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ABSTRAK 

Lajunya arus perkembangan teknologi mengakibatakan teknologi semakin komlpek, keandalan merupakan 

peluang (probabilitas) memiliki kemampuan dalam melaksanakan fungsi sebagai dengan baik dengan 

kondisi yang telah ditetapkan. Pada dasarnya untuk suatu sistem tentunya memiliki sistem keandalan 

tertentu dan  masa penggunaan normal oleh karna itu diperlukanlah suatu sistem analisa keandalan. 

Maintenence ini merupakan suatu sistem perbaikan yang dilakukan secara berkala, perawatan dan 

perbaikan yang dilakukan di PT.Perkebunan Nusantara V SEI Pagar yaitu pada salah satu unit di stasiun 

pengolaha unit sentral mechanical coveyor. Pada unit central mechanical conveyor ini terdapat 8 

komponen utama yang sangat sentral memiliki tingkat kegagalan di bagian power plane 12.57%, panel 

pengendali 17.99 %, elektrik motor 10.93%, gear boox 10.07%, driver mecanis 12.98%, chain sliding 

13.55%, hanggar bearing bushing 15.22%  dan frama flate 6.6%. unit tersebut harus dilakukan perawatan 

secara berkala agar terjadinya kegagalan dapat diminimkan. metode analisa kualitatif yaitu dengan 

menganalisa kegagalanyang terjadi pada unit conveyor. Perawatan berkala perlu dilakukan agar agar 

kegagalan dapat dikurangi baik itu perawatan perhari, minggu, bulan dan tahun.  

 
Kata kunci : Intrumentasi (Power Plane, Panel Pengendali, Elektrik Motor, Gear Boox, Driver Mecanis, 

Chain Sliding, Hanggar Bearing Bushing dan Frama fFate) Sistem Maintenence  
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ABSTRAK 
 

 
The  rate of  technological development makes it more complicated, reability is a probability and fungction 

with respect to the reliability rule. Maintenence is carriad out at  PT. Perkebunan Nusantara V SEI Pagar 

at the Central mechanical conveyor processing station . there are 8 parts the have a failure rate, power 

plane 12.57%, control panel 17.99 %, elektrik motor 10.93%, gear boox 10.07%, driver mecanis 12.98%, 

chain sliding 13.55%, hanggar bearing bushing 15.22%  and frama flate 6.6%.. Maintenance by scheduling 

so the there is on failure qualitative analysis metode is by analyzing the failure of thr conveyor selection. 

Scheduling is done with maintenance days, Weeks, mounths and years to avoid failure. 

 

Keyword : Intrumentasi (Power Plane, Control Panel, Elektrik Motor, Gear Boox, Driver Mecanis, Chain 

Sliding, Hanggar Bearing Bushing dan Frama Flate) systm maintenence  
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sliding, Hanggar bearing bushing dan Frama flate)  sistem maintenence  
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I-1  

BAB I 

PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang 

Perkembangan pada perkebunan  kelapa sawit berkembang pesat dari tahun 

2000 dengan angka 8,42 juta ton sedangkan peningkatan pada tahun 2018 

mencapai 43.09 juta ton serta kebutuhan akan minyak nabati dan lemak dunia 

terus meningkat sebagai akibat pertumbuhan penduduk dan peningkatan 

pendapatan domestic bruto, sehingga minyak yang dihasilkan oleh kelapa sawit 

berasal dari daging buah CPO (Crude Palm Oil) dan minyak yang dihasilkan dari 

kernel CPKO (Crude Palm Kernel Oil) menjadi sangat penting bagi kehidupan, 

sisa pengolahannya juga dapat dimanfaatkan. (http://www.beacukai.go.id) 

 

PT Perkebunan Nusantara V merupakan Badan Usaha Milik Negara yang 

didirikan merujuk pada (PP) No. 10 tahun 1996 tentang penyetoran modal Negara 

Republik Indonesia untuk pendirian perusahaan. Pada tahun 2014 memiliki kebun 

inti dengan total luas areal tanaman seluas 78.340,09 Ha dengan komposisi TM 

seluas 57.419.60. Ha. Untuk mengolah kelapa sawit, perusahaan memiliki 12 unit 

pabrik kelapa sawit (PKS) dengn total kapasitas oleh terpasang sebesar 570 ton 

TBS per jam dengan hasil pengolahan berupa minyak sawit dan  inti sawit, 

perusahaan memiliki 1 unit pabrik Palm kernel oil dengan kapasitas terpasang 

sebesar 400 ton inti sawit /hari dengan hasil olahan berupa Palm kernel oil (PKO) 

dan palm  kernel meal (PKM). (http://Ptpn5.com) 

 

PT Perkebunan Nusantara V SEI Pagar merupakan salah satu pabrik yang 

mampu mengolah buah kelapa sawit, adapun proses mengolah kelapa sawit pada 

PT.Perkebunan Nusantara V SEI Pagar dengan kapasita 30 Ton / Jam. Dengan 

memiliki 13 unit stasiun pengolahan dari penerimaan buah selanjutnya sampai 

pendistribusian inti sawit dan pengisian CPO. Untuk pengoperasian mesin 

pengolahan sawit sebagian besar masih manual. 

http://www.beacukai.go.id/
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Dengan dukungan teknologi yang lebih modern sehingga teknologi industri 

semakin dimanfaatkan dalam pengolahan produk CPO  ini maka diperlukan lah 

pula teknologi industri yang dapat menjalankan proses dari opreasi mesin untuk 

menghasilkan  produk yang baik. Keandalan dari sistem yang beroprasi dari mesin 

tujuannya adalah untuk menentukan pengoprasian CPO yang handal. (Yohelson. 

2010). 

 

Kegiatan perawatan mempunyai peranan yang sangat penting dalam 

mendukung beroperasinya suatu sistem pada Conveyor, Conveyor adalah jenis 

pesawat angkut yang berfungsi untuk memindahkan berbagai jenis material. 

(Zainuri. 2010). Conveyor dianggap penting untuk membantu pekerjaan atau 

memudahkan pekerjaan sehingga dapat mempercepat pengerjaan pemindahan 

material, jika terjadi kerusakan pada unit ini dapat mengakibatkan keterlambatan 

dalam proses aktifitas produksi dan memerlukan penambahan karyawan untuk itu 

diperlukan kegiatan perawatan agar dapat meminimalkan biaya atau kerugian – 

kerugian yang ditimbulkan akibat adanya kerusakan Unit Conveyor. Pada 

dasarnya terdapat dua kegiatan pokok dalam perawatan yaitu perawatan preventif 

dan perawatan korektif. 

 

Kinerja (Performance) dari Conveyor memerlukan Keandalan (Reliability) 

dan Ketersediaan (Availability) pada unit tersebut, keadaan operasi, 

meminimalkan pemeliharaan, proses operasi dan keahlian operator dan lain-lain 

Jika keandalan dan ketersediaan suatu pengoprasian rendah. Adapun usaha untuk 

meningkatkannya kembali adalah dengan menurunkan laju kegagalan (failure 

rate) atau meningkatkan efektifitas pemeliharaan (Maintenence) terhadap tiap-tiap 

Conveyor. Analisis Reliability Dan Availability Mesin pengolahan CPO tersebut 

berupa data mesin dan komponen dari mesin sehingga dapat di analisa dan 

dilakukan perbaikan berkala ini sangat baik digunakan untuk menentukan tingkat 

keparahan dan failure yang terjadi pada mesin, ada tiga fariabel sebagai tolak ukur 

yaitu   Severity, Occurrence dan Detection untuk menentukan nilai Risk Priority 

Number (RPN) sebagai acuan perangkat mana yang terlebih dahulu harus 

dilakukan maintenance (Priyanta. 2000) 
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Untuk mengurangi kegagalan atau penurunan angka produksi maka 

diperlukanlah perawatan serta keandalan pada Conveyor yang merupakan salah 

satu bagian unit mesin pengolahan industri (Zainuri. 2010). Conveyor merupakan 

salah satu jenis dari mesin pengolahan yang memerlukan perawatan khusus agar 

kegagalan dapat diminimalisir adapun upaya yang dilakukan untuk mengurangi 

kegagalan, Conveyor merupakan salah satu jenis alat angkut yaitu menggunakan 

jenis pesawat angkut. (Roza. 2017) 

Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) adalah salah satu metode untuk 

mengetahui rangking penyebab kegagalan (failure) suatu proses sehingga bisa 

diperoleh prioritas perbaikan cara menentukan tingkat prioritas failure pada 

Conveyor dengan menentukan nilai Severity Rating, Occurance Rating, dan 

Detection Rating sehingga bisa dihitung nilai Risk Priority Number (RPN) untuk 

komponen mesin dengan tingkat prioritas tertinggi. (Gaspers. 2002) 

Berdasarkan uraian latar belakang diatas dan penelitian-penelitian 

sebelumnya, maka penulis tertarik untuk melakukan penelitian yaitu dengan judul 

“Analisis Keandalan Instrumentasi Pada Unit Central Mechanical conveyor 

menggunakan Metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) PT. Perkebunan 

