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A. Latar Belakang

Bengkel IDEK didirikan dengan visi menjadi pusat pelayanan dan
perawatan kendaraan off-road, khususnya Jeep, yang terpercaya dan
berkualitas tinggi. Sebagai penggemar dunia otomotif dan aktivitas off-
road, pendiri Bengkel IDEK memahami betapa pentingnya kendaraan yang
andal dan siap menghadapi tantangan di medan berat. Bengkel ini berfokus
pada perawatan, modifikasi, dan perbaikan mobil Jeep off-road, melayani
para penggemar off-road yang membutuhkan kendaraan yang tangguh dan
optimal untuk berbagai medan, mulai dari pegunungan, hutan, hingga jalur
berbatu.

Perawatan peralatan bengkel merupakan aspek penting dalam
menunjang pelayanan yang optimal di Bengkel IDEK. Dengan memastikan
semua peralatan bengkel, seperti alat diagnostik, lift hidrolik, kompresor,
dan perangkat khusus lainnya selalu dalam kondisi prima, pekerjaan
mekanik dapat dilakukan dengan lebih efisien, akurat, dan aman. Perawatan
rutin seperti pelumasan, kalibrasi, dan pemeriksaan berkala terhadap
peralatan memastikan bahwa tidak ada gangguan operasional yang dapat
menghambat pelayanan kepada pelanggan. Dengan peralatan yang terawat
dengan baik, Bengkel IDEK dapat memberikan hasil kerja yang berkualitas
dan konsisten, sehingga kepercayaan pelanggan terhadap layanan bengkel
terus terjaga.

Pemeliharaan (maintenance) merupakan investasi yang secara tidak
langsung memberikan profit bagi perusahaan terlebih dalam industri
manufaktur. Industri manufaktur memiliki pengertian sebagai cabang
industri yang mengaplikasikan mesin, peralatan, tenaga kerja, dan suatu
media proses untuk mengubah bahan mentah menjadi produk jadi maupun
setengah jadi yang memiliki nilai jual. Pemeliharaan yang dilakukan oleh
Perusahaan digunakan untuk merawat atau memperbaiki berbagai macam
peralatan yang ada di pabrik serta fasilitas lainnya, hal tersebut tentunya

membuat fasilitas dalam keadaan kondisi yang siap digunakan dan



memudahkan perusahaan mencapai target yang memuaskan (Damanik,
Soekarno, dan Suryaningrat 2020).

FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) adalah suatu prosedur
terstruktur untuk mengidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin mode
kegagalan (Failure Mode). FMEA digunakan untuk mencari,
mengidentifikasi dan menghilangkan kegagalan yang potensial terjadi pada
system. FMEA menentukan prioritas risiko berdasarkan tingkat keparah
(severity), kemungkinan terjadinya (occurrance), serta kemungkinan
terdeteksinya sebuah kegagalan yang terjadi (detection) (Syahrullah,
Milenia, dan Izza 2021) .

B. Batasan Kerja Praktek
Adapun batasan kerja praktek agar dapat berjalan secara terstruktur,
kegiatan yang dilakukan sebagai berikut :
1. Jangka waktu kerja praktek 1 bulan.
2. Fokus hanya pada jenis atau tipe mesin tertentu.
3. Hanya mencakup komponen-komponen utama dari mesin yang rentan

mengalami kegagalan.

C. Tujuan Kerja Praktek
Tujuan kerja praktek sebagai berikut :

1. Meningkatkan kemampuan dalam mengaplikasikan teori — teori yang
diperoleh pada saat perkuliahan.

2. Mendapatkan masukan tentang berbagai macam masalah dan
memecahkan suatu masalah.

3. Mampu bersosialisasi dalam dunia kerja sebagai proses pembelajaran
dan mendapatkan pengalaman kerja.

4. Melatih keterampilan dan menambah sekaligus mengembangkan potensi

diri dan ilmu pengetahuan.



D. Manfaat Kerja Praktek

Adapun manfaat yang akan dihasilkan dibeberapa pihak seperti

halnya adalah:
1. Manfaat Bagi Mahasiswa
a. Mahasiswa memperoleh pemahaman konkret tentang penerapan

ilmu dan teori yang telah dipelajari di perkuliahan, serta dapat
membandingkannya dengan situasi dan kondisi nyata di lapangan.
Mahasiswa mendapatkan tambahan wawasan dan pengalaman yang
lebih mendalam terkait disiplin ilmu yang telah dipelajari.
Mahasiswa dilatih untuk berpikir kritis dan terstruktur dalam
menghadapi berbagai tantangan di bidang industri serta mampu

menemukan solusi atas permasalahan yang ditemui di dunia kerja.

Manfaat Bagi Instansi / Perguruan Tinggi

a.

Memperkuat kerja sama antara perguruan tinggi dan perusahaan,
membuka peluang untuk kolaborasi dalam berbagai kegiatan, seperti
penelitian dan pengabdian masyarakat.

