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ABSTRACT
Take up motion is a crucial problem in the loom section because one of the core motions of the machine process.

There were 67 process failures on the take up motion for three months. The study aims to decrease process
failure on the take up motion which impacts on production loss, i.e down time and defects by applying FMEA.
After analyzing the flow process, 11 potential causes were found from 3 potential failure modes in the areas. The
first priority with RPN value of 108 is the quality of the roll teeth gear is not up to standard. Improvement
recommendation is replacing the lower roll gear from plastic material to steel to increase component lifetime
and performance. The Second priority with RPN value of 105 is the operator accuracy in installing the fabric
roll at the beginning of the process. Improvement recommendation is implementing double checking procedures
with inspection by supervisor. The Second priority with RPN value of 105 is the operator accuracy in installing
the fabric roll at the beginning of the process. Improvement recommendation is implementing double checking
procedures with inspection by supervisor. The third priority with RPN value of 96 is improper lubrication.
Improvement recommendation is replacing the oil lubricant with grease which is appropriate for the engine
speed. This research can recommend an improvement on take up motion based on the proposed repairs or
maintenance list, using the FMEA method to decrease the process failure loom machine in the weaving industry.
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INTISARI
Gerakan penggulungan kain merupakan permasalahan krusial pada bagian tenun karena merupakan salah satu

gerakan inti pada proses mesin. Terjadi 67 kegagalan proses pada gerakan tarikan kain selama tiga bulan.
Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi kegagalan proses pada gerakan tarik kain yang berdampak pada
kerugian produksi, yaitu down time dan defects dengan menerapkan FMEA. Setelah menganalisis aliran proses,
ditemukan 11 penyebab potensial dari 3 mode kegagalan potensial di area tersebut. Prioritas pertama dengan
nilai RPN 108 adalah kualitas gigi rol yang tidak memenuhi standar. Rekomendasi perbaikan adalah mengganti
gigi rol bawah dari bahan plastik menjadi baja untuk meningkatkan umur pakai dan kinerja komponen. Prioritas
kedua dengan nilai RPN 105 adalah ketepatan operator dalam memasang rol kain di awal proses. Rekomendasi
perbaikan adalah menerapkan prosedur pengecekan ganda dengan inspeksi oleh supervisor. Prioritas kedua
dengan nilai RPN 105 adalah ketepatan operator dalam memasang rol kain di awal proses. Rekomendasi
perbaikan adalah menerapkan prosedur pengecekan ganda dengan inspeksi oleh pengawas. Prioritas ketiga
dengan nilai RPN 96 adalah pelumasan yang tidak tepat. Rekomendasi perbaikan adalah mengganti pelumas oli
dengan gemuk yang sesuai dengan kecepatan mesin. Penelitian ini dapat merekomendasikan perbaikan pada
gerakan tarik kain berdasarkan daftar perbaikan atau perawatan yang diusulkan, dengan menggunakan metode
FMEA untuk mengurangi kegagalan proses mesin tenun pada industri tenun.

Kata kunci: FMEA, Gerakan Tarik Kain, Industri Pertenunan, Tenun, Perbaikan Proses