Nusantara V SEI Pagar”. PT.Perkebunan Nusantara V SEI Pagar merupakan 

Pabrik Industri kelapa sawit yang bergerak dibidang minyak mentah kelapa sawit 

(CPO) dalam  pengolahannya PT. Perkebunan Nusantara V SEI Pagar mampu 

mengelola sendiri industri kelapa sawit dengan memiliki perkebunan kelapa sawit 

dan Pengolahan produksi CPO. Perusahaan ini merupakan salah satu perusahaan 

besar di Riau, Menjadi penting untuk diteliti karena perusahaan ini merupakan 

perusahaan yang mampu memproduksi CPO dalam jumlah besar sehingga 

keandalan dari pada Unit Conveyor menjadi prioritas. Adapun kegagalan pada 

mesin pengolah pada perusahaan yaitu berdasarkan tingkat kegagalan adapun 

kegagalan ringan yang sering terjadi yaitu kegagalan perhari / perminggu adapun  

kegagalan tersebut seperti kerusakan pada Rantai (Chain) dan perbaikan yang 

dilakukan pada saat kerusakan itu terjadi namun pengolahan masih dapat 

dilakukan. Sedangkan kegagalan yang terjadi tingkat kerusakan berat seperti 

terbakar pada elektro motor maka pengoperasian tidak dapat dilakukan. 
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Penelitian ini diharapkan bermanfaat dan menjadi berguna untuk dijadikan 

panduan atau referensi bagi perusahaan industri, dibidang pendidikan serta 

bermanfaat bagi peneliti. data yang didapat merupakan data yang disetujui oleh 

perusahaan dan data perawatan yang digunakan merupakan data arsip perusahaan 

dari tahun 2017 - 2019 

1.2 Rumusan Masalah 

Dapat diambil suatu rumusan masalah dari uraian diatas, adapun rumusan 

masalah adalah sebagai berikut : 

1. Bagaimana menentukan Laju Kegagalan (Failure rate) dan melakukan 

penjadwalan Perawatan (maintenance) sehingga meningkatkan keandalan 

dari Central Mechanical Conveyor ? 

2. Instrument apa saja yang mengalami kerusakan pada Central Mechanical 

Conveyor ? 

3. Apa saja metode kegagalan, pengaruh kegagalan, penyebab kegagalan dan 

bentuk pengendalian pada instrument Central Mechanical Conveyor ? 

4. Bagaimana mentukan kriteria Severity, Occurance dan Detection ? 

 
5. Bagaimana menentukan RPN terhadap keandalan instrument pada Central 

Mechanical Conveyor ? 

6. Berapa nilai Availability pada Central Mechanical Conveyor ? 

 
1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian ini yaitu untuk melakukan analisis Keandalan pada 

salah satu mesin pengolahan kelapa sawit. Analisis dilakukan dengan pengolahan 

data-data serta untuk mengetahui keandalan pada Unit Conveyor di 

PT.Perkebunan Nusantara V SEI Pagar dengan menggunakan metode kualitatif 

Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) dan menerapkan data hasil dari analisa 

guna menjalankan metode keandalan yang baik. 
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1.4 Batasan Masalah 

Dengan berbagai permasalahan yang harus diselesaikan dalam penelitian ini 

maka di perlukanlah batasan – batasan masalahnya sehingga apa yang menjadi 

tujuan penelitian menjadi terarah dan sesuai dengan apa yang diharapkan dari 

topik penelitian, adapun batas penelitian adalah sebagai berikut : 

1.  Unit/ unsur yang akan dianalisa adalah keandalan pada  unit Conveyor di 

PT.Perkebunan Nusantara V SEI Pagar sedangkan Metode keandalan yang 

digunakan pada penelitian ini adalah metode kualitatif Failure Mode And 

Effect Analysis (FMEA) 

2. Menentukan tingkat keandalan pada penelitian berdasarkan nilai Risk 

Priority Number (RPN), RPN diperoleh dari nilai perkalian severity, 

ocurity dan detection. 

3. Tidak membahas keseluruhan dari mesin pengolahan di PT.Perkebunan 

Nusantara V SEI Pagar Tidak membahas software dalam melakukan 

penelitian ini. 

4. Data digunakan berdasarkan wawancara dan rekomendasi pihak 

PT.Perkebunan Nusantara V SEI Pagar pada Tahun 2017- 2019. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang didapat dari penelitian ini adalah : 

1. Agar dapat menambah literatur dan pengembangan ilmu pengetahuan 

dibidang instrumentasi dan untuk bahan referensi peneliti - peneliti 

berikutnya. 

2. Data yang diperoleh akan membantu dan menjadi bahan pertimbangan 

pihak PT.Perkebunan Nusantara V SEI Pagar untuk meningkatkan 

keandalan. 

3. Menjaga kualitas dan kinerja pada Conveyor yang bersifat penggerak 

(Driver) yang berperan penting. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1 Penelitian Terkait 

Ada beberapa penelitian terkait mengenai penelitian yang telah melakukan 

penelitian tentang keandalan sebagai referensi berikut yang dilakukan penelitian 

mengenai keandalan  sebagai berikut, mesin pengolahan kelapa sawit 

PT.Perkebunan Nusantara 3 merupakan salah satu perusahaan yang menggunakan 

mesin Pengolah dalam melakukan oprasional untuk menghasilkan CPO tetapi 

pada mesin tersebut memiliki masa tertentu dalam beroprasi ini disebabkan oleh 

beberapa hal. Salah satunya adalah perlu dilakukan perbaikan barkala sehingga 

ketersediaan dan keandalan dari mesin pengolahan tersebut tercapai, untuk itu 

dianalisa mesin pengolahan pada unit Screw press berdasarkan tingkat reability 

dari yang terkecil hingga komponen pendukung yang rumit lainnya dengan 

menghitung  laju kegagalan, availability, pemeliharaan dari komponen 

pendukung, serta ketersediaan dari mesin ini dapat ditingkatkan dari reability awal 

mesin Screw Press tersebut, Screw Press meningkat dari 0.4207 menjadi 0.8259. 

(Yohelson. 2010) 

 

Pada Synthesis Gas Compressor 103-J memiliki permasalahan dalam 

pengoprasian untuk menghasilkan produk yang baik dan berjalan dengan jadwal 

yang ditentukan, Synthesis Gas Compressor 103-J di Pabrik I PT Petrokimia 

Gresik memiliki kendala sehingga perlu dilakukan control untuk mengetahui 

keandalan dari Compressor dimana keandalan dari Compressor ini didapat  

setelah dilakukan analisa, analisa yang dilakukan adalah dengan metode Failure 

Mode And Effect Analysis (FMEA). Hasil dari Synthesis Gas Compressor 103-J 

memiliki availability yang tinggi yaitu 99,96%. (Widariono. 2016) 

 

Metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) metode ini merupakan 

salah satu metode untuk menganalisa dan mengurangi kerusakan pada Unit 

Central Mechanical Electrical di PT. Telkom Area Network Riau Daratan 

Pekanbaru, metode ini merupakan suatu bentuk analisa kualitatif yang bertujuan 



II-2  

untuk mengidentifikasi mode – mode kegagalan dari suatu penyebab kegagalan 

dengan dampak kegagalan yang ditimbulkan oleh suatu komponen suatu sistem. 

hasil dari penelitian ini diketahui bahwa dari 4 perangkat yang ada terdapat satu 

perangkat yang termasuk katagori belum handal yaitu perangkat gengset adapun 

tindakan yang dilakukan untuk meningkatkan perangkat gengset tersebut adalah 

melakukan tindakan maintenance sesuai dengan kerusakan yang terparah maka 

perlu dilakukan maintenance secara berkala yaitu harian, mingguan dan bulanan 

agar perangkat tetap terjaga dengan normal. (Arifin. 2016) 

Penerapan salah satu metode keandalan yaitu Reliability Centered 

Maintenance (RCM) pada salah satu mesin PT.Perkebunan Nusantara V PKS SEI 

Galuh adapun objek penelitian yang dilakukan adalah pada mesin Ripple Mill 

penerapan RCM ini bertujuan untuk mengetahui serta menerapkan keandalan pada 

mesin tersebut. Pengukuran yang digunakn pada mesin adalah menggunakan 

penerapan metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA). diketahui tingkat 

failure pada mesin juga cukup tinggi, dengan mengidentifikasi 17 Failure Mode 

yang berpotensi menyebabkan terjadinya Failure Function pada komponen Mesin 

Ripple Mill. Dari failure Mode tersebut di identifikasi failure mechanical sebesar 

35,30 %, Electrical 9,40 % dan Instrumentation 35,30 %. (Rahmad. 2017) 

Analisis Kerusakan Mesin Mandrel Tension Reel yang menggunakan salah 

satu metode keandalan yaitu dengan Metode Failure Mode And Effect Analysis 

(FMEA) adapun tujuan analisis adalah untuk meningkatkan keandalan  pada 

Mesin Mandrel Tension Reel di salah satu pabrik Hot Skin Pass Mill, selain 

keandalan pada Mesin Mandrel Tension Reel juga untuk menganalisis availability 

pada mesin tersebut terhadap breakdown dengan memperbaiki penjadwalan yang 

tepat serta meningkatkan keandalan dari Mesin Mandrel Tension Reel. (Reza. 

