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ABSTRAK 

 
Penelitian ini bertujuan untuk menyelidiki prosedur perawatan mesin screw press di 

pabrik pengolahan kelapa sawit dengan menggunakan metode Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA). Mesin screw press memainkan peran penting dalam 

mengekstraksi minyak kelapa sawit dari buah kelapa sawit, dan operasi yang efisien 

sangat penting bagi produktivitas dan profitabilitas keseluruhan pabrik. Namun, 

kerusakan dan kegagalan yang sering terjadi pada mesin screw press menyebabkan 

waktu henti yang signifikan dan kerugian produksi. Oleh karena itu, penelitian ini 

berfokus pada pengembangan strategi perawatan yang komprehensif menggunakan 

metode FMEA untuk mengidentifikasi mode kegagalan potensial, mengevaluasi 

dampaknya, dan memberikan prioritas pada tindakan perawatan untuk mengurangi 

risiko dan mengoptimalkan kinerja mesin. Dari hasil identifikasi didapatkan 

komponen kritis dari nilai RPN tertinggi ke rendah secara berturut-turut ialah Screw 

dengan nilai RPN 432, Bearing nilai RPN 420, Press Cage yang mengalami pecah 

memiliki nilai RPN 360, Shaft nilai RPN 175, press Cage yang mengalami aus 

memiliki nilai RPN 160, Gear nilai RPN 120, V-Belt yang mengalami putus 

memilki nilai RPN 27, V-Belt yang mengalami kendor memiliki nilai RPN 24, dan 

RPN terendah adalah Hydrolic Cylinder dengan nilai RPN 12. 

 

 

Kata kunci: Mesin Screw press, Pabrik Pengolahan Kelapa Sawit, Failure Mode And 

Effect Analysis (FMEA), Mode Kegagalan, Penilaian Risiko 
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ABSTRACT 

 
This study aims to investigate the maintenance procedures for screw press 

machines in palm oil processing plants utilizing the Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) method. The screw press machine plays a crucial role in 

extracting palm oil from palm fruit, and its efficient operation is vital for the overall 

productivity and profitability of the plant. However, frequent breakdowns and 

unexpected failures of the screw press machine lead to significant downtime and 

production losses. Hence, this study focuses on developing a comprehensive 

maintenance strategy using the FMEA method to identify potential failure modes, 

assess their effects, and prioritize maintenance actions to mitigate risks and 

optimize machine performance. Based on the identification results, the critical 

components ranked from the highest to lowest RPN values are as follows: Screw 

with an RPN value of 432, Bearing with an RPN value of 420, Broken Press Cage 

with an RPN value of 360, Shaft with an RPN value of 175, Worn-out Press Cage 

with an RPN value of 160, Gear with an RPN value of 120, Broken V-Belt with an 

RPN value of 27, Loose V-Belt with an RPN value of 24, and the lowest RPN value 

is for the Hydraulic Cylinder with an RPN value of 12. 

 

Keywords: Screw press Machine, Palm Oil Processing Plant, Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA), Failure Modes, Risk Assessment 
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BAB I 

 PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar  Belakang 

Dalam era persaingan industri yang semakin sengit, perusahaan dituntut 

untuk terus meningkatkan produktivitas dan melakukan efisiensi di berbagai 

aspek, termasuk proses mesin produksi. Penggunaan mesin secara terus-menerus 

dalam jangka waktu lama dapat menyebabkan penurunan kinerja mesin dalam 

periode tertentu. Hal ini dapat mengganggu proses produksi, meningkatkan risiko 

kecelakaan kerja, serta berpotensi menyebabkan kerugian yang signifikan bagi 

perusahaan. Oleh karena itu, sangat penting untuk memastikan bahwa mesin 

produksi tetap beroperasi dengan optimal. Untuk mencapai hal ini, diperlukan 

adanya sistem perawatan mesin yang efektif. 

Bagi perusahaan di sektor manufaktur, peningkatan produktivitas dalam 

sistem produksi merupakan suatu keharusan. Salah satu indikator penting dalam 

meningkatkan produktivitas adalah tingkat reliabilitas mesin-mesin produksi 

perusahaan. Untuk mengukur sejauh mana reliabilitas mesin produksi yang 

optimal, diperlukan proses pemeliharaan yang efektif dan efisien bagi perusahaan 

(Prasetyo, 2017). 

