelaksanaan penelitian apabila dibuat dalam flow 

chart dapat dilihat pada gambar berikut : 
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Gambar 1 : Flowchart penelitian 

 

 

 

 

 

Penelitian ini dilakukan di: 
 

• PT. XYZ Batam 

• Penelitian ini dilakukan pada tanggal 15 Maret – 15 

Desember 2019 

 

2.2. Teknik Pengolahan Data 

Data ini digunakan untuk keperluan evaluasi maupun 
analisis data-data pelaksanaan rencana pemeliharaan. 
Data yang termasuk didalamnya berisi tentang laporan 
jumlah shoot tiap dies berisi tentang seberapa banyak 

jumlah shoot dies yang dihasilkan tiap harinya. Analisis 
mingguan, berisi data-data yang diambil dari Laporan 
Inspeksi, Laporan jumlah shoot dies, dan Permintaan 
Kerja Pemeliharaan.  

Analisis kelompok alat, dokumen ini berguna untuk 

mengetahui seberapa jauh pemeliharaan untuk 

sekelompok alat sudah kita lakukan. Kelompok alat bisa 

saja berupa peralatan yang dipakai oleh suatu kita 

lakukan. Kelompok alat bisa saja berupa peralatan yang 

dipakai oleh suatu seksi produksi ataupun kelompok alat 

yang sama. Bila ternyata tingkat pemeliharaan kurang 

memadai, dari sini bisa diputuskan untuk 

meningkatkannya. 
Analisis alat kritis, dokumen ini berisi urutan kondisi 

alat mulai dari yang paling rewel, hingga yang kurang 

rewel. Jumlahnya tergantung kepada jumlah mesin yang 
ada. 

 
Tabel 1 : Record shoot dies before change dies 

 

  = Preventive Maintenance (Max 60000 Shoot)       
 = Not Good (Product Reject) 

 = Change Model ( Request Production) 
 

 

  

Studi Awal 
 
1. Pengamatan dan observasi langsung di lokasi 

Penelitian 

2. Melakukan Studi  
3. Gateway to Literatur  

Dalam penelitian ini menggunakan literatur dan 
teori tentang Perencanaan dan penjadwalan PM Dies 
Molding  

 

Identifikasi dan Penetapan Tujuan 
 

1. Identifikasi belum   efektifnya  sistem  
perawatan yang telah diterapkan 

2. Penetapan Tujuan  
Merancang Jenis Perawatan yang cocok dengan 

metode Preventive Maintenance 

 

Pengumpulan Data  

Data Primer 

Data 
Sekunder 

- Mekanisme Dies Interval 
- Jumlah Dies  Kerusakan 
-Komponen Dies 

 

 Dies    

   

 

Pengolahan Data 
Proses pengambilan data dari hasil analisa dan identifikasi dari proses 

preventive maintenance komponen dies mold maupun change dies 

terhadap mesin maka dilakukan pengolahan data untuk penyususn 
dan di jadikan laporan tugas akhir. 

 

 
Analisis Masalah 

Rekomendasi  Tindakan  Perawatan  dengan  Preventive  
Maintenance

 

 

PM/CD

NG

CM

NO MC/DATE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 31

PRMD 001 378 391 404 417 430 443 456 469 482 495 508 521 534 577 590 603 2 15 28 41 54 67 80 93 106 119 0 11 22 31

PRMD 002 7 20 33 46 59 72 85 98 111 124 137 150 163 176 189 202 215 228 241 254 267 280 293 306 319 332 345 358 371 384

PRMD 003 116 129 142 155 168 181 194 207 220 233 246 259 272 285 298 311 324 337 350 363 376 389 402 415 428 441 454 467 480 493

PRMD 004 375 388 401 414 427 440 453 466 479 492 505 518 531 544 547 560 573 586 599 612 2 15 28 41 54 67 80 93 106 119

PRMD 005 210 223 236 5 18 31 44 57 70 83 96 109 122 135 148 161 174 187 200 213 226 239 252 265 278 291 304 317 330 343

PRMD 006 250 263 276 289 302 315 328 341 354 367 380 393 406 419 432 445 458 471 484 497 510 523 536 549 562 575 588 4 16 29

PRMD 007 555 568 581 3 16 29 42 52 63 75 1 14 27 38 51 64 77 90 103 116 129 142 155 168 181 194 207 220 233 246

PRMD 008 12 25 38 51 64 77 90 103 116 129 142 155 168 181 194 207 220 233 246 259 272 285 298 311 324 337 350 363 376 389

PRMD 009 245 258 271 284 297 310 323 336 349 362 375 388 401 414 427 440 453 466 479 492 505 518 531 544 557 570 583 596 609 0

PRMD 010 101 114 127 140 153 166 179 192 205 218 231 244 257 270 283 296 309 322 335 348 361 374 387 400 413 426 439 452 465 478

PRMD 011 390 403 416 429 442 455 468 481 494 507 520 533 546 559 572 585 598 6 18 32 46 59 72 85 98 111 124 137 150 163

PRMD 012 22 35 48 61 74 87 100 113 126 139 152 165 178 191 204 217 230 243 256 269 282 295 308 321 334 347 360 373 386 399

PRMD 013 332 345 358 371 384 397 410 423 436 449 462 475 488 501 514 527 540 553 566 579 592 1 14 27 38 51 64 77 90 103

PRMD 014 42 55 68 81 94 107 120 133 146 159 172 2 15 28 41 54 67 80 93 106 119 132 145 158 171 184 197 210 220 231

PRMD 015 91 104 117 130 143 156 169 182 195 208 221 234 247 260 273 286 299 312 325 338 351 364 377 390 403 416 429 442 455 468

PRMD 016 290 303 316 329 342 355 368 381 394 407 420 433 446 459 472 485 498 511 524 537 550 563 576 589 2 15 27 39 52 65

PRMD 017 233 246 259 272 285 298 311 324 337 350 363 376 389 402 415 428 441 454 467 480 493 506 519 532 545 558 571 584 597 610

PRMD 018 28 41 54 67 80 93 106 119 132 145 158 171 184 197 210 223 236 249 262 275 288 301 314 2 15 28 38 51 64 77

PRMD 019 71 84 97 110 123 136 149 162 175 188 201 214 227 240 253 266 279 292 305 318 331 344 357 370 383 396 409 422 435 448

PRMD 020 412 425 438 451 464 477 490 503 516 1 14 27 40 53 66 1 14 27 40 53 66 79 92 105 118 131 144 157 170 183

PRMD 021 134 147 160 173 186 199 212 225 238 251 264 277 290 303 316 329 342 355 368 381 394 407 420 433 446 459 472 485 498 511