1. PENDAHULUAN

Menenun merupakan metode produksi kain yang paling banyak digunakan untuk industri tekstil pakaian
(Gheewala et al., 2017), dimana terdapat beberapa jenis mesin dan proses untuk membuat kain tenun (Subakdo
et al., 2020), salah satunya adalah proses tenun dengan Mesin Air Jet Loom (AJL), sebagai alat tenun tanpa
shuttle yang digunakan dalam industri tekstil, dengan jet dari nosel utama dan tambahan yang berpotongan di
alur cekungan yang diprofilkan (Jiang et al., 2018). AJL adalah salah satu mesin tenun dengan produktivitas dan
kecepatan tertinggi (Haq & Hossain, 2017) yang handal dengan penambahan muatan udara terkompresi untuk
penyisipan pakan (Momin et al., 2020). Namun, kecepatan mesin yang tinggi rentan terhadap masalah mekanis
pada komponen mesin (Jangam et al., 2018).
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PT Senang Kharisma II adalah suatu perusahaan yang bergerak di bidang industri tekstil dengan hasil akhir
adalah kain berbahan baku rayon dan kapas. Salah satu masalah yang terjadi pada proses produksi di unit
Weaving V yang menggunakan mesin AJL adalah gulungan kain gembos atau tidak tergulung ke dalam
gulungan roll kain. Permasalahan ini mengakibatkan cacat kotor pada gulungan kain dan spindle kain
pecah/patah yang mengakibatkan roll kain patah. Hal ini terjadi karena kerusakan gigi bawah pada proses take
up motion. Gerakan take up digunakan untuk menarik kain pada kecepatan yang teratur (Gheewala et al., 2017).
Padahal, roda gigi adalah komponen mekanis dasar yang digunakan untuk mentransmisikan gerakan dan/atau
daya, bertanggung jawab atas kelancaran fungsi mesin, instrumen, dan peralatan dalam berbagai aplikasi (Gupta
et al., 2017) serta keselamatan operasional dan efisiensi tinggi (I. Stanasel et al., 2023), dari mesin industri berat
hingga peralatan rumah tangga dan elektronik (Petrescu et al., 2017). Penyebab yang menimbulkan
kendala-kendala yang mengganggu proses produksi harus dihilangkan untuk kelancaran produksi (Pujianto et
al., 2023) yang lebih bersih melalui beberapa tahap usaha materil dan non materil yang diperlukan untuk
mengurangi kemungkinan sistem permesinan menjadi tidak terkendali (Kim & Sarkar, 2017) dan bersaing dalam
kompetisi industri (Nasihardani & Pujianto, 2024). Oleh karena itu, perawatan dan penyetelan yang tepat sangat
penting untuk menjaga kualitas kain dalam tenun AJL (Momin et al., 2020). Perawatan mesin diperlukan untuk
memastikan sistem dan seluruh komponennya dapat bekerja secara efektif (Rahayu, 2016) sehingga dapat
mencegah terjadinya kerugian seperti menurunnya kualitas dan kuantitas produksi, serta mesin menjadi rusak
dan tidak dapat berfungsi (Afdal & Linarti, 2023; Febianti et al., 2020).

Salah satu cara untuk mengatasi permasalahan adalah dengan metode Failure mode and effects analysis
(FMEA). FMEA adalah teknik analisis keandalan kualitatif yang mapan yang memungkinkan identifikasi
sistematis penyebab dan konsekuensi mode kegagalan dan tindakan mitigasi yang sesuai (Wismer et al., 2024)
dan keselamatan berbagai industri (Wan et al., 2024). FMEA telah digunakan dalam industri tekstil untuk
mengatasi pemborosan dan memberikan solusi perbaikan (Bakhtiar et al., 2021), guna mengurangi waktu henti,
meningkatkan kinerja, dan menambah profitabilitas (Dedimas & Gebeyehu, 2019). Penelitian ini merupakan
studi kasus untuk mengusulkan pengambilan keputusan prioritas perbaikan terkait perawatan komponen roda
gigi pada mesin AJL. Tujuannya adalah untuk mencegah cacat produksi dan penghentian mesin pada proses fake
up yang menyebabkan target produksi tidak tercapai. Studi kasus ini baru dibahas pada penelitian ini, karena
sepanjang pengetahuan kami belum ada yang menulis tentang masalah ini dan kasus ini jarang terjadi di industri.

2. METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilaksanakan pada bulan Juli 2024 di Departemen Weaving V PT Senang Kharisma II. Fokus

objek penelitian pada mesin tenun AJL RFJA 20 di Blok G, sebagai Blok dengan kegagalan proses terbanyak.

Sumber data dan pengumpulan data diperoleh dari pengamatan langsung di lapangan. Penelitian ini

menggunakan prosedur metrik mode kegagalan kuantitatif dalam teknik FMEA, dengan langkah-langkahnya

sebagai berikut (Ervural & Ayaz, 2023; Ebeling, 2019):

1. Tentukan sistem yang akan dievaluasi. Kumpulkan informasi tentang produk, proses, dan operasi.

2. Tentukan dan jelaskan mode kegagalan yang diamati dan diharapkan serta implikasinya terhadap sistem dan
subsistem.

3. Evaluasi penyebab yang paling mungkin dari setiap kegagalan.

4. Periksa konsekuensi dari setiap kegagalan pada struktur dari sudut pandang keseluruhan.

5. Hitung kekritisan menggunakan RPN dengan menetapkan rentang skala antara 1 dan 10 untuk setiap faktor
risiko, yaitu, tingkat keparahan (Severity/S), kejadian (Occurrence/O), dan deteksi (Detection/D), lalu
kalikan ketiga faktor risiko tersebut (Ouyang et al., 2022), untuk mendapatkan Risk Priority Number (RPN).
Kejadian (O) mengacu pada mode kegagalan potensial, Tingkat Keparahan (S) mengacu pada efek kegagalan
penilaian, dan Deteksi (D) mengacu pada kemungkinan tidak ditemukannya mode kegagalan (Ju et al.,
2024). Pada tahap ini, penilaian dilakukan berdasarkan estimasi peneliti dibawah persetujuan bagian terkait.