Perawatan memiliki peran yang sangat penting dalam konteks ini. Hal ini 

dikarenakan jika mesin sering mengalami kerusakan selama proses produksi, 

maka produksi akan terhenti, produktivitas akan menurun, dan biaya perawatan 

akan meningkat. Oleh karena itu, tidak mengherankan jika perusahaan selalu 

berupaya menjaga fasilitas produksinya agar tetap beroperasi. Mesin yang 

digunakan merupakan aset fisik yang memerlukan perawatan agar produktivitas 

perusahaan tetap optimal. Perawatan adalah kegiatan yang dilakukan dalam 

industri untuk menjaga dan meningkatkan kinerja mesin selama proses produksi 

berlangsung. Mesin produksi yang digunakan secara terus-menerus akan 

mengalami penurunan kinerja, oleh karena itu perawatan yang optimal harus 

dilakukan secara terus-menerus dan berkala agar mesin dapat berfungsi dengan 

maksimal (Prastowo, dkk 2021). 
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PT. XYZ merupakan perusahaan swasta yang bergerak dibidang perkebunan 

dan pengolahan kelapa sawit. PT. XYZ memiliki kantor di wilayah Lipat Kain 

dengan lokasi kerja di Riau. Hingga saat ini PT. XYZ telah berhasil mengolah 

kelapa sawit. Dengan begitu PT. XYZ merupakan salah satu pemegang kendali 

atas produksi minyak kelapa sawit. 

Kegiatan melakukan pengolahan dan proses produksi yang menciptakan 

minyak kelapa sawit yang murni. PT. XYZ memiliki beberapa mesin dan stasiun 

kerja dalam proses produksi. Walaupun proses produksi dilakukan oleh mesin, 

tentu memerlukan operator yang mengoperasikan mesin dan stasiun pengerjaan. 

dan mesin juga perlu dilakukan penjadwalan perbaikan atau perawatan terhadap 

mesin supaya bisa menghindari kerusakan yang bisa mengakibatkan kerugian 

terhadap perusahaan. PT. XYZ adalah Pabrik kelapa sawit memiliki kapasitas 

pengolahan sebesar 15 ton per jam. Untuk memantau jam operasional 

pengolahan pabrik setiap bulan, penting untuk mengetahui kapan komponen-

komponen tertentu perlu diganti jika telah melebihi batas waktu penggunaan 

yang ditentukan. Hal ini diperlukan untuk mencegah terjadinya overhaul 

(perbaikan besar) yang dapat menyebabkan terhentinya proses produksi. Maka 

dibutuhkan data produksi pada perusahaan yang dapat dilihat pada tabel berikut: 

Tabel 1.1 Data Produksi 2021 

Bulan 

 

 

Jam Operasi 

(Jam) 

Tandan Buah Segar 

(TBS) Diolah (Ton) 

Kapasitas Pengolahan 

(Ton/Jam) 

Kapasitas 

Pabrik 

(Ton/Jam) 

Januari 300 3.337 11,12 15 

Februari 300 3.708 12,36 15 

Maret 300 4.591 15,30 15 

April 400 5.905 14,76 15 

Mei 400 6.116 15,29 15 

(Sumber: PT. XYZ, 2021) 

 

Tabel 1.1 Data Produksi 2021 (Lanjutan) 
Juni 400 5.991 14,97 15 

Juli 400 7.521 18,80 15 

Agustus 450 8.758 19,46 15 

September 400 7.836 19,59 15 
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Oktober 400 7.470 18,67 15 

November 400 5.848 14,62 15 

Desember 350 5.490 15,68 15 

Total 4.500 72.571 190,62 180 

Rata-rata 375 6.047 15,88 15 

(Sumber: PT. XYZ, 2021). 

Berdasarkan table 1.1 diatas diketahui bahwa pada bulan Juli, Agustus, 

September, dan Oktober jumlah produksi meningkat, sedangkan dibulan Januari, 

Februari dan April, mengalami penurunan produksi yang disebabkan oleh 

keruskan komponen mesin secara tiba-tiba sehingga mengakibatkan proses 

produksi berhenti dan tidak berjalan secara maksimal. 