2017 ) 

Perhitungan keandalan pada Belt Conveyor System yang merupakan alat 

angkut batu bara pada PT.Pembangkitan Jawa – Bali PLTU Pacitan merupakan 

teknik atau metode untuk memberikan keadalan serta agar mesin tetap prima, 

adapun metode yang digunakan dengan melakukan pengumpuan data yang 

diginakan yaitu data kerusakan atau frekuensi kerusakan yang diperoleh dari 
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komponen kritis pada mesin belt conveyor system. Keandalan pada bagian Belt 

conveyor system yaitu pada belt 90,1 %, steering idler 96,1 % bearing roller idler 

82,8 % dan head pulley 85,2 % pada analisa penulis frekunsi tersebut 

menyebabkan kerusakan pada yang tinggi ini berdasarakan MTBF belt 81,30 jam, 

steering idler 20,40 jam dan head pulley 163, 93 jam. Sehingga pelaksanaan 

perawatan perlu dilakukan secara efektif (Muchlas. 2017). 

2.2 Dasar Teori 

2.2.1 Teori Keandalan (Reliability) 

Keandalan (Reliability) adalah kemungkinan/ probabilitas dari peralatan 

atau sistem untuk berhasil menjalankan fungsi dan tugasnya untuk suatu periode 

waktu tertentu Keandalan merupakan peluang dari suatu sistem untuk dapat 

melaksanakan fungsi yang telah ditetapkan, pada posisi pengoperasian dan 

lingkungan tertentu pada waktu yang telah ditentukan. Sehingga keberhasilan 

salah satu komponen dari sistem tersebut dengan penentuan waktu yang tepat 

dapat mempengaruhi hasil peroduk. Anlisa keandalan untuk suatu sistem 

merupkan keputusan yang penting antuk menganalisa kegagalan dari suatu sistem, 

sehingga suatu sistem tersebut dapat melakukan sebagaimana fungsinya, sehingga 

jika terjadi kegagalan dapat diminimalisir. 

Ada empat poin pokok pembagian Teori keandalan sebagai berikut, yaitu : 

1. Keandalan komponen dan  sistem (Component And System Reability). 

2. Keandalan struktur (Structural Reability). 

3. Keandalan manusia (Human Reability). 

4. Keandalan perangkat lunak (Software Reability). (Priyana. 2000). 

 

2.2.2 Analisa Keandalan 

Analisa keandalan terdiri dari anlisa kualitatif yang merupakan analisa 

yang didasari dari pengalaman yang pernah terjadi sebelumnya dan analisa 

kuantitatif yang didasari pada analisa menggunakan penghitungan dimana metode 

ini merupakan metode yang digunakan memiliki peranan penting. 
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1. Analisa Kualitatif 

Analisa Kualitatif merupakan analisa berdasarkan kualitas dari metode dan 

dampak dari kegagalan seperti : 

1. Faul Tree Analysis (FTA) 

2. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

3. Failure Mode  Effect Critically Analysis (FMCA) 

4. Reability Centered Maintenance (RCM). 

 

2. Analisa Kuantitatif 

Analisa Kuantitatif merupaka analisa keandalan dengan penghitungan rinci 

dengan menggunakan simulasi, adapun analisa ini adalah 

1. Perhitungan lansung untuk sistem yang sederhana 

2. Pendekatan dengan probabilitas kondisional 

3. Proses Markov 

4. Simulasi Monte Carlo (Monte Carlo Simulation - MSC) 

 
2.2 Teori Instrumentasi 

Instrumentasi merupakan pengukuran untuk mendapatkan suatu nilai dari 

sistem Instrumentasi, didalam pengukuran kemungkinan untuk terjadi error 

pengukuran yang disebabkan oleh keterbatasan akurasi dan kalibrasi sekala. 

Instrumen berperan penting untuk mengontrol sistem karna jika instrumen yang 

digunakan kurang akurat maka maka instrumen ini tidak mampu bekerja dengan 

baik dan memberikan hasil yang tepat, suatu instrumen tidak mampu bekerja 

sendiri namun perlu adanya Peralatan (Equpmen) pendukungnya untuk itu 

instrumentasi ini tidak dapat dipisahkan karna saling berhubungan. 

Instrumentasi dapat dibedakan berdasrkan fungsinya 

1. Instrumentasi Sebagai Alat Pengukuran 

Insturmentasi sebagai alat pengukuran meliputi intrumentasi survey 

statistic, instrumentasi sebagai pengukuran suhu, tekanan, level, 

vibration dan lain-lain. 

2. Instrumentasi Sebagai Alat Analisa 
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Instrumentasi untuk analisa digunakan agar mendapatkan hasil akhir 

dari suatu masukan baik itu berupa sample. pengukuran analisa pada 

alat instumen ini untuk menentukan penyebab dari suatu kejadian. 

3. Instrumen Sebagai Alat Kendali 

Instrumen Sebagai Alat Kendali banyak ditemukan pada bidang 

elektronika, dan kendali dalam instrumentasi. Yaitu dengancara manual 

atau dengan cara analisa lansung secara otomatis. (Bolton. 2006) 

2.3 Elemen – Elemen Pembentuk Sistem Instrumentasi 

Sistem instrumentasi memiliki beberapa elemen yang digunakan yaitu : 

1. Sensor 

Sensor adalah untuk mengukur secara efektif berhubungan dengan 

proses dimana suatu variabel sedang diukur dan menghasilkan 

keluaran dalam bentuk tertentu tergantung pada variabel masukannya. 

2. Proses sinyal 

Bagian ini akan mengambil keluaran dari sensor dan mengkonfirmasi 

menjadi suatu bentuk besaran yang cocok untuk tampilan atau 

transmisi selanjutnya dalam beberapa sistem kontrol. 

3. Penampil Data 

menampilkan  nilai – nilai yang terukur dalam bentuk yang bisa 

dikenali oleh pengamat yaitu melalui sebuah alat penampil (Display). 

(Bolton. 2006) 

 

2.4 Defenisi Conveyor 

Conveyor merupakan salah satu  mesin untuk melakukan pemindah objek dari 

satu tempat ketempat lain yang umumnya digunakan dalam suatu industri untuk 

mengangkut bahan atau hasil produksi. (Zainuri. 2010) 
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Gambar 2.1 Conveyor 

 

 
2.4.1 Jenis – jenis conveyor 

Berdasarkan jenis material yang akan dipindahkan, Conveyor dapat 

dibedakan atau dibagi menjadi 3 yaitu: (1) Pengangkut muatan curah (Bulk Load) 

yaitu muatan yang terdiri dari banyak partikel atau gumpalan yang homogen, 

misalnya: Bucket Conveyor, Secrew Conveyor, dsb; (2) Pengangkut muatan satuan 

yang terbungkus, misalnya Roller Conveyor Escalator, dsb, (3) Pengangkut 

keduanya, baik muatan cair maupun muatan satuan, misalnya Belt Conveyor dan 

Apron  Conveyor. Jika dilihat dari transmisi daya Conveyor dapat dibedakan 

sebagai berikut : 

1. Conveyor Mekanis 

2. Conveyor peneumetik 

3. Conveyor Hidrolik 

4. Conveyor Gravitasi 

Untuk pemilihan jenis  Conveyor ini akan disesuaikan dengan produk apa 

yang akan digunakan pada Conveyor, baik itu bahan yang akan dipindahakan, 

kapasitas peralatan, arah dan panjang pemindahan, penyimpanan material pada 

Head dan Tail Ands, langkah proses dan gerakan muatan bahan serta kondisi lokal 

yang spesifik. 

Berikut adalah  jenis Conveyor yang digunakan dalam berbagai bidang dan jenis 

bahan: 
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2.4.1.1 Roller Conveyor 

Roller Conveyor adalah pesawat angkut jenis pemindahan muatan satuan 

menggunakan  Roller  (Gelondongan ) yang berputar secara terus menerus. Roller 

Conveyor merupakan sistem pesawat angkut yang menangani material satu  

persatu. Conveyor jenis ini jenis pengeraknya ada dua jenis Gravitasy Roller 

(Unpowered Roller Conveyor) dan Power Roller Conveyor. (Zainuri. 2010) 

 

2.4.1.2 Bucket Conveyor 

Bucket Conveyor (Bucket elevator) adalah pesawat angkut untuk jenis 

muatan curah (bulk load) secara vartikal atau dengan kemiringan (Incline) lebih 

dari 70
o
. Bucket conveyor kusus untuk mengangkat berbagai macam jenis material 

berbentuk serbuk, butiran – butiran kecil dan bongkahan. Butcket Conveyor ada 

yang menggunakan sabuk ada juga yang menggunakan rantai (Chain). (Zainuri. 

2010) 

 

2.4.1.3 Belt Conveyor 

Belt Conveyor adalah sabuk karet yang tidak berujung yang terdiri dari 

beberapa lapis yang diperkeras dengan fiber atau kawat baja untuk menghasilakn 

kekuatan pada Belt. Belt Conveyor dapat digunakan untuk memindahkan muatan 

satuan (Unut Load) maupun muatan curahan (Bulk Load) sepanjang garis lurus 

(Horizontal) atau sudut inklinasi terbatas. (Zainuri. 2010) 

 

2.4.1.4 Cain Conveyor 

Merupakan jenis Conveyor yang memiliki rantai untuk mengangkut bahan 

berupa berundulan yan kemudian akan dikelurkan melalui Pintu Keluar (Outlet). 