PRMD 022 153 166 179 192 205 218 231 244 257 270 283 296 309 322 335 348 361 374 3 16 29 42 55 68 81 94 107 120 133 146

PRMD 023 501 514 527 540 553 566 579 4 17 30 43 56 69 82 95 108 121 134 147 160 173 186 199 212 225 238 251 264 277 290

PRMD 024 411 424 437 450 463 476 489 502 515 528 541 554 567 580 2 15 28 41 54 67 80 93 106 119 132 145 158 171 184 197

PRMD 025 117 130 143 156 169 182 195 208 221 234 247 260 273 286 299 312 325 338 351 364 377 390 403 416 429 4 17 30 43 56

PRMD 026 379 392 405 418 431 444 457 470 483 496 509 522 535 548 561 574 587 600 613 5 18 31 44 57 70 83 96 109 122 135

PRMD 027 201 214 227 240 6 19 32 45 58 71 84 97 110 123 136 149 162 175 188 201 214 227 240 253 266 279 292 305 318 331

PRMD 028 610 4 17 30 43 56 69 82 95 108 121 134 147 160 173 186 199 212 225 238 251 264 277 290 303 316 329 342 355 368

PRMD 029 290 303 316 329 342 355 368 381 394 407 420 433 446 459 472 485 498 511 524 537 550 563 576 589 602 5 18 31 44 57

PRMD 030 124 137 150 163 176 189 202 215 228 241 254 267 280 293 306 319 332 345 358 371 384 397 410 423 436 449 462 475 488 501

PRMD 031 119 132 145 158 171 184 197 210 223 236 249 262 275 288 301 314 327 340 353 366 379 392 405 418 431 444 457 470 5 18

PRMD 032 210 223 236 249 262 275 288 301 314 327 340 353 366 379 392 405 418 431 444 457 470 483 496 509 522 535 548 561 574 587

PRMD 033 248 261 274 287 300 313 326 339 352 365 378 391 404 417 430 443 456 469 482 495 508 521 534 547 560 573 586 599 2 15

PRMD 034 342 355 368 381 394 407 420 433 446 459 472 485 498 511 524 537 550 563 576 589 602 615 7 20 33 46 59 72 85 98

PRMD 035 175 188 201 214 227 240 253 266 279 292 305 318 331 344 357 370 383 396 409 422 435 448 461 474 487 500 513 526 539 552

PRMD 036 198 211 224 237 250 263 276 289 302 315 328 341 354 367 380 393 406 419 432 445 458 471 484 497 510 523 536 549 562 575

PRMD 037 100 113 126 139 152 165 178 191 204 217 230 243 256 269 282 295 308 321 334 347 360 373 386 399 412 425 438 451 464 477

PRMD 038 55 68 81 94 107 120 133 146 159 172 185 198 211 224 237 250 263 276 289 302 315 328 341 354 367 380 393 406 419 432

PRMD 039 3 16 29 42 1 14 27 40 53 66 79 92 105 118 131 144 157 170 183 196 209 222 235 248 261 274 287 300 313 326

PRMD 040 2 15 28 41 54 67 80 93 106 119 132 145 158 171 184 197 210 223 236 249 262 275 288 301 314 327 340 353 366 379

PRMD 041 25 38 51 64 77 90 103 116 5 18 31 44 57 70 83 96 109 122 135 148 161 174 187 200 213 226 239 252 265 278

PRMD 042 12 25 38 51 64 77 90 103 116 129 142 155 168 181 194 207 4 17 30 43 56 69 82 95 108 121 134 147 160 173

PRMD 043 222 235 248 261 274 287 300 313 326 339 352 365 378 391 404 417 430 443 456 469 482 495 2 15 28 41 54 67 80 93

PRMD 044 1 14 27 40 53 66 79 92 105 118 131 144 157 170 183 196 209 222 235 248 261 274 287 300 313 326 339 352 365 378

PRMD 045 310 323 336 349 362 375 388 401 414 427 440 453 466 479 492 505 518 531 544 557 570 583 596 6 19 32 45 58 71 84

PRMD 046 390 403 416 429 442 455 468 481 494 507 520 533 546 559 572 585 598 611 3 16 29 42 55 68 81 94 107 120 133 146

PRMD 047 472 485 498 511 524 537 550 563 576 589 7 20 4 17 30 43 56 69 82 95 108 121 134 147 160 173 186 199 212 225

PRMD 048 30 43 56 69 82 95 108 121 134 147 160 173 186 199 212 225 238 251 264 277 290 303 316 329 342 355 368 381 394 407

PRMD 049 201 214 227 240 253 266 279 292 305 318 331 344 357 370 383 396 409 422 435 448 461 474 487 500 513 526 539 552 565 578

PRMD 050 421 434 447 460 473 486 499 512 525 538 551 564 577 5 18 31 44 57 70 83 96 109 122 135 148 161 174 187 200 213

PRMD 051 345 358 371 384 397 410 423 436 449 462 475 488 501 514 527 540 553 566 579 592 3 16 29 42 55 68 81 94 107 120

PRMD 052 201 214 227 240 253 266 279 292 305 318 331 344 357 370 383 396 409 422 435 448 461 474 487 500 513 526 539 552 565 578

PRMD 053 575 588 6 19 32 45 58 71 84 97 110 123 136 149 162 175 188 201 214 227 240 253 266 279 292 305 318 331 344 357

PRMD 054 5 18 31 44 57 70 83 96 109 122 135 148 161 174 187 200 213 226 239 252 265 278 291 304 317 330 343 356 369 382

PRMD 055 350 363 376 389 402 1 14 27 40 53 66 79 92 105 118 131 144 157 170 183 196 209 222 235 248 261 274 287 300 313

PRMD 056 333 346 359 372 385 398 411 424 437 450 463 476 489 502 515 528 541 554 567 3 16 29 42 55 68 81 94 107 120 133

PRMD 057 201 214 227 240 253 266 279 292 305 318 331 344 357 370 383 396 409 422 435 448 461 474 487 500 513 526 539 552 565 578

PRMD 058 275 288 301 314 327 340 353 366 379 392 405 418 431 444 457 470 483 496 509 522 535 548 561 574 587 600 3 16 29 42