Apabila salah satu komponen mesin mengalami kerusakan maka proses 

produksi akan terhenti karena semua mesin produksi akan dilakukan pemadaman 

secara menyeluruh. Apabila terjadi kerusakan pada mesin atau komponen mesin, 

hal ini dapat menyebabkan kerugian dalam bentuk biaya bahan baku serta kendala 

eksternal, seperti keterlambatan pengiriman bahan baku. Keterlambatan tersebut 

dapat mengakibatkan terhentinya proses produksi, yang pada gilirannya dapat 

berdampak pada ketidakmampuan perusahaan untuk memenuhi permintaan pasar. 

Akibatnya, perusahaan mungkin terpaksa melaksanakan kegiatan lembur guna 

mengejar ketertinggalan produksi. (Gamaliel, dkk, 2018). 

Setelah mesin diperbaiki, proses produksi akan dilanjutkan. Apabila tidak 

ada kerusakan yang menyebabkan waktu henti produksi (downtime), pabrik dapat 

meningkatkan kapasitas pengolahannya sesuai dengan perencanaan. Dengan 

demikian, perbaikan yang dilakukan pada mesin memungkinkan kelancaran 

proses produksi dan potensi peningkatan kapasitas produksi pabrik. 

Permasalahan yang terjadi di PT. XYZ adalah kerusakan pada komponen 

mesin yang terjadi secara mendadak. Kerusakan yang terjadi secara mendadak 

dapat mengakibatkan berhentinya proses produksi pada lantai poduksi selama 

mesin selesai diperbaiki, sehingga mengganggu jadwal produksi yang telah 

direncanakan. Perawatan sebelumnya dilakukan dengan sistem breakdown 
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maintenance. Oleh karena itu, peneliti mengusulkan perawatan mesin dengan 

menggunakan sistem Failure Mode And Effect Analysis. 

Saat melakukan observasi langsung kelapangan dan wawancara kepada 

asisten perawatan perusahaan, ada mesin yang sering mengalami kerusakan yaitu 

mesin Screw Press.  

 
Gambar 1.1 Mesin Screw Press 

(Sumber: PT. XYZ 2021) 

Mesin Screw Press adalah mesin yang digunakan untuk memeras 

berondolan yang telah dicincang dan dilumat dari Digester untuk menghasilkan 

minyak kasar. Pada perusahaan ini, terdapat dua mesin Screw Press, di mana satu 

mesin digunakan saat produksi melebihi kapasitas olah pabrik. Mesin ini bekerja 

pada suhu sangat tinggi, dan perputaran gear pada poros utama menyebabkan 

ausnya komponen, mengakibatkan ketidakstabilan putaran dan tekanan yang 

berdampak pada proses produksi. Beberapa kerusakan yang terjadi pada mesin 

Screw Press pada tahun 2021 meliputi ausnya Screw, pecahnya Bearing, 

kendurnya V-Belt, serta pergeseran dan patahnya Shaft Press. Tindakan yang 

dilakukan dalam perawatan mesin Screw Press meliputi pergantian komponen 

yang rusak, pengecekan secara rutin, dan perbaikan langsung jika diperlukan.  

Melihat fungsinya yang sangat penting Mesin Screw Press dengan 

keandalan yang baik sangat diperlukan untuk memastikan keselamatan operasi 

dilapangan. Salah satu cara untuk mempertahankan keandalan Mesin Screw Press 

dengan melakukan kegiatan pemeliharaan (maintenance) dan memprediksi suatu 

kegagalan atau kerusakan pada mesin. 

Berikut ini merupakan data downtime yang di sebabkan oleh kerusakan 

mesin screw press pada PT. XYZ akan disajikan pada Tabel berikut: 
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Tabel 1.2 Data Kerusakan Komponen Mesin Screw Press  Tahun 2021 

No Komponen Mesin Jumlah Kerusakan Waktu Perbaikan (Jam) 

1 Press cage 5 45 

2 Screw 10 120 

3 Bearing 12 60 

4 Shaft 4 48 

5 Gear 6 42 

6 V-Belt 3 6 

7 Hydrolic cylinder 3 9 

 Total 43 330 

(Sumber: PT. XYZ, 2021) 

Dilihat dari Tabel 1.2 yang disediakan, terlihat bahwa total waktu 

perbaikan pada tahun 2021 adalah 330 jam. Komponen mesin Screw Press dengan 

tingkat kerusakan dan waktu perbaikan terbesar adalah screw, terjadi sebanyak 10 

kali dengan waktu perbaikan selama 120 jam. Hal ini jelas menghambat proses 

produksi dan merugikan perusahaan karena mengganggu kelancaran pengolahan 

sesuai dengan rencana yang telah ditentukan. 