Berikut ini adalah parameter penilaian O,S,D untuk mendapatkan nilai RPN (Salah et al., 2023):

O = 1: hampir tidak mungkin — 10: kegagalan hampir tak terelakkan

S = 1: tidak ada efek — 10: dampak berbahaya

D = 1: hampir pasti — 10: mutlak tidak pasti

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Beberapa anggota lintas fungsi, termasuk teknisi pemeliharaan, penjaminan mutu, dan kepala bagian tenun,
terlibat dalam penilaian FMEA. Berdasarkan hasil kerja tim FMEA, terdapat 11 penyebab potensial dari 3 mode
kegagalan potensial di area. Tabel 1 menunjukkan informasi tentang penilaian FMEA dan Tabel 2 menunjukkan
rekomendasi perbaikan.

C-125



Prosiding Seminar Nasional Aplikasi Sains & Teknologi (SNAST) 2024
Yogyakarta, 23 November 2024

Tabel 1. Penilaian RPN
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No Mode No Penyebab Potensial S O D RPN Rank
Kegagalan
| Ukuran panjang roll kain dan tingkat 5 3 4 24 1
kehalusan roll kain tidak sesuai spesifikasi
2 proses penguncian roll kain 2 7 3 42 9
3 Ketelitian operator dalam pemasangan 37 5 105 )
gulungan kain di awal proses
Kerusakan / 4 Kualitas gigi roll tidak sesuai standar 4 9 3 108 1
keausan
roda g1gl 5 Lingkungan kerja yang Kkotor, kurangnya ’ 5 5 50 2
roll kain poteksi terhadap masuknya partikel asing
kerusakan pada bearing/poros yang aus,
6 . o 3 8 3 72 6
alignment, atau kerusakan mekanis lainnya
Kualitas  material yang buruk atau
7 . 37 3 63 7
penggunaan bahan dengan kualitas renda
Gulungan 8 Pemberian pelumasan terlalu banyak 2 8 6 96 3
5 kain
terkena 9 Proses Kebersihan tidak sesuai 2 6 6 72 5
kotoran oli
Roll kain 10 Spindle di roll kain kocak I 5 6 30 10
3
patah 11 Proses Kapasitas gulungan berlebih 2 5 80 4
Tabel 2. Rekomendasi Perbaikan
No Mode Penyebab Potensial Rank Rekomendasi
Kegagalan
Ukuran panjang roll kain dan tingkat 1 Pemeriksaan ukuran roll kain
kehalusan roll kain tidak sesuai spesifikasi sebelum diproses
. . Pemeriksaan dalam
proses penguncian roll kain 9 . .
penguncian roll kain
Ketelitian operator dalam pemasangan ) Melakukan training dalam
gulungan kain di awal proses pemasangan kain di gulungan
Penggantian gigi roll bawah
Kualitas gigi roll tidak sesuai standar 1 dari bahan baku plastik ke
bahan baku besi/baja
Kerusakan / . .
Menjaga kebersihan
keausan . . . .
. . Lingkungan kerja yang kotor, kurangnya lingkungan kerja, dan
roda gigi . . . 8 .
: poteksi terhadap masuknya partikel asing bersihkan komponen secara
roll kain .
rutin
Kerusakan pada bearing/poros yang aus, Periksa dag perba?k‘
) A 6 komponen terkait secara rutin,
alignment, atau kerusakan mekanis lainnya . .
pastikan alignment yang tepat
Menggunakan bahan
Kualitas  material yang buruk atau berk}lahtals tinggl  sesual
enggunaan bahan dengan kualitas renda 7 spesifikasi pabrik, dan
penge £ bekerjasama dengan pemasok
yang terpercaya
Gulupgan Pemberian pelumasan tidak sesuai 3 Penggantian pelumasan  oli
) kain dengan gemuk
terkena Proses Kebersihan tidak sesuai 5 Pengecekan proses kebersihan

kotoran oli
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. Spindle di roll kain kocak 10 Pengecekan spindle di roll
Roll kain . .
3 Pengecekan kapasitas diameter

patah Proses Kapasitas gulungan berlebih 4 culungan kain

Tabel di atas menunjukkan bahwa peringkat pertama penyebab potensial kegagalan pada proses take up motion
adalah kualitas gigi rol tidak sesuai standar yang mengakibatkan kerusakan/keausan roda gigi roll kain untuk
take up motion dengan nilai RPN= 108. Rekomendasi yang diusulkan adalah penggantian gigi roll bawah dari
bahan baku plastik ke bahan baku besi/baja. Rekomendasi roda gigi roll kain yang digunakan pada fake up
motion dapat dilihat pada Gambar 1.