PRMD 059 320 333 346 359 372 385 398 411 424 437 450 463 476 489 502 515 528 541 554 567 580 7 20 33 46 59 72 85 98 111

PRMD 060 510 523 536 549 562 5 18 31 44 57 70 83 96 109 122 135 148 161 174 187 200 213 226 239 252 265 278 291 304 317

PRMD 061 59 72 85 98 111 124 137 150 163 176 189 202 215 228 2 15 28 41 54 67 80 93 106 119 132 145 158 171 184 197

PRMD 062 87 100 113 126 139 152 165 178 191 204 217 230 7 20 33 46 59 72 85 98 111 124 137 150 163 176 189 202 215 228

PRMD 063 4 17 30 43 56 69 82 95 108 121 134 147 160 173 186 199 212 225 238 251 264 277 290 303 316 329 342 355 368 381

PRMD 064 1 14 27 40 53 66 79 92 105 118 131 144 157 170 183 196 209 222 235 248 261 274 287 300 313 326 339 352 365 378

PRMD 065 499 512 525 538 551 564 2 15 28 41 54 67 80 5 18 31 44 57 70 83 96 109 122 135 148 161 174 187 200 213
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3.0  HASIL DAN PEMBAHASAN 
 

3.1. Penyebab Gangguan pada Dies Molding 
Jarang terjadi kasus timbulnya gangguan dies molding 
akibat hal yang tidak terduga, setidaknya ada lima faktor 
yang dapat menjadi penyebab penting dari timbulnya 
kerusakan atau gangguan pada dies [3], antara lain: 

 
1. Kelalaian dalam memenuhi kebutuhan pemeliharaan 

dasar yang sangat dibutuhkan oleh dies, seperti: 

kebutuhan akan kebersihan dies, pergantian spart 
dies yg aus,  pengencangan baut dan lain-lainnya. 

2. Kesalahan dalam mendeteksi dan menjaga kondisi 

operasi dies, getaran, tekanan dan temperatur, yang 
seharusnya tetap dalam kondisi yang wajar (normal). 

 
3. Kurangnya kepedulian dan keterampilan operator 

dalam menangani mesin molding terutama pada 
bagian dies atau adanya kesalahan teknis yang 

dilakukan oleh  mesin. 
 

4. Kondisi mesin yang memang kurang baik atau 

adanya komponen yang usang seperti, pin ejector 
sudah tidak layak, thermocouple dan lain-lain. 

 
5. Penggunaan yang menyimpang pada dies (fungsi 

dasar) tersebut. 
 
Sering ditemukan kerusakan yang justru terjadi akibat 

kombinasi dari beberapa faktor di atas. Tanpa adanya 

upaya untuk mengatasi secara dini, gangguan akan sering 

terjadi yang secara kumulatif memperburuk kondisi dies, 

sehingga pada waktunya menyebabkan timbulnya 

kerusakan atau kemacetan total. 

Secara umum gangguan pada dies mold tidak hanya 

terjadi sesekali saja atau terjadi secara sporadis, misalnya 

mendadak terjadi suatu kerusakan tertentu pada bagian 

mesin, sehingga pada waktunya menyebabkan muncul 

jenis kerusakan lain. yang paling sering terjadi adalah 

munculnya gangguan yang bersifat kronis. Jenis 

kerusakan yang sama terjadi berulang-ulang, bila mana 

hal ini dibiarkan terus berlangsung maka yang 

sesungguhnya belum saatnya change dies, sudah harus 

change dies. Proses change dies menyebabkan downtime 

pada mesin molding sehingga sangat mengganggu 

kelancaran proses produksi. 

Ada beberapa faktor yang menjadi penyebab 

timbulnya gangguan pada dies dan komponennya yang 

terjadi berulang-ulang sehingga menjadi seperti penyakit 

kronis ini, yang meliputi: Operator mesin, maintenance 

dies, pihak manajemen dan kondisi mesin sendiri[4]. 

 

3.2. Operator Mesin Molding 

Kita mengetahui bahwa teknologi telah berkembang 
demikian pesatnya, sehingga dewasa ini sudah dapat 
dihasilkan mesin-mesin yang semakin canggih, tetapi 
perlu disadari bahwa kendali mesin semakin canggih, 

tetapi kelemahan dasar yang melekat tetap tidak berubah, 
yakni tetap membutuhkan bantuan tenaga manusia untuk 
mengoperasikan dan mengendalikan jalannya mesin 
tersebut. 

 
Manusia tetap masih memegang peranan penting 

dalam pengoperasian mesin, kendati mesin-mesin sudah 

serba otomatis. Oleh karenanya sampai berapa jauh mesin 

yang canggih ini mampu menunjukkan kinerjanya secara 

optimal, akan amat bergantung pada kondisi manusia di 

belakang mesinnya (man behind the machine) yakni para 

operator mesin. Kebanyakan kita kurang menyadari, 

bahwa peran manusia justru semakin diperlukan pada 

mesin yang semakin canggih. 

Sering kali manusialah yang merupakan sumber 

masalah dari timbulnya gangguan pada mesin dan 

peralatan kerja. Mesin yang baik pada umumnya jarang 

menciptakan masalah, kecuali mesin tersebut ketika 

dibeli sudah merupakan mesin bekas pakai, mesin 

rongsokan yang jelas apabila digunakan kembali akan 

sering merongrong atau mesin baru yang kebetulan ada 

cacat mutunya, ketika diproduksi di pabrik asalnya. 

Jika ada mesin yang semula dalam kondisi baik 

kemudian menjadi sering menimbulkan masalah maka 

faktor penyebab utamanya tak pelak lagi adalah manusia 

di belakang mesin tersebut. Operator mesin misalnya, 

lalai manambah minyak pelumas mesin, lupa 

mengencangkan baut, salah menempatkan benda kerja, 

mengoperasikan mesin tidak sesuai prosedur, memaksa 

mesin bekerja diluar kapasitasnya, cara kerja yang sangat 

sembrono atau tidak pernah membersihkan mesin dari 

kotoran dan tidak merawat mesin secara periodik. 

Gangguan pada mesin juga dapat timbul akibat 

ketidakmampuan operator untuk melakukan aktifitas 

pemeliharaan mesin secara sederhana. Operator tidak 

memiliki bekal pengetahuan teknis yang memadai 

tentang mesin yang dioperasikannya (kebutuhan 

pelumasan, penggantian alat, penyetelan, dst) operator 

enggan meminta bantuan pada orang yang lebih ahli 

ketika gejala akan timbulnya gangguan mulai muncul, 

menganggap kegiatan produksi lebih penting daripada 

alat produksinya sendiri. Tidak mampu mengontrol mesin 

yang sedang bekerja serta sikap mental yang negatif 

seperti menganggap mesin bukan miliknya sendiri, 

sehingga pengoperasian tidak sungguh-sungguh. 