Memang benar, banyaknya komponen yang menyusun mesin Screw Press 

seringkali menyulitkan dalam menentukan prioritas kegiatan pemeliharaan. Oleh 

karena itu, diperlukan kinerja dan manajemen pemeliharaan yang baik, serta 

penerapan metode pemeliharaan yang efektif dan efisien guna mengatasi masalah 

tersebut. 

Dengan kinerja pemeliharaan yang baik, perusahaan dapat 

mengidentifikasi komponen yang paling rentan terhadap kerusakan dan 

memberikan prioritas pada pemeliharaan yang diperlukan. Manajemen 

pemeliharaan yang efektif melibatkan perencanaan yang matang, jadwal 

pemeliharaan yang teratur, serta pemantauan dan pelaporan yang akurat terkait 

kondisi mesin dan komponennya. Selain itu, penting untuk menerapkan metode 

pemeliharaan yang efektif dan efisien, seperti pemeliharaan preventif dan 

prediktif.  

Pemeliharaan preventif dilakukan secara terencana untuk mencegah 

kerusakan dengan melakukan inspeksi rutin, perawatan berkala, dan pergantian 

komponen yang sudah mencapai batas usia atau jumlah operasi tertentu. 

Sedangkan pemeliharaan prediktif menggunakan pemantauan dan analisis data 
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untuk memprediksi kerusakan potensial dan mengambil tindakan pemeliharaan 

yang tepat sebelum terjadi kegagalan. Dengan kinerja, manajemen pemeliharaan 

yang baik, serta penerapan metode pemeliharaan yang efektif dan efisien, 

perusahaan dapat mengoptimalkan kinerja mesin Screw Press, meminimalkan 

kerusakan, dan menjaga kelancaran proses produksi secara lebih efisien..  

Pada penelitian ini perlu dilakukan metode Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) yang berguna untuk mengidentifikasi dan mencegah sebanyak 

mungkin mode kegaalan. metode ini juga dapat meningkatkan keselamatan, 

karena memungkinkan identifikasi risiko potensial yang terkait dengan kerusakan 

mesin atau komponen. Tindakan perbaikan yang diambil berdasarkan analisis data 

dan pemantauan yang akurat dapat mengurangi risiko kecelakaan kerja dan 

potensi bahaya bagi operator atau lingkungan sekitar. 

Dengan demikian, penggunaan metode ini tidak hanya meningkatkan 

reliabilitas sistem dan mengurangi jumlah pemeliharaan, tetapi juga meningkatkan 

keselamatan dan mengoptimalkan kinerja keseluruhan perusahaan.. 

1.2 Rumusan Masalah  

Berdasarkan dari latar belakang diatas maka penulis dapat merumuskan 

suatu permasalahan yaitu “Bagaimana cara mengidentifikasi dan mencegah 

sebanyak mungkin kegagalan atau kerusakan komponen mesin screw press pada 

saat melakukan produksi. 

1.3 Tujuan Penelitian  

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah diatas, maka penelitian 

ini dilakukan dengan tujuan yaitu untuk mengidentifikasi komponen kritis dan 

upaya pencegahan kegagalan komponen. 

1.4 Manfaat Penelitian  

Dengan melakukan penelitian ini diharapkan dapat diambil beberapa 

manfaat sebagai berikut :  

1. Bagi Peneliti :  



7 

 

a. Sebagai bahan perbandingan dalam menerapkan teor-teori yang diperoleh 

selama mengikuti perkuliahan dengan keadaan yang ada di lapangan.  

b.  Dapat menambah wawasan bagi penulis yang akan datang khususnya 

tentang identifikasi perawatan dengan metode Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) 

2. Bagi perusahaan :  

a. Mampu memberikan contoh perhitungan bagi perusahaan tentang nilai

 efektivitas mesin.  

b.  Dapat memberikan gambaran identifikasi perawatran pada mesin Screw 

Press. 

