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ABSTRAK 
Kemacetan eretan melintang mesin bubut dapat menyebabkan terganggunya 

proses permesinan dan berkurangnya mutu hasil kerja, pada mesin bubut Ajax 200 

E yang digunakan ditemukan kerusakan seperti eretan melintang yang macet 

melalui pendekatan Root Cause Failure Analysis (RCFA) dan metode 5 Why’s, 

menemukan bahwa penyebab utama kerusakan yaitu Cross Screw mengalami 

kebengkokkan yang menyebabkan eretan digerakkan menjadi tersendat-sendat. 

Setelah dilakukan pelurusan Cross Screw, masalah berhasil terselesaikan. 

Pengamatan menunjukkan gerakan eretan kembali normal. Penelitian ini 

menekankan pentingnya dokumentasi teknis dan Prosedur kerja dalam mencegah 

kerusakan kembali. 

 

Kata Kunci: Eretan melintang, Cross Screw, RCFA, 5 Why’s, mesin bubut 
 

ABSTRACT 
Lathe transverse slide jamming can disrupt the machining process and reduce 

the quality of work results, on the Ajax 200 E lathe used, damage was found such 

as a jammed cross slide through the Root Cause Failure Analysis (RFCA) approach 

and the 5 Why’s method, finishing that the main cause of damage was that the Cross 

Screw was bent which caused the slide movement to become jerky. After 

straightening the Cross Screw, the problem was resolved. Observations showed 

that the slide movement returned to normal. This study emphasizes the importance 

of technical documentation and work procedures in preventing further damage. 
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1. PENDAHULUAN 
Mesin bubut Ajax 200 E adalah mesin yang dipakai mahasiswa untuk 

melakukan praktikum di Laboratorium Teknik Mesin Politeknik Manufaktur 

Negeri Bangka Belitung.Seringnya mesin digunakan mahasiswa untuk praktikum 

dan produksi barang. Maka terjadilah kendala teknis berupa eretan yang mengalami 

kemacetan. 

Kondisi ini mengganggu kepresisian benda kerja dan keselamatan kerja saat 

praktikum. Dalam menyelesaikan masalah ini maka digunakanlah pendekatan Root 

Cause Failure Analysis dengan Metode 5 Why untuk menemukan akar penyebab 

masalah dan menerapkan perawatan korektif dan perawatan preventif. 
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2. METODE 

 
Gambar 1. Flowchart 

 

Berdasarkan flowchart pada Gambar 1 dijelaskan bahwa pelaksanaan dimulai 

dengan pengumpulan data dengan beberapa cara seperti observasi / pemantauan 

langsung, pengujian awal pada mesin, wawancara teknisi, dan manual 

book.Kegiatan lanjutannya mengdientifikasi kerusakan mesin dengan 

menggunakan metode 5 Why’s. Selanjutnya perencanaan perbaikan serta 

pengadaan suku cadang, setelah itu dilakukan proses perbaikan dipilih proses yang 

efisien, kemudian dilakukan pengujian Kembali. Terakhir, menyusun pemeliharaan 

preventif guna mencegah kerusakan masa yang akan datang. 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Berdasarkan hasil observasi, wawancara teknisi, serta pengujian geometri 

yang didapatkan terjadi kerusakan pada eretan melintang yang mengalami macet. 

Pada pengujian awal ditemukan penyimpangan kesumbuan dan geometri yang 

melebihi batas yang di izinkan. Setelah dilakukan pembongkaran untuk 

mengidentifikasi masalah, didapatkan penyebab setelah analisis digunakan metode 
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5 Why’s yaitu, Cross Screw mengalami kebengkokkan sebesar 5 mm. Sehingga 

pada saat dioperasikan gerakkannya tersendat – sendat. 

 

 
Gambar 2. Metode 5 Why;s 

 
Setelah dilakukan analisis penyebab utama kemacetan pada eretan melintang, 

ditemukan kerusakan akibat Cross Screw mengalami bengkok yang tidak wajar. 

Dalam mengatasi masalah tersebut penerapan solusi secara korektif maupun 

preventif supaya kerusakan tidak terulang Kembali.  

Adapun penerapan solusi pada permasalahan Cross Screw bengkok sebagai 

berikut: 

Masalah: Eretan melintang mengalami macet akibat kebengkokkan pada Cross 

Screw. 

Solusi Preventif: Pengurangan beban berlebihan dan pemeliharaan berkala. 

Solusi Korektif: Pelurusan Cross Screw. 

 

 
Gambar 3. Proses Pembongkaran Dan Perbaikan 
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Gambar 4. Cross Screw Bengkok 

 

Kerusakan yang terjadi pada eretan melintang yaitu mengalami bengkok 

sebesar 5 mm sehingga waktu digerakkan tersendat – sendat. Solusi korektifnya 

melakukan pelurusan Cross Screw. Setelah penerapan solusi dilakukan pengujian 

geometri, hasilnya menunjukkan parameter sesuai dengan toleransi yang di izinkan. 

Sehingga mesin bisa digunakan kembali untuk mahasiswa praktikkum.  

 

4. KESIMPULAN 
Dapat disimpulkan bahwa hasil observasi, wawancara teknisi, dan pengujian 

geometri. Kemacetan pada eretan melintang mesin bubut Ajax 200 E disebabkan 

oleh kebengkokkan Cross Screw, sehingga menimbulkan gerakan eretan yang 

tersendat – sendat. Pada analisis menggunakan metode 5 why’s berhasil 

mengidentifikasi kerusakan secara tepat. 

Perbaikannya dilakukan secara korektif dengan meluruskan Cross Screw, 

serta untuk preventifnya pengurangan beban berlebihan dan pemeliharaan secara 

berkala supaya kerusakan tidak terulang kembali. Hasilnya menunjukkan bahwa 

seluruh parameter pengujian geometri sesuai dengan batas yang di izinkan dan 

mesin dapat digunakan kembali secara normal. Hal ini menunjukkan bahwasannya 

perbaikan yang dilakukan efektif dalam mengatasi kerusakan dan meningkatkan 

kinerja mesin. 
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