 

3.3. Maintenance Dies Molding 
Dies Molding akan mengalami gangguan bahkan sering 
rewel, kendati perusahaan sudah memiliki maintenance 

khusus yang sudah dianggap cukup ahli dan bertanggung 
jawab dalam merawat dies mold. Ini bisa terjadi karena 

maintenance tersebut: 

• Maintenance sering mengganti komponen yang 
usang atau memperbaiki dies, tanpa terlebih dahulu 
bertanya kepada operator. 

 
• Tidak pernah memberitahu atau membagi 

pengetahuan yang dimilikinya kepada operator 
tentang cara perawatan dies yang sederhana. 

 
• Jarang atau tidak pernah memantau kondisi dies 

molding serta tidak pernah menjalin komunikasi 
kerja yang baik dengan operator dan pekerja 

lainnya. 
 
• Hanya memperhatikan pada masalah yang berat saja 

dan tidak pernah memberikan perhatian pada 

masalah-masalah yang justru pada suatu saat bisa 

menjadi penyebab timbulnya gangguan yang 
bersifat fatal. 
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• Terlalu mengandalkan teknologi bukan sumber daya 

yang tersedia serta menganggap, keusangan dies 

merupakan suatu hal yang tidak dapat dihindari 

sehingga cenderung membuat otaknya malas 

berpikir untuk mencari jalan keluar bagaimana 

mengatasi gangguan yang timbul, agar tidak muncul 

kembali. 
 
• Adanya sikap mental yang negatif, misalnya 

menganggap mesin bukan miliknya sehingga 

cenderung tidak merawat atau memperbaiki mesin 
dengan sungguh-sungguh. 

 

3.4. Dies Molding 
Kerusakan yang terjadi pada dies dapat pula disebabkan 
oleh kondisi mesinnya sendiri dan kondisi tempat kerja 

yang tidak baik, yang pada dasarnya kebanyakan juga 
terpulang kepada keteledoran manusia dibelakang 

pembelian, perawatan dan pengoperasian mesin tersebut 

yakni: 
 

1. Kondisi dies mold yang selalu kotor dan 
menimbulkan polusi 

 
2. Komponen tidak orisinil sehingga cepat aus 

 
3. Kesalahan pada saat change dies ke mesin. 

 
4. Kurang tepatnya kekuatan torsi pada saat penguncian 

screw 
 

5. Adanya kesalahan conector pada tipe dies yang 
berbeda 

 
Dies molding sering terjadi kerusakan yang 

sebenarnya dan tidak akan terjadi jika perawatan 

pencegahan dapat dilakukan oleh maintenance yang ada 
pada bagian section iron dies. Komponen-komponen dies 

yang paling sering bermasalah : 

 

1. Cavity 

 
 

 
 
 

Gambar 2 : Cavity 

  
Cavity merupakan rongga tempat material leleh 

polymer yang dituangkan untuk memperoleh 
bentuk capacitor dan juga komponen paling inti 

dalam sebuah dies molding. 
 

2. Pin Ejector 

 

 
Gambar 3 : Pin Ejector 

Pin Ejector merupakan sebuah alat cetakan yang 

terbuat dari besi yang berfungsi sebagai pencetak 

angka maupun nomor yang menjadi code sebuah 

capacitor. 

 

3. Thermocouple

 

Gambar 4: Thermocouple 

Thermocouple merupakan jenis sensor suhu yang 

digunakan untuk mendeteksi atau mengukur suhu 

melalui dua jenis logam konduktor berbeda yang 

digabung pada ujungnya sehingga menimbulkan efek 

Thermo-electric.                                                                                                                                

 

3.5. Sistem Pemeliharaan dan Pencegahan 
Munculnya gangguan pada dies dan peralatan memiliki 

dampak yang merugikan yang harus segera diatasi. 

Gangguan yang terjadi jangan dibiarkan berlarut-larut 

karena dampak negatif akan terus bertambah secara 

kumulatif. Melakukan upaya pencegahan atau tindakan 

preventif jauh lebih baik ketimbang melakukan 

pemecahan masalah atau bereaksi bilamana suatu 

masalah terjadi. Upaya pencegahan akan mencegah atau 

setidaknya mengurangi kemungkinan timbulnya 

gangguan pada saat pengoperasian mesin dilakukan. 

Dengan demikian proses produksi akan dapat berjalan 

dengan lancar tanpa adanya gangguan yang berarti. 

Bagamana kita dapat mencegah timbulnya gangguan 

pada dies, sehingga dies dapat bekerja bebas gangguan 

tidak rewel, bebas dari kelambanan dan kemacetan? 

Setidaknya ada tiga pendekatan yang dapat digunakan 

yakni berupa : 

 
1. Memelihara kondisi wajar (normal) dari dies dan 

peralatannya dengan melakukan secara seksama 
tindakan: 

• Pemeliharaan berkala kondisi dies termasuk 
pengecekan cavity maupun pin. 

 

• Pembersihan dies serta alat (perkakas) bantu kerja 
setiap habis pakai. 

 

• Pengontrolan kondisi baut dan pengencangan baut 
secara periodic dengan kunci torsi. 

 

2. Menemukan kondisi tidak wajar dari dies sedini 
mungkin dengan mengindikasi tanda-tanda awal 

gangguan seperti: dies kotor, terlalu bergetar/bising, 
pin jammed, sering terjadi abnormal temperatur. 

 
3. Mengembangkan dan menetapkan cara 

penanggulangan untuk memulihkan kondisi normal 

dari dies secepat mungkin dengan hasil yang 
memuaskan. 
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3.6. Upaya Penanggulangan 
Upaya penanggulangan pencegahan ini perlu 

pengamatan langsung. kita harus banyak menghabiskan 

waktu di tempat produksi dimana mesin molding berada, 

guna menemukan sumber dari penyebab masalah secara 

langsung pada dies. 

Gambar 5: Pencegahan kemacetan dan kerusakan dies 

 

Upaya yang pertama yaitu memelihara kondisi wajar 

dari dies dan kedua yaitu menemukan kondisi tidak wajar 

dari dies, sebaiknya dilakukan langsung oleh operator 

dibantu maintenance dies tanpa harus menunggu proses 

change dies baru. Mereka inilah yang paling dekat dan 

berhubungan dengan mesin setiap saat. 