1.5 Batasan Masalah  

Diperlukan ruang lingkup atau batasan masalah dalam melakukan 

penelitian sehingga pembahasan dapat lebih terarah dan jelas. Adapun batasan 

masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :  

1. Hanya membahas tentang perawatan mesin pada mesin Screw Press. 

2. Penelitian ini tidak memperhitungkan aspek biaya. 

1.6 Posisi Penelitian 

Penelitian tentang Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) sudah 

pernah di teliti sebelumnya. Penelitian tersebut merupakan pendukung untuk 

membuat laporan penelitian ini. Agar penelitian ini tidak menyimpang, dibuatlah 

posisi penelitian dibawah ini: 

Tabel 1.3 Posisi Penelitian 

No Judul dan Penulis Metode Tujuan Penelitian 

1 Usulan Pengendalian Kualitas 

Produk Isolator Dengan Metode 

Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA) Dan Fault 

Tree Analysis (FTA), (Yoanita 

Yuniati dkk, 2015) 

Failure 

Mode and 

Effect 

Analisyst 

(FMEA) 

FMEA berfungsi untuk menentukan 

nilai Risk Priority Number (RPN) 

yang selanjutnya akan diidentifikasi 

lebih lanjut menjadi fokus utama 

dalam menentukan akar dari 

potential cause menggunakan Fault 

Tree Analysis (FTA). 
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2 Pengendalian Kualitas Dengan 

Metode Failure Mode Effect 

And Analysis (FMEA) Dan 

Pendekatan Kaizen untuk 

Mengurangi Jumlah Kecacatan 

dan Penyebabnya ( Adek 

suherman dan Babay Jutika 

Cahyana, 2019) 

Failure 

Mode and 

Effect 

Analisyst 

(FMEA) 

Pengamatan ini bertujuan untuk 

menganalisa penyebab terjadinya 

kegagalan dalam produksi wafer. 

3 Penggunaan FMEA dalam 

mengidentifikasi resiko 

kegagalan pada proses produksi 

kemasan karton lipat (studi 

kasus: PT. Interact corpindo), 

(saeful imam dan desy mery 

nilasari pakpahan, 2020 

Failure 

Mode and 

Effect 

Analisyst 

(FMEA) 

Tujuan penelitian ini adalah untuk 

menganalisis mode kegagalan yang 

menyebabkan defect dengan 

menggunakan metode FMEA, 

mendapatkan resiko kegagalan 

proses prodiksi terbesar dalam nilai 

RPN, dan memberikan usulan 

perbaikan untuk bproduksi 

selanjutnya. 
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 Analisis Perawatan 

(Maintenance) Mesin Screw 

Press Di Pabrik Kelapa Sawit 

Dengan Metode Failure Mode 

And Effect Analysis (FMEA) Di 

Pt. Xyz (Ade Irwan dkk, 2021) 

Failure 

Mode and 

Effect 

Analisyst 

(FMEA) 

Failure mode and effect analysis 

(FMEA) didefinisikan sebagai suatu 

proses yang digunakan untuk 

menentukan tindakan yang 

seharusnya dilakukan untuk 

menjamin setiap item fisik atau suatu 

sistem dapat berjalan dengan baik 

sesuai dengan fungsi yang 

diinginkan oleh penggunanya. usulan 

aktivitas perbaikan yang dapat 

menurunkan downtime. 
 

5 Analisis resiko kecelakaan kerja 

dengan metode FMEA dan BBS 

di Pt. jatim propertindo jaya 

(Tanjung buton, siak ), 

(Muhammad bakti amin, 2022) 

Failure 

Mode and 

Effect 

Analisyst 

(FMEA) 

dan 

Behavior 

Based 

Safety 

(BBS). 

Tujuan penelitian ini adalah untuk 

memanilisir jumlah kecelakaan kerja 

di stasiun proses produksi dengan 

menggunakan metode FMEA. 

6 Analisa Perawatan Mesin Screw 

Press Pada Pabrik Kelapa Sawit 

di PT. XYZ (Arismaini, 2023) 

Failure 

Mode and 

Effect 

Analisys 

(FMEA) 

Tujuan Penelitian ini Adalah Untuk 

Mengidentifikasi Komponen Kritis 

dan Upaya Pencegahan Kegagalan 

Komponen 
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1.7 Sistematika Penulisan  

Pada sistematika penulisan ini terdiri dari enam bab yang masing-masing 

akan diuraikan sesuai dengan tujuan tertentu. Sistematika penulisan ini dapat 

dijelaskan sebagai berikut : 

BAB 1 PENDAHULUAN  

Pada bab pendahuluan ini berisi tentang latar belakang, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan. 