Gambar 1. Roda gigi roll kain

Gambar di atas menunjukkan bahwa sebelum ada rekomendasi perbaikan, roda gigi yang dipakai pada rol kain
berbahan plastik. Hal ini mengakibatkan roda gigi cepat aus karena tidak kuat menahan beban kain. Hal ini
sesuai dengan penelitian (Md Ghazali et al., 2017) walaupun polimer sekarang banyak digunakan sebagai bahan
pengganti roda gigi baja, namun hanya pada perangkat beban rendah. Roda gigi yang aus akan mengakibatkan
gulungan kain tidak sempurna, kecepatan rotasi mesin dengan gulungan rol tidak sinkron. Roda gigi yang aus
dapat mempengaruhi karakteristik dinamis sistem rotor roda gigi, dan berpotensi mempengaruhi sinkronisasi
kecepatan putar pada mesin dengan gerakan menggulung (Saxena et al., 2017). Hal ini akan berpotensi gulungan
kain jatuh ke lantai sehingga proses produksi berhenti dan cacat kotor pada hasil produksi kain.

Peringkat kedua penyebab potensial ketelitian operator dalam pemasangan gulungan kain di awal proses yang
mengakibatkan kerusakan/keausan roda gigi roll kain untuk take up motion dengan nilai RPN= 105.
Rekomendasi yang diusulkan adalah melakukan training dalam pemasangan kain di gulungan Pelatihan ulang
membantu karyawan memahami risiko yang terkait dengan penggunaan dan pemeliharaan mesin (Turekova,
Depesova, & Bagalova, 2014) serta memastikan bahwa karyawan memiliki keterampilan yang diperlukan untuk
menjalankan mesin dengan optimal (Juang, Lin, & Kao, 2007). Kemudian juga menerapkan prosedur
pengecekan ganda dengan inspeksi oleh supervisor. Komunikasi yang efektif antara karyawan pemeliharaan dan
pengawas sangat penting untuk proses inspeksi yang berhasil. Kepercayaan pada sistem dan komunikasi yang
jelas dapat menghasilkan koordinasi yang lebih baik dan lebih sedikit kesalahan selama penyiapan mesin
(Agnisarman, Lopes, Chalil Madathil, Piratla, & Gramopadhye, 2019)

4. KESIMPULAN

Perawatan preventif digunakan untuk meningkatkan keandalan mesin. Hasil analisis aliran proses take up yang
menyebabkan kegagalan prosess dengan menerapkan FMEA menemukan tiga mode kegagalan dengan 11
penyebab kegagalan yaitu Kerusakan/keausan roda gigi rol kain, gulungan kain terkena kotoran oli dan Roll kain
patah. Tiga peringkat teratas penyebab kegagalan adalah Kualitas gigi rol tidak sesuai standar, Ketelitian
operator dalam pemasangan gulungan kain di awal proses dan pemberian pelumasan tidak sesuai, Peringkat
pertama dengan nilai RPN 108 adalah kualitas gigi rol yang tidak memenuhi standar. Rekomendasi perbaikan
adalah mengganti gigi rol bawah dari bahan plastik menjadi baja untuk meningkatkan umur pakai dan kinerja
komponen. Prioritas kedua dengan nilai RPN 105 adalah ketepatan operator dalam memasang rol kain di awal
proses. Rekomendasi perbaikan adalah menerapkan prosedur pengecekan ganda dengan inspeksi oleh
supervisor. Prioritas kedua dengan nilai RPN 105 adalah ketepatan operator dalam memasang rol kain di awal
proses. Rekomendasi perbaikan adalah menerapkan prosedur pengecekan ganda dengan inspeksi oleh supervisor.
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Prioritas ketiga dengan nilai RPN 96 adalah pelumasan yang tidak tepat. Rekomendasi perbaikan adalah
mengganti pelumas oli dengan gemuk yang sesuai dengan kecepatan mesin. Usulan perbaikan diharapkan dapat
menjadi rekomendasi dan acuan prioritas perbaikan dan perawatan yang dapat ditindaklanjuti, serta sebagai data
pendukung penelitian selanjutnya bagi industri tenun Indonesia untuk meningkatkan proses pada take up motion.
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