 

2.4.1.5 Blade Conveyor 

Merupakan Conveyor yang memiliki mata pisau untuk membantu proses 

pemisahan atau mencacah  objek sehingga memudahkn dalam proses Melakukan 

proses selanjutnya. 
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2.4.2 Jenis Conveyor di PTPN V SEI Pagar  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Power Plane berfungsi sebagai suplayer listrik untuk menghasilakan aliran 

listrik ke conveyor, dikarenakan pengunaan cinveyor yang cukup banyak dan 

cukup besar sehingga berpengaruh besar terhadap fungsi daya listrik yang berada 

di PT. Perkebunan Nusantara V SEI Pagar. 

Panel listrik merupakan suatu alat atau perangkat untuk membagi, 

menyalurkan dan kemudian mendistribusikan energi listrik dan juga untuk 

mengontrol aktivitas pengaliran listrik. 

Untuk setiap Conveyor  maka diperlukan unit panel yang berfungsi sebagai 

ON/OFF Conveyor selain itu juga terdapat fungsi keamanan aliran listrik. Ada 

beberapa panel listrik pada pabrik mesin pengolahan maka di setiap Conveyor 

terdapat satu panel, Conveyor yang digunakan di PT.Perkebunan nusantara V SEI 

Pagar adalah jenis Conveyor mekanis, Conveyor ini bekerja dengan bantuan listrik 

yang diasilkan dari Power Plane kemudian bekerja dengan bantuan satu unit 

motor sebagai penggerak adapun motoer tersebut disebut dengan Elektrik Motor 

kecepatan motor ini di atur berdasarkan kebutuhan dan motor ini memiliki 

peranan penting dalam proses aktifitas Conveyor, PT.Perkebunan Nusantara V 

SEI Pagar memiliki ± 25 unit Conveyor dalam membantu aktifitas produksi pada 

peroses mengolahan dari awal samapi selesai pengolahan, tetapi untuk jenis 

Conveyor hanya memiliki tiga jenis saja sebagaimana yang telah dijelaskan di 

atas. Untuk penjelasan unit Conveyor tidak dijelaskan secara keselurahan hanya 
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dilampirkan saja, adapun Conveyor yang di jadikan plane hanya satu unit 

Conveyor saja yaitu Conveyor Incline Empty Bunch Conveyor di karenakan 

mudah untuk diteliti dan diamati memili tingkat kegagalan yang tinggi dan 

merupakan Unit yang menentukan produksi karena Conveyor ini merupakan 

Conveyor pertama Conveyor ini juga menerima buah kelapa sawit yang masih 

utuh dengan berondolan atau tangkai kelapa sawit sehingga kinerja atau beban 

Conveyor ini menjadi kuat. Berikut ini adalah unit Conveyor yang berfungsi 

membantu aktifitas produksi di PT.Perkebunan Nusantara V SEI Pagar, adapun 

panel listrik sebagai berikut Panel listrik 1 terdapat pada : 

1. Inclinet Empty Bunch  Conveyor 

2. Horizontal Empty Bunch Conveyor 

3. Button Cross Conveyor 

4. Top Cross Conveyor 

5. Fruit Distributing Conveyor 

6. Fruit Recycling Conveyor 

7. Wester Return Conveyor 

8. Conveyor Under Trhesher 1 

9. Conveyor Under Trhesher 2 

10. Conveyor Under Trhesher Double 

11. Carnel Conveyor 

12. Conveyor 

13. Bucket Elevator Conveyor 1 

14. Bucket Elevator Conveyor 2 

 
Sedangkan Panel listrik 2 terdapat pada stasiun kernel adalah sebagai berikut : 

1. Nut Conveyor 

2. Cake Breaker Conveyor 

3. Cracked Mixture Conveyor 

4. Horizontal Fibre Shell  Conveyor 

5. Incline Fibre Shell Conveyor 

6. Fuell Distributing  Donveyor 

7. Conveyor Karnel Silo 

8. Spiral Conveyor 

9. Spiral Conveyor 
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10. Conveyor Boiler 

11. Bucket Elelvator Conveyor 
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Berikut adalah  jenis Conveyor yang terdapat pada pabrik pengolahan 

kelapa sawit di PT.Perkebunan nusantara V SEI Pagar adalah sebagai 

berikut : 

1. Inclinet Empty Bunch  Conveyor 
 

Gambar 2.2 : Inclinet Empty Bunch Conveyor 

 
2. Horizontal Empty Bunch  Conveyor 

 

Gambar 2.3 : Horizontal empty bunch conveyor 

 
3. Button Cross Conveyor 

 
 

Gambar 2.4 : Button Cross Conveyor 

4. Top Cross Conveyor 
 

Gambar 2.5 : Top Cross Conveyor 
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5. Fruit Distributing Conveyor 
 

Gambar 2.6 : Fruit Distributing Conveyor 

 
 

6. Fruit Recycling Conveyor 
 

 

Gambar 2.7 : Fruit Recycling Conveyor 
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7. Wester Return Conveyor 
 

Gambar 2.8 : Wester Return Conveyor 

 

 
8. Conveyor Under Trhesher 1 

9. Conveyor Under Trhesher 2 

10. Conveyor Under Trhesher Double 
 

 

Gambar 2.9 : Conveyor Under Trhesher 

11. Carnel Conveyor 
 

Gambar 2.10 :  Carnel Conveyor 
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12. Empty bunch trhesher Conveyor 

 

 

Gambar 2.11 : Empty Bunch Trhesher Conveyor 

 
 

13. Bucket Elevator Conveyor 1 

14. Bucket Elevator Conveyor 2 

 

Gambar  2.12 : Conveyor Under Trhesher 

15. Nut Conveyor 

 

Gambar 2.13 : Nut Conveyor 
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16. Cake Breaker Conveyor 
 

Gambar 2.14 : Cake Breaker Conveyor  

17. Cracked Mixture Conveyor 
 

Gambar 2.15 : Cracked Mixture Conveyor 

18. Horizontal Fibre Shell  Conveyor 
 

Gambar 2.16 : Horizontal Fibre Shell Conveyor 
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19. Incline Fibre Shell Conveyor 
 
 

Gambar 2.17 : Incline Fibre Shell Conveyor 

 

20. Fuell Distributing Conveyor 
 

Gambar 2.18 : Fuell Distributing Conveyor 
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21. Conveyor Karnel Silo 
 

Gambar 2.19 : Conveyor Karnel Silo 

2.4.3 Komponen Pada Conveyor 

Adapun  unit Conveyor adalah unit pendukung atau bagian dari Conveyor 

yang berfungsi untuk menjalankan Conveyor sebagaimana mestinya ada delapan 

unsur utama dari Conveyor yang memiliki fungsi-fungsi yang berbeda sehingga 

delapan jenis komponen ini perlu untuk dianalisa agar Conveyor mampu berjalan 

dengan baik dikarnakan jika salah satu dari komponen ini tidak berjalan dengan 

baik maka akan terjadi kegagalan keseluruhan aktifitas Conveyor berikut sistem 

Conveyor terdiri dari :  

1. Power Plane (Sumber Listrik) 

2. Driver Mecanis (Sistem Tranmisi) 

3. Gearbox (Pengendali Driver) 

4. Chain Sliding (Rantai Penggerak Utama) 

5. Hanggar Bearing Bushing 

6. Panel Pengendali 

7. Frem Plate (Kerangka Keseluruhan Konveyor) 

8. Electric Motor (Motor Penggerak) 

 

2.5   Metode Keandalan 

2.5.1 Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) secara telah 

digunakan pada industri pengembangan pada pertengahan 1960 melakukan 

pengembangan tingat  keselamatan kerja. Pada fase berikutnya FMEA berperan 

penting dalam meningkatkan keselamatan kerja terutama pada proses industri. 

FMEA merupakan suatu bentuk yang sangat sistematis yang digunakan untuk 

menganalisa kegagalan. 
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FMEA betujuan untuk mengevaluasi desain sistem dengan 

mmempertimbangkan beberapa mode kegagalan dari sistem yang terdiri dari 

beberapa komponent serta untuk menganalisa pengaruh pengaruh tersebut 

terhadap kinerja komponen tersebut. Dengan melakukan analisa terhadap 

pengaruh kegagalan dari komponen – komponen dari pengaruh kegagalan yang 

disesuaikan dengan tingkat keparahanya seperti komponen yang paling khusus 

serta komponen yang paling sentral yang kritis dapat dinilai serta dilakukan 

tindakan perbaikan agar dapat berjalan dengan lancar sebagai mana mestinya 

tindakan perbaikan diperlukan untuk memperbaiki desain atau mengeliminasi dari 

metode – metode kegagalan yang kritis. (McDermot. 2009) 

 

Metode FMEA merupakan metode yang mengunakan pendekatan 

mengunakan dan menerapkan suatu metode pertabelan dalam membantu oprator 

dalam menganalisia model kegagalan potensial dan efeknya. Metode FMEA ini 

juga dapat dilakukan penghitungan terlebih dahulu pada Risk Priority Number 

(RPN) untuk menentukan tingkat kegagalan dari yang terendah hingga yang 

tertinggi. Adapun RPN ini sendiri terdapat tiga buah variabel yaitu Severity 

(keparahan), Uccurrence (frekuensi kejadian), Detection (deteksi kegagalan) yang 

menunjukkan tingkat resiko yang mengarah pada perbaikan. Severity merupakan 

konsekuensi dari kegagalan yang seharusnya terjadi, Occurrence merupakan 

kemungkinan atau frekuensi terjadinya kegagalan dan Detection merupakan 

kemungkinan dari kegagalan terdeteksi sebelum pengaruh dari akibat yang terjadi. 