BAB II LANDASAN TEORI  

teori-teori yang relevan dengan permasalahan penelitian guna mencapai 

tujuan penulisan. Sebagai acuan studi pustaka, penulis menggunakan 

jurnal ilmiah, buku, Sumber-sumber ini digunakan untuk mendapatkan 

pemahaman yang mendalam tentang konsep-konsep perawatan mesin 

produksi dan mendukung argumen serta analisis yang dilakukan dalam 

penelitian 

.BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Pada metodologi penelitian ini menjelaskan tentang tahap-tahap yang 

digunakan dalam proses penelitian yang dilakukan dalam pelaksanaan 

tugas akhir. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada pengumpulan dan pengolahan data ini berisikan data tentang objek 

tugas akhir yang digunakan untuk penelitian. Pengolahan data berdasarkan 

hasil  pengumpulan data metode yang telah ditetapkan. 

BAB V ANALISA  

Pada bab ini menjelaskan tentang analisa hasil pengolahan data yang 

didapat dan di jabarkan kembali dari hasil tersebut. 

BAB VI PENUTUP  

 Pada bab ini menjelaskan tentang kesimpulan dari hasil data yang 

dilakukan berdasarkan tujuan yang diinginkan dan saran untuk perusahaan 

atau penelitian selanjutnya. 
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BAB II 

 LANDASAN TEORI 

 

2.1 Perawatan (Maintenance) 

Perawatan memiliki peran yang sangat penting dalam operasional 

perusahaan. Hal ini dikarenakan kerusakan mesin yang sering terjadi selama 

proses produksi dapat menyebabkan berhentinya proses produksi, menurunnya 

produktivitas, dan meningkatnya biaya maintenance. Oleh karena itu, tidak 

mengherankan jika perusahaan selalu berusaha untuk menjaga fasilitas 

produksinya agar tetap beroperasi dengan baik. Mesin yang digunakan 

merupakan aset fisik yang perlu dirawat secara berkala agar perusahaan dapat 

tetap produktif dan efisien dalam menjalankan kegiatan operasionalnya. 

Perawatan merupakan kegiatan yang dilakukan dalam industri untuk menjaga 

dan meningkatkan kinerja mesin selama proses produksi berlangsung. Mesin 

produksi yang digunakan secara terus-menerus akan mengalami penurunan 

performa seiring berjalannya waktu, oleh karena itu perawatan menjadi sangat 

penting. Perawatan yang optimal sebaiknya dilakukan secara terus-menerus dan 

dalam periode tertentu guna memastikan mesin dapat berfungsi secara maksimal. 

Dengan melakukan perawatan secara konsisten, mesin dapat terjaga dalam 

kondisi yang baik, menghindari kerusakan yang lebih serius, dan meminimalkan 

gangguan pada proses produksi (Prastowo, dkk 2021).  

Maintenance atau perawatan adalah kegiatan yang penting dalam 

mendukung produksi untuk mencegah atau mengurangi kerusakan pada 

peralatan produksi. Maintenance dapat dianggap sebagai bayangan dari 

sistem produksi, di mana semakin tinggi kapasitas operasional sistem 

produksi, maka kegiatan perawatan akan semakin intensif. Hal ini 

disebabkan karena semakin tinggi tingkat penggunaan dan beban kerja pada 

peralatan produksi, semakin besar pula kemungkinan terjadinya keausan, 

kerusakan, atau kegagalan. Oleh karena itu, dengan melakukan perawatan 

yang intensif, perusahaan dapat memastikan peralatan produksi tetap 

beroperasi dengan baik dan mengurangi risiko gangguan yang dapat 

mempengaruhi produktivitas dan efisiensi produksi. (Susanto dan Azwir 
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2018). 

2.2 Jenis Perawatan 

Adapun jenis perawatannya sebagai berikut: 

 

2.2.1 Perawatan Pencegahan 

Perawatan pencegahan adalah kegiatan yang tidak hanya bertujuan untuk 

mencegah gangguan atau mengurangi biaya operasional, tetapi juga untuk 

meningkatkan kualitas dan output produk. Definisi dari perawatan pencegahan 

adalah (Hadi 2019):  

1. Inspeksi periodik terhadap aset pabrik dan peralatan untuk mengidentifikasi 

kondisi yang berpotensi menyebabkan gangguan produksi atau menurunnya 

nilai aset 

2. Perbaikan pabrik dilakukan untuk mencegah kondisi-kondisi yang 

merugikan atau untuk mengatasi dan memperbaiki kerusakan saat masih 

dalam skala kecil. 