Pemeriksaan harian yang dilakukan oleh operator 

serta kegiatan pembersihan dies secara rutin merupakan 

bagian penting dalam sistem pemeliharaan. Sistem yang 

mencakup kegiatan yang menyeluruh dari semua 

karyawan untuk menekan pemborosan seminimal 

mungkin sekaligus menunjang kelancaran proses 

produksi lewat pelaksanaan kegiatan pemeliharaan secara 

sistematis dan terpadu di seluruh jajaran perusahaan. 
Selain kegiatan pemeriksaan, kegiatan pembersihan 

mesin juga merupakan kegiatan penting yang harus 
dilakukan oleh operator. Dengan   membersihkan/ 
menggosok dies, terjadi hubungan langsung dengan 
mesin, ini merupakan kegiatan pembersihan dan 
pemeriksaan untuk menemukan kondisi tidak normal dari 
mesin. Kegiatan ini dapat terealisasi jika pihak pimpinan 
memberikan penyuluhan secara terkait terhadap semua 
komponen karyawan. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 6: Pengukuran pocket pada cavity dengan ukuran 

yang ditetapkan. 

 

 

 

 

 
Gambar 7: Hasil pengukuran pocket 

 

Hasil pengukuran pocket pada cavity yang artinya,  

• Pocket merah = pocket NG 

• Pocket hijau   = Masih layak digunakan 

• Pocket putih   = OK 
 

Selanjutnya bila kegiatan pemeliharaan langsung oleh 

operator ini sudah mulai dilakukan dan mengembangkan 

kemampuan mereka dalam mendeteksi kondisi yang tidak 

wajar dari dies, mereka pada akhirnya akan dapat 

memahami bahwa kegiatan rutin memelihara dies dan 

peralatan kerja lainnya merupakan kegiatan kerja yang 

sangat bermanfaat. Bukan hanya mencegah timbulnya 

gangguan pada saat dies dioperasikan, sehingga 

melancarkan proses produksi, melainkan juga dapat 

langsung bermanfaat bagi mereka sendiri, yakni 

mempermudah dan memperlancar tugas mereka sendiri 

selaku operator mesin molding tersebut 

Untuk mengurangi kegagalan pada mesin maka pihak 

manajemen, operator, dan maintenance harus memiliki 

persepsi yang sama tentang pemeliharaan, lebih 

menghargai pemeliharaan dan melaksanakan kegiatan 

pemeliharaan secara bersama. Bagi mereka pemeliharaan 

harus menjadi tanggung jawab bersama. 

Salah satu pendekatan efektif untuk menghilangkan 

kegagalan atau gangguan pada mesin selain melakukan 

kegiatan pemeriksaan dan pembersihan secara teratur, 

periodik dan berkesinambungan adalah dengan 

menghilangkan secara dini penyebab timbulnya 

kegagalan atau gangguan pada mesin. Penyebab 

gangguan dapat berupa: tumpukan debu, goresan pada 

bagian dies yang sensitif, retakan pada bagian komponen 

dies tertentu, kehausan komponen, dan kecerobohan 

dalam bongkar pasang peralatan mesin. 

Operator dan pekerja terkait, harus dilatih untuk 

menghilangkan penyebab kegagalan mesin molding guna 

mewujudkan proses produksi yang lancar tanpa gangguan 
dies bermasalah dengan: 

 

• Belajar bagaimana melakukan pemeliharaan 
rutin secara teratur dan sistematik, seperti 
melakukan pengencangan baut dan menambah 
grease. 

 
• Menerima dan melaksanakan prosedur 

pengoperasian mesin secara wajar. 
 
• Mengembangkan kesadaran dan kewaspadaan 

terhadap munculnya gejala gangguan pada dies 

atau penurunan kinerja mesin dengan melakukan 

kegiatan perawatan sederhana, pemeriksaan 

harian secara rutin, penyetelan mesin secara 

periodik, pembersihan mesin dan tempat kerja 

secara berkala dan berkesinambungan. 
 

     ‚" Pemeriksaan berkala 
   Memelihara kondisi ‚" Pembersihan dies 
   

wajar dari dies    ‚" Pengencangan baut 
     ‚" Ketepatan prosedur operasi 

     

‚" Pemantauan dengan panca 
     

   Menemukan kondisi tak 
    

indra operator    wajar dari dies sedini 
‚" 

   

Pemantauan dengan alat bantu    
mungkin     

Diagnostic       

       
       

   Mengembangkan dan ‚" Ajukan pertanyaan lima kali? 

   menerapkan  “mengapa?” 
   penanggulangan guna ‚" Kembangkan standar baru 
   

   pemulihan kondisi sehat   

   dari dies   
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Peran maintenance bagian pemeliharaan dies molding 
setidaknya harus mencakup hal-hal sebagai berikut: 

 

• Membantu operator dan pekerja terkait 

untuk memahami dan terampil dalam 

memelihara dies mold secara mandiri 

tanpa harus terus tergantung pada peran 

teknisi pemeliharaan/perbaikan. 
 

• Memperbaiki penurunan kemampuan dies 
dan peralatan melalui inspeksi berkala, 
bongkar pasang mesin dan penyesuaian 

atau penyetelan dies agar kondisi tetap 
prima. 

 

• Memperbaiki kondisi dies yang 
mengalami gangguan/ kerusakan. 

 

• Menemukan kelemahan dies mold, titik 
lemah dies serta melakukan upaya 
perbaikan jika mungkin atau setidaknya 
mempersiapkan tindakan pencegahan/ 

antisipasi seperlunya. 
 

• Membuat operator dalam meningkatkan 
kemampuan merawat dies mold yang 
mereka operasikan. 

 

Tabel 2: Faktor penyebab gangguan pada dies  
 

DIES OPERATOR MAINTENANCE 
Dies Kotor Memperbaiki 

mesin kotor 

Mengganti & 

memperbaiki tanpa 
bertanya mengapa 

masalah terjadi. 
Pin ngejamp Salah 

pengoperasian 

Crack pada 

cavity 

Tidak dapat 

memeriksa 

Tidak pernah 

memberitahukan 
operator tentang 

perawatan 

sederhana 

Wire putus pada 
connector 

Tak mampu  
melakukan 

pemeliharaan 

sederhana 

Thermocouple 

error 

Tidak memiliki 

bekal 

pengetahuan dies 
(terutama adjust 

mesin mold) 

Tidak 

berkomunikasi 

dengan operator Adanya screw 

yang longgar 

Banyak gram/ 
debu 

Tidak meminta 
tolong pada saat 

gangguan 

Hanya 
memperhatikan 

masalah besar dan 

darurat saja, tidak 
peka terhadap 

maslah kualitas 

maupun unjuk kerja 

mesin 

Cycle time 

dipercepat 

Adanya 

material pada 

dies selain 
produk 

Produksi lebih 

penting dari pada 

alat produksi 

Menganggap 

keusangan mesin 

tak dapat dihindari 

Barang 

berserakan 

Produksi lebih 

penting dari pada 
alat produksi 

Mengandalkan 

teknologi, bukan 
memberdayakan 

yang ada Tidak rapi Tidak mampu 

mengontrol mesin 

 

Proactive maintenance pada dasarnya dapat 

didefinisikan sebagai pemeliharaan (maintenance) secara 

berkala yang biasanya langsung dilaksanakan oleh 

operator produksi pada saat pelaksanaan pekerjaan diluar 

tugasnya sebagai operator produksi (biasanya tugas 

pemeliharaan menjadi tanggung jawab departemen 

maintenance) [6]. 