Analisa FMEA lebih menekankan pada Hadware – Oriented Approach atau 

Bottom-up, ini dikarenakan analisa yang dilakukan dimulai dari peralatan dan 

meneruskan  kesistem yang  merupakan  tingkat yang lebih tinggi. (Priyana, 

2000). 

 

2.5.2 FTA (Fault Tree Analysis) 

Fault Tree Analysis adalah suatu metode yang digunakan untuk 

mengidentifikasi penyebab-penyebab kegagalan dari suatu peralatan/sistem. Fault 

Tree Analysis akan memudahkan operator dan Engineer dalam melakukan 

menyelesikan masalah penyebab (troubleshooting). 

Event merupakan kejadian yang akan diteliti lebih lanjut ke kejadian dasar 

untuk mengetahui penyebab-penyebab terjadinya kegagalan. Basic Event adalah 
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kejadian yang tidak diharapkan terjadi dan merupakan penyebab dasar kegagalan 

terjadi. Logic Event merupakan hubungan antar event yang dinyatakan dengan 

logika AND dan OR. Transfered Event menandakan uraian mengenai lanjutan 

kejadian berada dihalaman lain. Undeveloped Event merupakan kejadian dasar 

(Basic Event) yang tidak di kembangkan lebih lanjut karena kurang nya informasi. 

(Moubray, 1997) 

2.5.3 Metode Reability Centrered Maintenance (RCM) 

Konsep dari metode RCM ini yaitu untuk mempertahankan suatu sistem 

atau fungsi sitem, upaya yang dilakukan dari RCM ini adalah agar sistem dapat 

berfungsi sebagai mana mestinya. RCM juga merupakan bagaimana langkah 

untuk menentukan apa tindakan yang dilakukan sehingga sistem tetap dapat 

berlansung dan dapat berjalan sebagaimana yang diharapkan (Moubray, 1997) 

 

2.6 Tujuan  dan  Keunggulan  Metode  Failure  Mode  And  Effect  Analysis 

(FMEA) 

Ada beberapa tujuan serta keunggulan dari FMEA yang perlu dilakukan 

penelitian maka perlu untuk ditindak lanjuti dalam pemilihan model keandalan, 

adalah sebagai berikut Dengan melakukan perbandingan terhadap penelitian serta 

model keandalan lainya FMEA merupakan suatu metode untuk menganalisis 

pengaruh – pengaruh kegagalan komponen berdasarkan level sistem, sehingga 

langkah langkah perbaikan dapat dilakukan. FMEA memiliki tiga variabel analisa 

untuk menghasilkan tingkatan nilai RPN sehingga diketahui mana yang harus 

dilakukan perbaikan, adapun dari segi pendekatan kegagalan FMEA 

menggunakan data secara lansung terhadap kerusakan yang terjadi dan juga data 

yang akan terjadi. (McDermot. 2009) 

Tujuan dari FMEA adalah sebagai berikut : 

1. Mengenal dan mempredeksi potensi terjadinya kegagalan dari produk 

atau proses sistem yang sedang berjalan. 

2. Mempredeksi dan mengevaluasi pengaruh dan kegagalan dari fungsi 

dan sistem yang ada. 

3. Mepredeksi prioritas terhadap perbaikan suatu proses ataupun sub 

sistem melalui daftar peningkatan, mana yang menjadi prioritas maka 

akan dilakukan perbaikan terlebih dahulu. 

4. Mengidentifikasi dan membangun tindakan perbaikan yang bisa 
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diambil untuk mencegah dan mengurangi kesempatan terjadinya 

potensi kegagalan yang berdampak pada perangkat dan juga sistem. 

5. Mendokumentasikan proses secara keseluruhan. 

6. Data yang didapat akan digunakan untuk melakukan tindakan 

perbaikan secara berkala. 

2.7 Terminologi keandalan 

1. Laju Kegagalan (Failure Rate) 

Laju kegagalan adalah banyaknya kegagalan per satuan waktu. Laju 

kegagalan dapat dinyatakan sebagai perbandingan antara banyaknya 

kegagalan yang terjadi selama selang waktu tertentu, dengan total 

waktu operasi komponen, subsistem, atau sistem. Laju kegagalan 

merupakan salah satu indikator yang dipakai dalam menganalisa 

reliability. (Priyana. 2000) 

2.  Failure 

Failure merupakan kegagalan atau kerusakan pada suatu perangkat 

atau unit sehingga terjadi kegagalan dalam menjalankan sistem. 

3. Availabiliti 

 Availability merupakan ketersediaan atau sistem yang berkemampuan 

untuk beroperasi dengan baik berdasarkan pengaturan operasi. 

4.  Saferity 

Saferity merupakan suatu tingkatan keparahan dari suatu sistem 

diakibatkan dari kegagalan. 

5. Occurrence 

Occurrence merupakan frekuensi yang terjadi dari kegagalan. 

6.  Detection 

Detection merupakan kemampuan dari sistem untuk mendeteksi 

kegagalan. 

 

2.8 Diagram Pareto 

Diagram Pareto dikembangkan oleh seorang ahli ekonomi itali yang bernama 

Vilfredo pareto pada abat ke 19, diagram pareto adalah grafik batangan yang 

menunjukkan masalah berdasarkan banyaknya kegagalan yang terjadi. Masalah 

yangpaling banyak terjadi ditunjukkan oleh grafik batang pertama yang paling 
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tinggi serta ditepatkan pada pada sisi paling kiri dan seterusnya sampai masalah 

paling sedikit ditunjukkan oleh gerafik batang yang terakhir yang terendah pada 

sisi paling kanan. Dengan bantuan diagram pareto kegiatan akan lebih efektif 

dengan memusatkan pada sebab-sebab yang mempunyai dampak paling besar 

terhadap kejadian. (Gaspresz,1998) 

Berikut adalah metode Failure Mode And Effect Analysis yang digunakan 

pada salah satu Power Plane  

No. Item Kegagalan Saverity Ocurrence Detection RPN 

1 Sulit  Hidupkan 2 2 1 4 

2 Bunyi Mesin Semakin kuat 4 3 3 36 

3 Tegangan Turun 4 3 2 24 

4 Mati Mendadak 10 2 4 80 

5 Getaran Yang  tinggi 7 5 3 105 

6 Tenaga Berkurang 8 6 2 96 

7 Tidak Dapat Berfungsi 10 10 5 500 

 Total    845 

 

  Analisa tabel 

1. Sulit hidup dikarenakan terjadi kegagalan adapun tingkat kegagalan 

pada unit Cenveyor dengan nilai rating Saverity 2, Occurrence 2 dan 

Detection 1 sehingga nilai RPN yang dihasilkan adalah rating  4 

2. Bunyi mesin semakin kuat merupakan salah satu kegagalan yang terjadi 

adapun tingkat kegagalan pada unit conveyor dengan nilai rating 

Saverity 4, occurrence 3 sedangkan nilai detection 3 sehingga 

didapatkan nilai RPN adalah 36 

3. Tegangan turun terjadi dikarenakan kegagalan adapun tingkat kegagalan 

pada unit conveyor dengan nilai rating Saverity 4, occurrance 3 dan 

detection adalah 2 sehingga didapatkan nilai RPN adalah 24 

4. Mati Mendadak yang terjadi pada unit power plane dikarenanakn 

bebearapa kegagalan pada unit Conveyor dengan rating nilai Saverity 

10, occurrance 2, dan detection 4 sehingga didapatkan nilai RPN adalah 

80 

5. Getaran yang tinggi menyebabkan terjadinya kegagalan dengan ranting 

kegagalan saverity 7, occurrance 5 detection 3 sehingga niai RPN 

adalah 105 

6. Tenaga Berkurang di sebabkan penggunaan yang lama dengan tingkat 

kegagalan yaitu saverity 8, occurrance 6, detection 2 nilai RPN adalah 

96 

7. Tidak dapat berfungsi merupakan katagori kegagalan tingi dengan 

tingkat kegagalan yaitu saverity 10, occurrance 10 dan detection adalah 5 

RPN adalah 500 
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Gambar. 2.9 

 

  Diagram Pareto ini disusun berdasarkan tingkatan rating dari nilai RPN 

berdasarkan analisa metode Failure mode and effect analysis diagram pareto ini 

yaitu merupakan gambaran dalam pembacaan lebih mudah dari perbaikan yang 

dikonvermasi dari tabel Failure mode and effect analysis. Berdasarkan analisa di 

atas maka didapatkan tabel pareto dengan tinggkat rating kegagalan yang berbeda 

dari yang tertinggi merupakan kegagalan berat sedangkan tingkat kegagalan 

sedang atau rendah maka untuk perawatan setelah perawatan tingkat tinggi 

dilakukan. 