Menciptakan lulusan yang lebih siap kerja dengan pengalaman
praktis, sehingga meningkatkan daya saing lulusan di pasar tenaga
kerja.

Mendapatkan wawasan terbaru dari dunia industri yang dapat
diimplementasikan di  lingkungan akademik, memperkaya

pengetahuan dosen dan mahasiswa.

Manfaat Bagi Perusahaan

a.

Mendapatkan bantuan tenaga kerja tambahan untuk mendukung
kegiatan operasional dan proyek tertentu.

Membangun hubungan yang lebih erat dengan institusi pendidikan,
yang dapat bermanfaat untuk kolaborasi penelitian atau
pengembangan bersama.

Berkontribusi pada pengembangan SDM berkualitas melalui

bimbingan dan pelatihan kepada mahasiswa.



E. Landasan Teori
1. Reliability Centered Maintenance (RCM)

Perawatan atau maintenance merupakan salah satu fungsi utama
usaha, diamana fungsi - fungsi lainnnya seperti pemasaran, produksi,
keuangan dan sumber daya manusia. Fungsi perawatan perlu dijalankan
secara baik, karena dengan dijalankannya fungsi tersebut fasilitas -
fasilitas produksi akan terjaga kondisinya dan memberikan pengaruh
yang besar bagi kesinambungan operasi suatu industri. Manajemen
perawatan merupakan pengelolaan pekerjaan perawatan dengan melalui
suatu proses perencanaan, pengorganisasian serta pengendalian operasi
perawatan untuk memberikan performasi mengenai fasilitas industry
(Hermawan, Doto, dan Akmal 2022).

Tujuan dari pemeliharaan adalah untuk menjaga dan
mempertahankan sistem agar tetap dapat melaksanakan fungsinya
dengan optimal dan andal. Pemeliharaan dilakukan agar peralatan atau
sistem yang digunakan dalam operasional dapat berfungsi sesuai
spesifikasi tanpa gangguan yang berarti, sehingga meminimalisir risiko
kerusakan atau penurunan kinerja. Dengan menjaga kondisi peralatan
melalui pemeliharaan rutin, perusahaan dapat memperpanjang usia
pakai aset, mengurangi biaya perbaikan mendadak, dan memastikan
keberlanjutan proses produksi. Selain itu, pemeliharaan yang efektif
juga berkontribusi pada keselamatan kerja dan keandalan produk atau
layanan yang dihasilkan (Ilmal Yaqin, 2022).

Reliability Centered Maintenance adalah sebuah proses yang
dilakukan untuk menentukan pencegahan terjadinya kegagalan dan
untuk memastikan bahwa mesin dapat bekerja secara optimal ketika
dibutuhkan. Reliability Centered Maintenance (RCM) diartikan sebagai
suatu proses yang digunakan untuk menjamin suatu aset fisik dapat
berjalan dengan baik sesuai dengan keinginan penggunanya. RCM

merupakan praktek perpaduan optimal dari reactive, time-or interval-



based, condition-based, dan proactive maintenance (Rosyid dan

Indrayana 2023)

. Failure Modes and Effects Analysis (FMEA)

FMEA (Failure Modes and Effects Analysis ) merupakan suatu
metode yang bertujuan untuk mengevaluasi desain system dengan
mempertimbangkan bermacam-macam jenis kegagalan dari sistem yang
terdiri dari komponen-komponen, menganalisis pengaruh-pengaruh
terhadap kehandalan sistem dengan penulusuran pengaruh-pengaruh
kegagalan komponen sesuai dengan level item-item khusus dari sistem
yang kritis dapat dinilai dan tindakan yang diperlukan untuk
memperbaiki desain dan mengeliminasi atau mereduksi probabilitas dari
metode-metode kegagalan yang kritis (Hermawan, Doto, and Akmal 2022).

FMEA membantu dalam menentukan risiko yang terkait dengan
setiap potensi kegagalan dan memungkinkan tim untuk merancang
tindakan pencegahan untuk mengurangi atau menghilangkan dampak
dari kegagalan tersebut. Metode ini sangat berguna dalam proses
pengembangan produk dan perencanaan kualitas karena membantu
meningkatkan keandalan produk dan mencegah masalah sebelum
terjadi.

Langkah-langkah FMEA meliputi identifikasi faktor risiko
diperhitungkan  untuk  setiap mode  kegagalan  potensial:
kejadian/probabilitas kegagalan/occurrence (O), tingkat keparahan
konsekuensi/severity (S), dan peluang/probabilitas kegagalan tidak
terdeteksi/detectability (D). Ketiga faktor tersebut kemudian digunakan
untuk menghitung yang disebut sebagai nomor prioritas risiko (RPN):
RPN =S x O x D. Risk Priority Number (RPN), yaitu nilai risiko yang
menunjukkan prioritas penanganan suatu kegagalan (Wicaksono dan

Rosady 2024). Berikut merupakan parameter S,0, dan D.