Teknik lima mengapa adalah salah satu cara yang 

relatif sederhana untuk menemukan jalan pemecahan 

masalah yang efektif sampai ke akar penyebab 

masalahnya, sekaligus untuk menemukan cara 

pencegahan agar masalah yang sama tidak terulang lagi 

di masa yang akan datang.  
Dengan teknik lima mengapa (the five why), kita 

mengajukan pertanyaan “mengapa?” sebanyak lima kali 

berturut-turut dan bertingkat untuk menemukan akar 

penyebab masalah, dengan diketahuinya akar penyebab 

masalah itu, maka dapat ditentukan tindakan 

penanggulangan yang efektif, agar masalah tesebut dapat 

dicegah kemunculannya pada periode berikutnya. 

Sebagai ilustrasi dalam memecahkan masalah dies 

yang mengalami kerusakan, kita mengajukan pertanyaan 

mengapa yang pertama sebagai berikut: mengapa dies ini 

mengalami kerusakan? Jawabannya adalah karena dies 

mengalami keretakan pada pocket cavity. Kemudian kita 

ajukan pertanyaan yang kedua: mengapa retak/ crack? 

Jawabannya karena adanya material asing yang jatuh dan 

tertekan dies pada saat dies bawah dan atas terkatup. Lalu 

pertanyaan mengapa yang ketiga diajukan: mengapa 

sampai ada material asing jatuh? Jawabannya tidak 

berfungsinya safety sensor pada mesin untuk material 

asing yang jatuh pada dies. Berikutnya dapat diajukan 

pertanyaan mengapa yang ke-empat: mengapa sampai 

sensor tidak berfungsi? Jawabnya sensor untuk keamanan 

dies terhadap material asing dinonaktifkan. Akhirnya 

dapat diajukan pertanyaan mengapa yang kelima kalinya: 

mengapa sensor dinonaktifkan?, bukankah sensor mesin 

molding harus selalu aktif? Jawabnya ternyata operator 

lalai demi mengejar output produksi. 

Dari lima pertanyaan mengapa di atas dalam kasus 

masalah dies molding yang mengalami gangguan akibat 

jatuhnya material asing ini, kita dapat menemukan akar 

penyebab masalah, yakni operator lalai. Solusinya adalah 

operator tersebut harus ditatar kembali, agar keteampilan 

disiplinnya dalam menjalakan tugas dapat menjadi lebih 

baik, umumnya orang akan mengajukan pertanyaan 

sampai ke pertanyaan mengapa yang kedua dan solusi 

yang diambil adalah: segera memasang kembali sensor. 

Bila solusi ini yang diambil maka akar penyebab 

masalahnya tidak terpecahkan, tetap mengendap di dasar. 

Besar kemungkinan masalahyang sama akan muncul 

kembali pada periode mendatang. 

Mengajukan pertanyaan mengapa sebanyak lima kali 

secara berturut-turut membuat kita lebih kritis dan dapat 

menemukan akar penyebab masalah. Namun oleh 

kebanyakan orang masih dianggap tidak sesuai dengan 

budaya setempat. Karena mengajukan pertanyaan yang 

sama berkali-kali dianggap tidak sopan atau sengaja 

sengaja dilontarkan untuk menyudutkan orang itu. 

Padahal kita mengajukan pertanyaan terstruktur seperti 

ini ditujukan semata-mata untuk mencari akar penyebab 

masalah. Dengan demikian kita dapat mengobati penyakit 

yang sebenarnya, bukan sekedar menghilangkan gejala 

yang tampak dipermukaan.  
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Gambar 8: Contoh permasalahan lima kali mengapa 
 

Oleh karenanya, penerapan teknik lima mengapa 

yang sangat sederhana ini membutuhkan upaya 

membangun kesadaran berpikir kritis diantara karyawan, 

agar tidak tersinggung bila pertanyaan semacam ini 

diajukan. Sekaligus mendidik mereka menjadi kritis 

dalam memecahkan masalah dan selalu berupaya 

mencari cara-cara pencegahan kemungkinan timbulnya 

suatu masalah. Bukan mencari pemecahan masalah yang 

sekilas tampaknya cukup efektif, namun akar 

penyebabnya belum ditemukan sehingga dapat muncul 

kembali pada saat yang akan datang. 

 

3.7. Perencanaan dan Penjadwalan 
 

Membuat perencanaan merupakan persyaratan yang 

mutlak harus dilakukan untuk menerapkan preventive 

maintenance. Rencana itu akan menjadi acuan dari 

seluruh kegiatan. Perencanaan yang tepat akan lebih 

menjamin tercapainya tujuan pemeliharaan, sebaliknya 

rencana yang kurang matang membuka peluang 

terjadinya penyimpangan dalam pelaksanaannya [5]. 

Memang benar untuk kegiatan jangka panjang hampir 

tidak mungkin untuk menyusun perencanaan yang bisa 

100 persen bisa dilaksanakan secara akurat, namun 

demikian makin tepat perencanaan dibuat akan membuat 

pelaksanaan menjadi lebih praktis dengan penyimpangan 

yang kecil. 

Rencana penjadwalan dibuat untuk menjamin 
keandalan mesin/alat dalam jangka waktu yang panjang. 
Untuk menyusun rencana penjadwalan harus ditempuh 
langkah-langkah sebagai berikut: 

 
1. Tentukan pekerjaan apa yang diperlukan. 

Setelah mengetahui dies dan peralatan mana akan 

dipelihara, selanjutnya kumpulkan data yang berkaitan 

dengan dies dan peralatan. Dari sini akan ditentukan 

spesifikasi dan frekuensi setiap kegiatan.  

Spesifikasi berarti termasuk bidang pekerjaan apa 

pekerjaan tersebut, sedangkan frekwensi berarti berapa 

lama interval pelaksanaannya. Semua data 

dikumpulkan dalam lembar jadwal pemeliharaan. 