2.9 Maintainability 

Maintenence merupakan suatu kegiatan perawatan secara berkala dengan 

tujuan menjaga kualitas performance dari perangkat perangkat sistem 

Maintenance terdiri dari beberapa pelaksaan tergantung dari jumlah nilai RPN 

pelaksanaan maintenance diantaranya adalah dengan melakukan pemeliharaan 

secara harian untuk data kegagalan rendah, maintenance untuk gengguan ringan 

dapat dilakukan dengan mendata mingguan, dan maintenance bulanan dapat 

dilakukan untuk tingkat kegagalan menengah dan maintenance tahunan untuk 

tingkat pergantian komponen. 

Maintainability adalah probabilitas suatu komponen yang rusak untuk 

diperbaiki ke dalam kondisi dimana komponen. Sedangkan Maintenence 

0

100

200

300

400

500

600

0
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12

Saverity

Ocurrence

Detection

RPN

Expon. (RPN)



II-23  

merupakan suatu kegiatan perawatan secara berkala dengan tujuan menjaga 

kualitas performance dari perangkat perangkat sistem. 

Maintenance terdiri dari beberapa pelaksanaan tergantung dari jumlah nilai RPN 

pelaksanaan maintenance diantaranya adalah dengan melakukan pemeliharaan 

secara harian untuk data kegagalan rendah, maintenance untuk gengguan ringgan 

dapat dilakukan dengan mendata mingguan, dan maintenance bulanan dapat 

dilakukan untuk tingkat kegagalan menengah dan maintenance tahunan untuk 

tingkat pergantian komponen. (Priyana. 2000) 

1. Maintenance Harian 

Akan dilakukan maintenance harian untuk perbaikan secara berkala 

tujuanya adalah untuk memastikan ada pergantian komponen yang rusak. 

2. Maintenance mingguan 

Untuk pengecekan secara intensif perminggu akan dilakukan untuk 

mengetahui atau untuk melakukan perbaikan terhadap komponen yang sudah 

tidak memadai untuk digunakan. 

3. Maintenacne 6 bulan atau Tahunan 

Untuk kerusakan tingkat berat akan dilakukan perbaikan terhadap komponen 

per 6 bulan tetapi akan dilakukan jika terjadi kerusakan pada salah satu 

komponen baik itu rusak sacara cepat maupun rusak dalam waktu lama. 
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Pada Unit Central Mechanical Conveyor tahap penelitian digunakan seperti 

gambar 3.1 flow chart diagram alir penelitian sebagai berikut : 
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3.1 Tahapan Pendahuluan Penelitian 
 

Tahapan – tahapan untuk mencapai tujuan penelitian adalah dengan melakukan 

langkah- langkah penelitian sebagai berikut : 

1. Menentukan Topik Tugas Akhir 

Adapun penelitian ini dilakukkan hal yang pertama kali dilakukan adalah dengan 

menentukan topik penelitian dan judul penenlitian Tugas Akhir. Sehingga 

ditentukanlah judul penelitian TA dengan judul analisa RPN terhadap keandalan 

Pada Unit Central Mechanical Conveyor menggunakan Metode Failure Mode And 

Effect Analysis (FMEA) PT.Perkebunan Nusantara V SEI Pagar. 
 

2. Menentukan Objek Penelitian 

Pada penelitian yang diteliti hanya Pada Unit Central Mechanical Conveyor 

menggunakan Metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) PT.Perkebunan 

Nusantara V SEI Pagar. 

 

3. Perencanaan Penelitian 

Langkah penelitian selanjutnya adalah merencanakan jadwal dan bentuk 

penelitian yang akan dibuat. Setelah melaklukan studi literature, studi pendahuluan, 

dan observasi maka dilanjutkan dengan membuat rencana penelitian tugas akhir, 

yaitu analisa RPN terhadap keandalan Pada Unit Central Mechanical Conveyor 

menggunakan Metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) PT Perkebunan 

Nusantara V SEI Pagar. data hasil penelitian selanjutnya akan menjadi acuan untuk 

menjalankan sisitem Maintenance. 

 

3.2 Tahapan Penelitian 

Adapun kegiatan penelitian yang dilakukan pada tahap perencanaan adalah : 

1. Mengidentifikasi masalah  
 

Pada tahap ini dilakukan pengamatan awal yaitu pada PT.Perkebunan 

Nusantara V SEI Pagar. Hal ini bertujuan untuk melihat dan memahami 

keadaan yang sebenarnya. Dalam hal ini kegiatan yang dilakukan adalah 

mendata seluruh kegagalan yang terjadi pada perangkat – perangkat seperti : 

Scriper Conveyor, Take up Bearing, Plain Roll, Chain Sliding, Hanggar 

Bearing Bushing, Gearbox, Apron Conveyor, Frem Plate, Electric Motor, 

Driver Mecanis Di PT. Perkebunan Nusantara V Sei Pagar. 
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2. Perumusan Masalah 
 

Melalui tahapan identifikasi masalah, maka permasalahan yang akan dilakukan 

identifikasi adalah keandalan dari Unit Central Mechanical Conveyor menggunakan 

Metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) PT. Perkebunan Nusantara V SEI 

Pagar. Dengan melakukan penelitian yang dilakukan pada unit Conveyor maka akan 

meningkatkan kualitas kestabilan Conveyor dalam beroprasi. adapun dalam 

penyelesaian terhadap permasalahan sangat diharapkan sehingga nantinya penelitian 

ini dapat bermanfaat dan berkontrobusi untuk keandalan pada unit instrumentasi 

Conveyor  PT. Perkebunan Nusantara V SEI Pagar menggunakan Metode Failure 

Mode And Effect Analysis (FMEA). 

3.3 Pengumpulan Data 

Ada tahapan – tahapan dalam pengumpulan data, pada penelitian ini ada tiga 

tahapan pengumpulan data yaitu : 

1. Studi Pustaka 

Pada tahapan ini dilakukan studi pustaka tujuan dari melakukan studi pustaka 

adalah untuk mendapatkan konsep serta panduan dalam menentukan metode yang 

akan digunakan terkait masalah apa dan tujuanya. Sumber yang menjadi studi 

pustaka. Menggunakan buku yang berhubungan dengan pembahasan, penggunaan 

internet, jurnal, penelitian lapangan serta melakukan wawancara secara lansung 

kepada pimpinan perusahaan atau yang mewakili dari divisi yang bersangkutan. 

 

2. Studi Lapangan 

Pada tahap studi lapangan data diperoleh dengan menganalisa secara lansung 

kelapangan atau pada Unit Central Mechanical Conveyor PT. Perkebunan Nusantara 

V SEI Pagar. Selanjutnya data yang diperoleh akan dijadikan sebagai bahan acauan 

dalam penelitian sedangkan data tersebut merupakan data kegagalan dari setiap unti 

Conveyor. 

3. Wawancara 

Pada tahap wawancara data diperoleh dengan melakukan wawancara terhadap 

pimpinan perusahaan atau divisi pada bidang yang bersangkutan yang bertugas pada 

bagian Central Mechanical Conveyor. Sehingga diperoleh informasi data kegagalan 

yang kemudian akan menjadi bahan pertimbangan penelitian selanjutunya 

disesuaikan dengan metode yang digunakan Failure Mode And Effect Analysis 

(FMEA). 
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3.4 Flow Chart alur pembentukan Metode Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) 

Berikut adalah tahap-tahap dalam menjalankan Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA) kemudian akan dijelaskan tahapan dalam alur Flow Chart sebagai 

berikut : 

 

 

 

Gambar 3.2 Flow Chart penyusunan Metode Filure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Output work Shett 

FMEA 

Selesai Hasil 

RPN FMEA 
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Proses pengolahan data pada tahap pertama ditentukan terlebih dahulu 

metode kegagalan apa yang digunakan pada Central Mechanical Conveyor kemudian 

menentukanya setelah metode tersebut digunakan pada tahap yang berikutnya dapat 

ditentukan nilai Saverity, Occurrence,dan Detection, data ini diperoleh dari data 

lapangan sebagai data yang digunakan maka nilai dapat ditentukan. Dilanjutkan 

dengan tahap memasukkan data yang diperoleh yaitu data Work Shett Failure . tahap 

selanjutnya akan diperoleh hasil nilai Risk Priority Number (RPN) dari nilai inilah 

dapat ditentukan metode Failude Mode and Effek Analysis (FMEA) sehingga dapat 

diketahui kegagalan, dari nilai RPN dapat diperoleh hasil perbaikan prioritas yaitu 

komponen apa yang terlebih dahulu diperbaiki atau dapat juga mengurangi efek 

kegagalan. 

3.5 Pengolahan Data 

Data yang diolah merupakan data yang telah diperoleh dari data Work Shett 

yang kemudian akan dioleh selanjutnya peneyelasiannya menggunakan metode 

Failure Mode And Effek Analysis (FMEA) tahap pengukuran akan dilakukan dengan 

menetukan nilai yang telah didapat dari nilai Severity, Occurrence dan  Detection 

data ini akan diolah dengan menggunakan cara Brainstorming dengan PT. 

Perkebunan Nusantara V SEI Pagar. Untuk mendapatkan data bersangkutan, dalam 

pengambilan data peneliti didampingi oleh staf/devisi ahli pada bidangnya dari PT. 

Perkebunan Nusantara V SEI Pagar, maka akan didapatkan hasil yang akurat dari 

data tersebut. 

