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           Abstrak 

UKM Nabila Art Gallery adalah UKM yang bergerak di bidang 

manufaktur pembuatan lampu aroma therapy. Pemilik dari usaha ini bernama 

bapak Pius, yang mempekerjakan 4 orang karyawan untuk menjalankan usaha 

ini. Untuk membantu menjalankan usahanya UKM ini menggunakan 1 mesin 

CNC yang digunakan untuk menggrafir atau membuat ukiran di badan lampu. 

Penggunaan mesin terus menerus dan faktor usia mesin mengakibatkan mesin 

mengalami kerusakan yang akhirnya menggangu proses produksi bahkan sampai 

berhenti produksi. Oleh karena itu perawatan pada mesin CNC ini sangat penting 

dilakukan. Penelitian ini menggunakan metode Failure Mode dan Effect Analysis 

(FMEA) untuk mengidentifikasi failure mode, dan Logic Tree Analysis (LTA) 

untuk menentukan konsekuensi kegagalan yang ditimbulkan dari failure mode 

tersebut, dan yang terakhir menentukan tindakan preventive maintenance yang 

harus dilakukan pada mesin tersebut. Dan dari hasil analisis FMEA diperoleh 7 

failure mode yang terdiri dari sinar laser tidak keluar, bearing ballscrew lepas, 

bearing ballscrew aus, pergerakan mesin melambat, Optik Lensa mengalami 

oksidasi, mesin tidak bisa menyala karena error pada power supply, dan terakhir 

ketika terjadi pemadaman listrik. Kemudian hasil analisis LTA didapat 2 kategori 

failure mode yaitu Economic Problem (C) dan Outage Problem (B). Setelah 

diketahui klasifikasi kemudian melakukan tindakan preventive maintenance 

menurut kategori failurenya masing-masing seperti penggantian sparepart, 

pelumasan, pengencangan ballscrew dll. 

 

Kata Kunci : Mesin CNC, FMEA, LTA, Preventive Maintenance, Failure 

Mode 
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Abstrak 

 Nabila Art Gallery is a industry manufacturingin the manufacture of 

aroma therapy lamps. The owner of this UKM is Mr.Pius, who employs 4 

employees to run this business, to help run their business.This UKM uses 1 

CNC machine wich is used for engraving on the lamp body. UKM Nabila 

Art Gallery is able to produce 40-60 units lamps/day. Continuous use of this 

machine causes the machine to experience trouble wich eventually disrupts 

the production process and event stop production. Maintenance on this CNC 

machine is very important. This study uses the Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA) method to identify the failure mode, and Logic Tree 

Analysis (LTA) to determine the consequence of failure caused by the 

failure mode and then determines the preventive maintenance action that 

must be carried out on the machine.From the result of the FMEA 

analysisobtained 7 failure modes consisting of the laser beam doesn’t come 

out, bearing ballscrew is loose, bearing ballscrew is worn, the engine 

movement is slow down, the optical lens is oxidized, the engine cannot start 

due to an error in the power supply and finally when there is a power outage. 

And then the result of the LTA analysis obtained 2 categories of failure 

modes, Economic Problem (C) and Outage Problem (B). Then the carry out 

is preventive maintenance actions according to their respective failure 

categories such as replacement sparepart, lubricantion, tightening ballscrew 

etc. 

 

Keyword : CNC Machine, FMEA, LTA, Preventive Maintenance, Failure 

Mode 
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