Kendala yang sering ditemui dalam mengumpulkan 

informasi pemeliharaan adalah tidak tersedianya 

dokumen yang diperlukan atau tersedia namun tidak 

lengkap. Dies dan peralatan yang memperoleh 

pemeliharaan preventif hendaknya dipilih yang 

kondisinya masih memenuhi syarat, jadi pada awal 

penerapan pemeliharaan preventif jangan mengikut 

sertakan seluruh dies dan peralatan. 

 
Jadwal pemeliharaan memuat antara lain: 

 
- Kegiatan apa saja yang akan dilaksanakan?  
- Siapa yang akan melaksanakan? 

 
- Kapan pelaksanaannya? 

 
- Bagaimana cara melaksanakannya? 

 
- Dimana akan dilaksanakan? 

 
- Mengapa dilaksanakan? 

 
2. Pilih pekerjaan yang akan dilaksanakan. 

 
Data kegiatan yang ada dalam jadwal pemeliharaan 

harus disusun menjadi bentuk standar yang disebut 

Spesifikasi Kerja. Standar ini sekaligus merupakan 

acuan pelaksanaan bagi teknisi. Penyusunan harus 

mempertimbangkan kemudahan urutan pelaksanaan 

dan keselamatan kerja. 
 

3. Estimasi tenaga pelaksana dan rentang waktu 
pekerjaan. 

 
Standar urutan pekerjaan masih harus dilengkapi 

lagi dengan berapa orang tenaga pelaksana yang 

diperlukan dan berapa lama waktu dibutuhkan. 

Banyaknya tenaga kerja harus disesuaikan dengan 

kondisi personil pelaksana. Rentang waktu harus 

mempertimbangkan kemungkinan penyimpangan di 

lapangan. 
 

4. Estimasi kapan pelaksanaannya. 
 

Setelah penyusunan spesifikasi kerja selesai, 
selanjutnya diplot kedalam program pemeliharaan 

tahunan. Harus dipertimbangkan hari-hari libur dan 

kemungkinan pemeriksaan dies/ alat oleh instansi lain. 
Program pemeliharaan hendaknya telah 

memperhitungkan keuntungan-keuntungan yang 
diperoleh dalam mengkombinasikan antara 

pengalaman, data riwayat dan petunjuk pemeliharaan, 

dan harus mempertimbangkan: 
 

a. Mengurangi downtime 

 

Downtime merupakan ukuran utama suksesnya 

penerapan pemeliharaan preventif. Semakin besar 
downtime yang terjadi berarti penerapan 

pemeliharaan preventif masih buruk, kerugian akibat 
downtime akan besar bila terjadi pada dies/ alat yang 

memiliki utilisasi tinggi. 
 

b. Mengurangi breakdown 
 

Dalam menyusun program harus diwaspadai 
adanya pekerjaan pemeliharaan preventif yang 

tertunda. Makin banyak penundaan berarti ancaman 
terjadinya breakdown makin besar. 

 
c. Shift kerja yang berlaku 

 
Tidak semua shift terdapat personil yang lengkap, 

terutama pada shift malam hari. Dengan demikian 
diprioritaskan untuk melaksanakan pekerjaan pada 

shift pertama atau shift pagi. 

 

Proses change dies merupakan proses penggantian 

dies/ cetakan molding pada mesin molding yang 
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dikarenakan sudah melampaui batas shoot yang sudah 

ditetapkan untuk dilakukannya preventive maintenance 

pada dies. Selain dari total shoot, ada juga beberapa faktor 

yang menyebabkan dies harus diganti dari mesin atau 

change dies yaitu antara lain: 

• Abnormal mesin 

• Production request change model dies 

• Produk NG setelah proses change dies 

Dari proses change dies akan menghasilkan downtime 

pada mesin, sehingga akan menghalangi jalannya 

produksi. Batas dari total shoot untuk change dies 60.000 

shoot atau biasanya berjalan dalam sekitar 1 bulan lebih 

dalam beroperasi. 

Untuk mesin molding yang beroperasi ada sekitar 

65mesin. Sementara dies yang ada pada rak stock after 

PM dies ada 23 dies dengan tipe dies yang berbeda. 

Sering ditemukan dies yang belum mencapai batas dari 

total shoot sudah mengalami problem bahkan sampai 

turun dies dari mesin untuk di PM maupun dianalisis 

masalahnya kita bisa lihat pada Gambar 1. Maka dari itu 

perlu adanya pembaruan sistem dalam melakukan proses 

change dies ialah dengan membuat sebuah tabel prioritas 

change dies. Yang dimana kita lebih memprioritaskan 

dies yang lebih minim masalahnya dengan 

mengumpulkan jumlah kerusakan dan membuatnya ke 

suatu tabel.  

Komponen inti pada dies ialah cavity. Pada 

perusahaan XYZ untuk komponen cavity tidak tersedia 

spart dan juga cavity sampai saat ini belum bisa 

diperbaiki. Jalan satu satunya ialah dengan memesan 

cavity ke luar negeri yang membutuhkan lama waktu 

sekitar 6 bulan.  

Tabel 3. Prioritas Change Dies 

 

 

 
Ada 3 jenis kerusakan produk yang paling sering 

ditemukan dikarenakan adanya masalah pada cavity dies, 
antara lain: 

• Dented Cavity (Cacat produk hampir 
menyeluruh produk capacitor). 

 

• Excess Resin (Dimensi capacitor melibihi 
standar yang ada). 

• Stick Off (Adanya sompel pada area sudut 
capacitor) 

Dari 3 jenis NG produk tersebut, merupakan penyebab 
dari adanya kerusakan pada komponen dies cavity. Maka 
dilakukan pengukuran pada tiap pocket cavity seperti 
pada gambar 6 dan 7. Jumlah pocket pada cavity ada 96 
pocket yang berarti setiap 1 shoot dies akan menghasilkan 
96 produk capacitor. Dengan membuat sistem tabel 
Prioritas Change Dies kita bisa melihat dies mana yang 
jumlah pocket cavity terjadi kerusakan paling minim. 
Dengan cara setiap terjadi NG produk maupun saat 
preventive maintenance, nomor pocket cavity yang 
bermasalah kita kumpulkan lalu dimasukkan pada tabel 
proactive. 

Dengan melihat tabel kita bisa tahu cavity mana yang 
paling layak/ diprioritaskan untuk dinaikkan terlebih 
dahulu ke mesin dengan melihat total yang paling minim 
kerusakan pocket. Semakin sedikitnya jumlah masalah 
pada pocket cavity dies maka akan memungkinkan dies 
bisa beroperasi sampai batas shoot yang ditetapkan untuk 
di PM  . 