 
Metode FMEA merupakan metode pendekatan yang menggunakan suatu 

pertabelan, penggunaan tabel ini berfungsi untuk mempermudah dalam menganalisa 

data yang diperoleh sedangkan untuk perhitungan RPN dengan cara menentukan 

nilai tertinggi. Dalam metode FMEA terdapat langkah langkah kerja yang akan 

dilakukan, berikut adalah langkah langkah kerja FMEA : 
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Tabel 3.1 Langkah FMEA 
 
 

Langkah 1 Peninjauan kembali proses 

Langkah 2 Pembahasan metode – metode kegagalan potensial 

Langkah 3 Membuat daftar akibat – akibat yang potensial dan masing – 

msing metode kegagalan 

Langkah 4 Menentukan nilai Saferity untuk masing - masing akibat 

Langkah 5 Menentukan nilai Occurrence untuk setiap mode kegagalan 

Langkah 6 Menentukan nilai Detection untuk setiap mode kegagalan atau 

akibat kegagalan 

Langkah 7 Menghitung nilai prioritas resiko (Risk Priority Number ) untuk 

setiap mode kegagalan 

Langkah 8 Prioritaskan mode – mode kegagalan yang perlu mendapatkan 

tindakan korektif 

Langkah 9 Mulai bertindak menghapus dan mengurangi resko mode 

kegagaln yang tinggi 

Langkah10 Mengkalkulasi untuk menghasilkan RPN dengan mengurangi 

atau menghapus mode kegagalan 

 
 

1. Peninjauan kembali proses 

Langkah pertama yaitu melakukan peninjauan ulang pada proses kerja unit 

Conveyor, beserta komponen pendukung yang mengalami kegagalan untuk 

dilakukan analisa sehingga dapat diketahui bagian mana yang memiliki nilai RPN 

tertinggi sehingga dalam melakukan Manitenence dapat dilakukan secara p roritas 

yaitu pada nilai tertinggi. 

 
2. Pembahasan metode – metode kegagalan potensial 

Pada tahap pembahsan potensi kegagalan perlu dilakukan pembahsan 

sebagaimana data yang telah didapatkan dari analisa lapangan dari kesalahan atau 

kegagalan yang terjadi pada proses sistem Conveyor. Dalam proses ini akan 

dilakukan secara berkala agar mendapatkan hasil yang maksimum dan detail. Karna 

kesalahan dalam melakukan penghitungan atau analisa data menyebabkan kesalahan 

dalam mentukan nilai analisa yang kemudian akan menyebabakn salah dalam 

melakukan analisa kegagalan. Hasil dari pembahasan analisa kegagalan ini kemudian 
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akan dijadikan bahan pertimbangan, adapun kesalahan yang terjadi terlebih dahulu 

dikelompokkan dalam beberapa bagian baik dari Manusia maupun dari sistem itu 

sendiri, maupun sistem kerja dan juga lingkungan yang kurang baik. Adapun cara 

yang lainya dalam menentukan atau mengelompokkan kesalahan itu sendiri adalah 

dengan menentukan jenis kesalahn itu sendiri sehingga akan mempermudah dalam 

melakukan analisa nantinya , ada beberapa kesalahan yang umumnya terjadi yaitu, 

kesalahan pada proses pembuatan, kesalahan elektrik serta kesalan kesalahan 

mekanis. (McDarmott.2009) 

3. Membuat daftar akibat – akibat yang potensial dan masing – msing metode 

kegagalan 

pembuatan daftar akibat-akibat kegagalan merupakan hasil dari pengelompokan 

kesalahan kesalahan yang telah dilakukan pada tahap sebelumnya, selanjutnya 

dengan membuat daftar akibat dari kesalahan - kesalan tersebut. Untuk setiap 

kesalahan, kemudian melihat dampaknya untuk satu akibat saja atau satu dampak 

saja, kemungkinan memiliki banyak dampak mungkin saja bisa terjadi 

(McDermott.2009) 

4. Menentukan nilai Saferity untuk masing - masing akibat 
 

Tabel 3.2  Ranting Severity 

 
Ranting Severity Keterangan atau efek 

1 Tidak terjadi efek gangguan Tidak ada efek yang terjadi/ tidak 

berpengaruh pada output 

2 Tidak terjadi gangguan, tetapi 

sangat kecil kemungkinan 

terjad i kerusakan 

Terjadinya gangguan tetapi perangkat 

masih mampu menjalankan fungsinya 

3 Terdapat gangguan, kecil 

kemungkinan gangguan 

sistem 

Perangkat mengalami keterlambatan 

terhadap respon kegagalan 

4 Terjadinya gangguan, namun 

masih sangat rendah 

penurunan tegangan 

Terjadinya penurunan arus Listrik  

5 Terjadi gangguan, namun 

masih rendah untuk terjadi 

kegagalan sistem 

Terjadinya gangguan yang 

mengakibatkan perangkat tidak berjalan 

sesuai fungsi 
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6 Kegagalan sedang, terjadinya 
penanas diruang Power plane 
menigkat 

Meningkatnya suhu diruangan Power 

Plane penggunaan yang lama 

7 Kegagalan tinggi, getaran pada 
Power Plane 

 

Terjadinya guncangan pada komponen 

 

8 Kegagalan sangat tinggi, 

terjadinya  penurunan  kinerja 

pada perangkat 

Terjadinya penurunan kinerja pada 

putaran   motor   mengakibatkan   motor 

berfungsi sangat lambat 

9 Terjadinya ganguan dalam 

sekala berbahaya, Power 

plane mengalami gagal untuk 

hidup 

Ada beberapa komponen yang tidak 
berfungsi 

10 Gangguan sangat berbahya, 

Power Plane tidak berfungsi 

Kegagalan perangkat dalam 

menjalankan fungsi 

 

 

5.  Menentukan nilai Occurrence untuk setiap mode kegagalan 

 

Tabel 3.3 Ranting occurrence 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ranting Example 
Waktu gangguan 

Setahun 

Frekuensi 

Kegagalan 

1 < 1 per 1   

2 ≥ 1 per tahun   

3 ≥ 1 per setengah tahun   

4 ≥ `1 per seperempat tahun   

5 ≥ 1 per bulan   

6 ≥ 1 per 2 minggu   

7 ≥ 1 per minggu   

8 ≥ 1 per 2 -3 hari   

9 ≥ 1 per hari   

10 ≥ 1 per kejadian   
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6.  Menentukan nilai Detection untuk setiap Mode kegagalan atau akibat kegagalan 
 

Tabel 3.4  Ranting Detection 

 
Ranting Detectiondescription unit 

10 Tidak ada alat control yang mampu mendeteksi kegagalan 

9 Alat control sangat sulit mendeteksi kegagalan 

8 Alat control sulit mendeteksi kegagalan 

7 Kemampuan alat control mendeteksi kegagalan sangat rendah 

6 Kemampuan alat control mendeteksi kegagaln rendah 

5 Kemampuan alat control mendeteksi sedang 

4 Kemampuan alat control mendeteksi sedang sampai tinggi 

3 Kemampuan alat control mendeteksi tinggi 

2 Kemampuan alat control mendetekasi sangat tinggi 

1 Kemampuan alat control mendeteksi pasti 

 

Tabel 3.5 Whorksheet Failure Mode Effect Analaysis 

 

  

Compone

nt and 

funtion 

Potensi

al 

failure 

mode 

Potentia

l effect 

of 

failure 

S 

E

 

V 

Potensia

l cause  

of 

failure 

O

 

C

 

C 

Curren

t 

contro

l 

D

 

E

 

T 

R

 

P 

N 

recomend

e dation 

          

 

Keterangan : 

1. Component And Function 

2. Potensial Failure Mode 

3. Potential Effect Of Failure 

4. Severity 

5. Potensial Cause Of Failure 

6. Occurrence 

7. Current control 

8. Detection 
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9. Risk Priority Number 

10. Penentuan tingkat Keandalan Komponen 

11. Kesimpulan Dan Saran 

  

7. Menghitung nilai prioritas resiko (Risk Priority Number ) untuk setiap 

mode  kegagalan 

 Untuk mendapatkan nilai prioritas resiko maka dilakukan berdasarkan 

perkalian nilai ratingdari Severity, Occurrence, dan Detection. (RPN= SEV 

x OCC x DET ) untuk RPN nilai tertinggi harus menjadi prioritas dalam 

penanganannya untuk priority tertinggi pada severity juga perlu penanganan yang 

khusus misalnya skala 8 sampai 10 Untuk penghitungan maka nilai yang 

ditentukan 1 – 10 maka untuk nilai RPN ditentukan antara 1 – 1000 untuk nilai 

yang maksimum. 

Ketika nilai pada RPN semakin kecil maka dapat dikatagorikan sebagai 

nilai yang baik karena untuk resiko kegagalan masih minimum begitu 

jjuga sebaliknya semakin besar nilai RPN maka dapat dikatagorikan 

tingkat kegagalan / resiko kerusakan yang tinggi dalam metode Failure 

Mode And Efeect Analysis apabila nilai RPN lebih dari kecil dari 200 maka 

sistem masih katagor handal sedangkan nilai RPN diatas 200 maka suatu 

sistem harus dilakukan penangan maintence yang yang baik. Adapun 

analisa selanjutnya dapat menggunakan grafik pareto karena akan lebih 

mudah dan membantu dalam neganalisa kegagalan suatu sistem. 