Tabel 1 Severity

Skor Keterangan




10 Kegagalan serius yang terjadi tanpa peringatan dan

berdampak besar terhadap sekitar

9 Kegagalan serius berdampak terhadap sekitar

8 Mesin tidak dapat dioperasikan dan berpotensi bahaya
terhadap sekitar

7 Performa mesin sangat berpengaruh dan tingkat keamanan
berkurang
6 Performa sistem menurun dan menyebabkan kerusakan

5 Berdampak sedang terhadap sistem dan berpotensi

menyebabkan kerusakan komponen lain

4 Berdampak kecil terhadap sistem dan tidak menimbulkan

bahaya tetapi menyebabkan pemeliharaan di luar jadwal

3 Berdampak kecil terhadap sistem dan tidak minimbulkan

bahaya terhadap sekitar

2 Berpengaruh kecil terhadap sistem dan tidak menimbulkan

bahaya terhadap sekitar

1 Tidak menimbulkan pengaruh

(Krisnaningsih, 2021)

Severity atau keparahan adalah evaluasi dampak besar yang
mungkin bisa sangat lebih parah. Keparahan dapat diterapkan untuk
menentukan dampak yang paling mungkin terjadi, dan ini dapat

dievaluasi dari berbagai tingkat keparahan.

Tabel 2 Occurance

Skor Keterangan

10 Terjadi sekali dalam 1 hari

Terjadi sekali dalam beberapa hari (kurang dari 1 minggu)

Terjadi sekali dalam 1 minggu

Terjadi sekali dalam 1 bulan

AN | oo O

Terjadi sekali dalam 3 bulan




5 Terjadi sekali dalam 6 bulan

4 Terjadi sekali dalam 1 tahun

3 Terjadi sekali dalam 1-3 tahun

2 Terjadi sekali dalam 3-5 tahun

1 Terjadi sekali dalam lebih dari 5 tahun

(Sidik, Andalia, dan Tamalika 2022)

Occurance atau kejadian yang sering muncul karena penyebab

tersebut dapat muncul dan mengakibatkan kegagalan dalam jangka

panjang dalam penggunaan produk.

Tabel 3 Detection

Skor Keterangan

10 Tidak dapat terdeteksi oleh sistem dan operator

9 Hampir tidak dapat terdeteksi oleh sistem dan operator

8 Sangat kecil kemungkinan terdeteksi oleh sistem, kegagalan
terdeteksi ketika dilakukan pengecekan oleh operator

7 Kecil kemungkinan operator menyadari adanya kondisi
abnormal

6 Kecil kemungkinan untuk terdeteksi oleh sistem tetapi
operator menyadari menyadari adanya kondisi abnormal

5 Sedang kemungkinan terdeteksi oleh sistem

4 Cukup besar kemungkinan terdeteksi oleh sistem tetapi
tanpa adanya peringatan

3 Besar kemungkinan untuk terdeteksi dan timbulnya
peringatan

2 Hampir pasti terdeteksi dan timbulnya peringatan

1 Pasti terdeteksi oleh sistem

(Amalia, 2022)

Detection atau deteksi adalah kemampuan numerik yang dapat

ditentukan dengan kemampuan mengidentifikasi kegagalan sebelum



terjadi. Tingkat deteksi juga dapat dipengaruhi oleh jumlah kontrol dan
prosedur yang mengontrol fungsi pengoperasian manajemen.
Setelah diketahui total skor RPN dan level risiko, selanjutnya

adalah menentukan kriteria program perawatan berdasarkan total nilai

RPN.
Tabel 4 Kriteria Program Perawatan
No Program Perawatan Kriteria RPN
1 Predictive Maintenance >300
2 Preventive Maintenance 200-300
3 Corrective Maintenance <200

(Iskandar Madyantoro, 2022)
F. Tempat Kerja Praktek

Bengkel IDEK adalah bengkel otomotif yang berfokus pada
perawatan, perbaikan, dan modifikasi kendaraan off-road, khususnya mobil
Jeep. Bengkel IDEK beralamat di JI. Bibis Raya No.5, Jetis, Tamantirto,
Kec. Kasihan, Kabupaten Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta 55183.
Bengkel ini hadir sebagai solusi bagi para penggemar off-road yang
membutuhkan layanan berkualitas tinggi untuk memastikan kendaraan
mereka siap menghadapi berbagai medan ekstrem. Berlokasi strategis dan
didukung oleh tim mekanik yang berpengalaman, Bengkel IDEK
menawarkan berbagai layanan komprehensif, mulai dari perawatan rutin

hingga modifikasi khusus yang disesuaikan dengan kebutuhan pelanggan.

G. Jadwal Pelaksanaan
Dalam melaksanakan kerja praktek ini kami mengharapkan untuk
melaksanakan kerja praktek kurang lebih selama satu bulan yakni pada:
Tempat : Bengkel IDEK
Waktu : 2 Januari 2025 — 31 Januari 2025
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