Tabel 4: Order Cavity 

Dari tabel prioritas change dies juga kita bisa melihat 

cavity yang sudah total tidak bisa digunakan dengan 

melihat jumlah nomor pocket yang sudah banyak rusak. 

Maka kita membuat tabel order cavity agar bisa menjaga 

stock cavity yang tersedia yang siap digunakan. Untuk 

cavity sendiri belum tersedia repair di PT. XYZ masih 

selalu order dari luar negeri. Untuk order cavity sampai 

cavity datang butuh waktu hampir 6 bulan datang itu akan 

sangat merepotkan apabila kita terlambat order. Sedini 

mungkin kita harus cepat tahu cavity dies mana yang 

sudah tidak bisa beroperasi. Sehingga kita bisa 

mempersiapkan operasi dies berjalan aman  kedepan. 

Kemudian selalu memantau tabel dies after PM dan 

apabila jumlah pocket cavity sudah sangat banyak 

bermasalah lalu bisa dimasukkan kedalam tabel order 

cavity. 

Sistem prioritas change dies ini, dapat mendeteksi tiap 

kerusakan-kerusakan yang ada dan mengantisipasi sedini 

mungin waiting cavity yang sangat menggangu jalannya 

produksi apabila stock dies telah habis. 

 

Tabel Dies after PM

No. Dies No. Code Dented Cavity Excess Resin Stick Off Date PM Total

1 M1Y00-005 **F 2,4,12,13,15,18,67,75,89 12,14 26-Nov-19 D9,E2

2 M1X00-028 **Q 3,5,6 21 Des 19 S4

3 M1Y00-015 **G 11,12,85,86 7 Des 19 D4

4 M1L00-02 **T 90,94 4 Des 19 S2

5 M1F00-017 *B* 69,70,71,72,85, 5 Des 19 D6

6 M1Y00-017 **a 56,78 8 Des 19 D5

7 M1F00-002 D** 25-Nov

8 M1X00-022 p** 5,6,7,75 43,85 26 Des 19 E4,S2

9 M1L00-04 **f 13,38,75 27-Nov-19 E3

10 M1Y00-024 *R* 47,95 54 28-Nov-19 D2,E1

11 M1F00-015 *A* 26,28,90 29-Nov-19 D3

12 M1Y00-031 B** 20 Des 19

13 M1X00-047 **k 75 6,8,43,52 23 Des 19 D1,E4

14 M1L00-001 m** 22 Des 19

15 M1F00-021 **U 2 Des 19

16 M1Y00-033 z** 43,56 13 Des 19 D2

17 M1X00-030 H** 25 30-Nov-19 D1

18 M1L00-007 *W* 56,78 12 Des 19 S2

19 M1L00-009 **P 28 Des 19

20 M1F00-008 s** 56,70,72,74,78 15 Des 19 D5

21 M1Y00-002 **X 7 1 Des 19 S1

22 M1X00-029 J** 9 Des 19

23 M1Y00-011 *T* 1,5,68,78 10 Des 19 D4

NB 

DIES SPECK

M1Y00 = 1,85 (1,80-1,90)

M1X00 = 1, 90 (1,85-1,95)

M1F00 = 1,45 (1,40-1,50)

M1L00 = 1,70 (1,65-1,75)

Waiting Cavity

No. Dies No. Code Dented Cavity Excess Resin Stick Off REMARK

1 M1Y00-007 *g* 2,4,6,8,12,13,14,15,18,24,26,28,33,34,,67,75,89 3,4,6,7,8,9,22,25,26,,34,35,36,37,38,46,78,90,92,94,96 4,6,7,8,9,22,25,26 Waiting Cavity on rack

2 M1Y00-001 L** 1,3,4,6,7,8,9,34,35,36,37,38,46,78,90,92,94,87,90 22,25,26,,34,35,36,37,38,46,78,90,92 3,5,6,7,56,67 Waiting Cavity on rack

3 M1Y00-019 e** 11,1223,34,335,32,37,,47,48,64,68,78,80,,85,86,91,95 3,5,6,7,17,28.67,80,87,89 48,64,68,78,80,,85,86,91,95 Waiting Cavity on rack

4 M1X00-036 **W 2,4,6,8,12,13,14,15,18,67,75,8991,92,93,95,96 ,8,12,13,14,15,1824,26,28,33,34, 10,15,29,33,36,37,70 Waiting Cavity on rack

5 M1X00-023 a** 1,3,4,6,7,8,9,22,25,26,34,35,36,37,38,46,78,90,92,94, 34,335,32,37,,47,48,64,68,78,80,,85,86 ,35,36,37,38,46,78,90 Waiting Cavity on rack

6 M1X00-003 *Q* 11,12,23,34,35,32,37,,47,48,64,68,78,80,,85,86 ,6,7,8,9,22,25,26,,34,35,36,37,38,46,78,90,92,94 54,55,64,77,79,82,88,91,93 Waiting Cavity on rack
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Gambar 9: Flowchart PM Dies Molding 

  
4.0  KESIMPULAN 
 

1. Peningkatan pemakaian peralatan dies molding 

akan dapat terlaksana dengan baik dengan jalan 

menerapkan preventive maintenance. 

2. Perawatan terencana dapat meningkatkan 

efisiensi peralatan yang ada karena dapat 

menanggulangi kerusakan lebih dini agar dapat 

dimanfaatkan lebih lama dan tidak mengganggu 

aktifitas praktek dan kebutuhan terhadap 

peralatan tersebut. 

3. Gangguan yang terjadi pada proses produksi 

atau aktivitas rutin lainnya, yang diakibatkan 

terjadinya kerusakan pada mesin atau fasilitas 

kerja lainnya, memang baik dan harus dilakukan 

sedini mungkin. Namun  lebih  baik  lagi  agar  

gangguan  yang  sama tidak terulang lagi di masa 

mendatang.  

4. Peningkatan peran teknisi sebagai tim perawatan 

yang pertama sekali mengetahui gejala 

gangguan kerusakan dies dan terciptanya sistem  

pemeliharaan  produktif  terpadu.  
5. Schedule manajemen perawatan yang terencana 

dapat mencegah timbulnya gangguan kerusakan 

peralatan mesin dan fasilitas kerja lainnya.  
6. Job-job kerja perawatan terencana akan  

dilakukan dengan peralatan yang akan dirawat 

dan tidak mengganggu kegiatan di produksi. 
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