 

 8. Prioritaskan mode – mode kegagalan yang perlu mendapatkan tindakan 

korektif 

Langkah selanjutnya adalah melakukan penghitungan RPN untuk maing 

masing kegagalan berdasarkan nilai RPN tersebut. Misalnya masing 

masing  variabel digunakan 10 x 10 x 10 = 1000 sedangkan sekala yang 

digunakan lebik kecil maka dapat dilihat dari sekala minimum dari 

kegagalan sistem misalnya 5 x 5 x 5 = 125. Sehingga penentuan terhadap 

komponen apa yang baik dilakukan berdasarkan penjadwalan secara 

teratur dan berkala dapat dilakukan secara baik setelah nilai RPN maka 

selanjutnya menentukan nilai Persentase Keseluruhan Kegagalan dengan 

Persamaan  
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Sehingga dapat dikatahui berapa persen tingkat kegagalan pada suatu 

sistem. 

 
9. Mulai bertindak menghapus dan mengurangi resko mode kegagaalan yang tinggi 

Dalam suatu sistem ada kejadian yang tidak dapat prediksi akan terjadi sehingga  

kegagalan sering terjadi. Sedangkan penanganan  meminimalkan tingkat 

kegagalandapat dilakukan sehingga dalam  proses sistem yang sedang 

berlansung akan dapat meminimalkan kegagalan maka dari itu segala 

resiko dapat dikurangi  baik itu resiko kegagalan berat maupun ringan 

selanjutnya untuk maintence baik itu ringan, menengah dan berat dapat 

dilakukan. 

10. Mengkalkulasi untuk menghasilkan RPN dengan mengurangi atau 

menghapus mode kegagalan 

Dari hasil pengolahan data tersebut maka dilakukan  tindakat 

pencegahan dengan melakukan maintenance selanjutnya akan dilakukan 

pengukuran ulang agar dapat mengetahui keadaan alat tersebut. Diharpkan 

tindakan pencegahan yang dilakukan dapat menurunkan resiko kegagalan. 

Maka data yang dimiliki diharapkan mampu mengurangi kegagalan dan 

dapat di lakukan tindakan perbaikan yang tepat
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

  Berdasarkan hasil analisa keandalan yang dilakukan pada unit instrumentasi 

Conveyor yaitu Power Plane, Panel Pengendali, Elektrik Motor, Gear Boox, Driver 

Mecanis, Chain Sliding, Hanggar Bearing Bushing dan Frama Flate  yang ada pada 

PT. Perkebunan Nusantara V SEI Pagar dengan menggunakan metode Failure mode 

and effect analysis, dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 

1. Berdasarkan latarbelakang penulisan serta maksud dan tujuan penelitian maka 

dapat disimpulkan bahwa penelitan yang dilakukan yaitu “Analysis keandalan 

istrumentasi pada Unit Central Mechanical Conveyor menggunakan Metode 

Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)” dapat diketahui bahwa untuk tingkat 

kegagalan yang terjadi pada unit Conveyor dengan tingkat kegagalan rendah. 

2. Diketahui bahwa tingkat kegagalan yang terjadi pada setiap unit dan komponen 

memiliki tingkat kegagalan yang berbeda – beda tetapi untuk tingkat kegagalan 

pada komponen ada juga komponen yang memiliki kegagalan berat sehingga 

dilakukan perawatan dan perbaikan untuk komponen yang mengalami tingkat 

kegagalan yang terendah terjadi pada Frame Flate yaitu 62.4. Tetapi perlu 

dilakukan tindakan perawatan. 

3. Sedangkan untuk tingkat kegagalan yang tertinggi terjadi pada panel pengendali 

yaitu 168.6  ini terjadi karna penggunaan yang cukup lama dan komponen yang 

rusak dikarnakan sering terjadi trip dikarnakan penggunaan conveyor dengan 

beban daya yang cukup tinggi tetapi untuk katagori komponen masih berada pada 

katagori tingkat kehandalan dikarnakan masih berada dibawah nilai ranting 

kegagalan. 

4. Berdasarkan Penelitian yang di lakukan diketahui untuk tingkat keandalan pada 

setiap unit dapat diketahui nilai Rata – Rata kegagalan  yaitu power plane 12.57%, 

panel pengendali 17.99 %, elektrik motor 10.93%, gear boox 10.07%, driver 
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mecanis 12.98%, chain sliding 13.55%, hanggar bearing bushing 15.22%  dan 

frama flate 6.6%5. Tingkat kegagalan yang diketahui akan dijadikan acuan untuk 

dianalisa  selanjutnya dari data tersebut akan ditentukan nilai ranting kegagalan 

Saveritu, occurrence dan detection sehingga didaptkan nilai RPN selanjutnya nilai 

akan di tentukan nilai rata – rata kegagalan sehingga dihasilkan tingkatan 

kegagalan apakah memiliki sistem yang handal selanjutnya tindakan perbaikan 

untuk tingkat kegagalan selanjutnya dapat diturunkan dan di lakukan tindakan 

agar kegagalan dapat dihindari. 

5.2 Saran 

 Dari hasil analisa yang dilakukan oleh peneliti yang dilakukan di Unit Central 

Mechanical Conveyor menggunakan Metode Failure Mode And Effect Analysis 

(FMEA) pada PT. Perkebunan Nusantara V SEI Pagar diharapkan mampu 

memberikan solusi keandalan untuk meningkatkan sistem  maintenence adapun saran 

dari penelitian  

1. Dalam menjalankan sistem Maintenence tentunya memiliki tingkat kegagalan 

internal maupun external yang menyebabkan kegagalan yang terjadi diluar 

perkiraan maka diperlukan perawatan yang rutin sebagaimana dari data analisa 

yang telah dihasilkan. 

2. Untuk kegagalan yang cukup tinggi tentunya merupkan akan dijadikan acuan 

dalam menjalankan sistem maintenence selanjutnya sehingga untuk komponen 

kegagalan tertinggi akan selalu dilakukan perawatan secara berkala. 

 3. Saran dari peneliti untuk penelitian selanjutnya untuk menggunakan penelitan 

pada unit conveyor yang memiliki sistem istrumentasi yang lengkap sehingga 

untuk melakukan analisis akan menjadi lebih mudah dan otomatis sehingga 

kegagalan akan mudah untuk di dideteksi. 
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LAMPIRAN A 

Wawancara 1 

P : Pada PTPN V PKS SEI Pagar jenis conveyor apa saja yang digunakan ?  

R : Ada pun jenis conveyor yang digunakan ada 3 conveyor jenis Blade (Screw),Chain 

Sliding dan jenis Bucket 

P : Apakah instrument pada conveyor mengalami kegagalan ? 

R : Intrumen pada conveyor masih manual dan kegagalan yang terjadi dibanyak komponen  

P : Komponen apa saja yang terdapat pada conveyor ? 

R : Untuk komponen cukup banyak selanjutnya cek di data kegagalan  

P : Komponen apa saja yang memiliki tingkat kegagalan tinggi ? 

R : kegagalan yang terjadi pada conveyor empty bunch misalnya terjadi pada rantai jika 

terlepas maka rantai akan berlipat sedangkan jika terjadi pada motor maka Conveyor tidak 

dapat berfungsi, ada juga sproket berfungsi untuk mengatur pada Heat pulley berfungsi 

dengan baik 

P : Apakah pengaruh kegagalan Conveyor terhadap hasil produksi ? 

R : ya, berpengaruh jika conveyor mengalami kegagalan maka produksi tidak dapat 

dilakukan 

P : Penanganan perbaikan atau perawatan apa yang dilakukan terhadap kegagalan ? 

R : Ya dilakukan perawatan atau perbaikan secara lansung jika terdapat kegagalan pada 

komponen tersebut 

P : Apa problem signifikan dalam pengoperasian conveyor ? 

R : Terjadi mati mendadak pada conveyor menyebabkan seluruk listrik mati 

 

Wawancara 2 

P : Apa prosedur penanganan kegagalan pada conveyor  ? 

R : Untuk Perusahan ini yaitu dilakukan perbaikan secara lansung jika terjadi kegagalan berat 

maka lansung dilakukan penggantian pada komponen yang mengalami kerusakan 

P : Apakah prosedur perawatan dilakukan berjalan dengan baik ? 

R : Untuk kerusakan ringan lansung dilakukan perbaikan berdasarkan jadwal yang telah di 

tentukan dan diperbaiki oleh mekanik Perusahaan sedangkan untuk perbaikan berat maka 



   
 

dilakukan oleh mekanik dari luar  

P : Apakah perawatan harian, bulanan dan tahunan juga dilakukan 

R : Iya dilakukan untuk perawatan harian adalah dengan membersihkan Conveyor dan 

mengecek komponen sedangan untuk perawatan perbulan seperti pergantian oli sedangkan 

untuk pertahun dilakukan service dan penggantian komponen vital pada conveyor. 

P : Apakah perawatan seperti pada coveyor mengalami kendala ? 

R : Iya. Dikarenakan conveyor merupakan mesin oprasi yang cukup penting sehingga perlu 

dilakukan perawan secara berkala 

 



   
 

LAMPIRAN B 



   
 

 

  



   
 

 

  



   
 

 

  



   
 

 

  



   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   
 

 

  



   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   
 

 

 

 