2.2.2 Perawatan Prediksi 

Perawatan prediksi melibatkan pengukuran periodik atau pemantauan 

yang memungkinkan pengidentifikasian kondisi yang memerlukan tindakan 

korektif sebelum masalah yang lebih serius muncul. (Hadi 2019). 

2.2.3 Perawatan Koreksi 

Perawatan korektif melibatkan perbaikan atau perubahan kecil dalam 

desain serta penggantian komponen yang lebih sesuai atau perbaikan bahan 

konstruksi untuk mengatasi masalah yang terjadi. Perawatan korektif ini 

sebaiknya dilakukan oleh ahli yang memahami prinsip-prinsip dan fungsi 

desain komponen serta sifat-sifat bahan yang relevan dengan fungsinya 

(Hadi 2019). 

2.2.4 Perawatan Produktif Total 

Perawatan produktif total melibatkan seluruh elemen perusahaan 

dengan tujuan utama untuk mencapai nol cacat produk, nol kemacetan, dan 

nol kecelakaan (Hadi 2019). 
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2.3 Pengertian Mesin Screw Press 

Screw Press merupakan sebuah perangkat yang digunakan untuk 

memisahkan minyak kasar (crude oil) dari serat-serat yang terdapat dalam 

daging buah. Alat ini memiliki sebuah silinder (press cylinder) dengan 

sekitar 22.000 lubang, di dalamnya terdapat dua ulir (screw) yang berputar 

dalam arah yang berlawanan. (Tarigan dkk 2018). 

2.4 Fungsi Screw Press 

Screw Press memiliki fungsi untuk memeras berondolan yang telah 

dicincang dan dilumatkan dari digester, dengan tujuan untuk menghasilkan 

minyak kasar. Mesin ini terdiri dari dua batang besi campuran yang 

berbentuk spiral (Screw) dengan susunan horizontal yang berputar dalam 

arah yang berlawanan. Dalam proses pengempaan, bubur buah yang telah 

dilumatkan akan diperas secara padat dari segala arah dan mendapatkan gaya 

perlawanan hidrolik (Mangoensoekarjo, 2003). 

 Putaran Screw juga membawa ampas keluar dari pressan menuju 

Cake Breaker Conveyor untuk proses selanjutnya. Terdapat alat hidrolik, 

yaitu adjusting cone, yang terpasang di bagian depan dan menekan mulut 

press untuk memadatkan massa bubur. Hasil dari proses pemerasan ini 

adalah Crude Palm Oil (CPO), serat (Fibred), dan biji (Nut). Dalam 

operasinya, tekanan Adjusting Cone biasanya sebesar 50-60 bar dengan kuat 

arus 35-40 ampere. Besar kecilnya tekanan pada cone sangat mempengaruhi 

hasil pemerasan minyak. Jika tekanan melebihi batas rata-rata, maka jumlah 

nut yang pecah juga akan meningkat (Hasballah dan Siahaan 2018). 

 

2.5 Tipe Mesin Screw Press 

Terdapat tiga jenis screw press yang umum digunakan dalam Pabrik 

Kelapa Sawit (PKS), yaitu Speichim, Usine de wecker, dan Stork. Ketiga jenis 

alat ini memiliki pengaruh yang berbeda terhadap efisiensi pengempaan. Alat 

kempa Speichim dilengkapi dengan feed screw, yang memastikan kontinuitas 

dan jumlah bahan yang masuk konstan, berbeda dengan adonan yang masuk 

berdasarkan gravitasi. Kontinuitas aliran adonan ke dalam screw press 
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mempengaruhi volume worm yang berhubungan dengan tekanan pada ampas. 

Jika volume worm kosong, tekanan akan kurang dan kehilangan minyak 

dalam ampas akan tinggi. Beberapa pabrik screw press menggunakan feed 

screw karena selain pengisian yang efektif, juga melakukan pengempaan 

pendahuluan dengan tekanan rendah sehingga minyak dapat dikeluarkan. Hal 

ini membantu kinerja screw press karena kadar minyak telah berkurang, yang 

sering menyebabkan peningkatan kandungan padatan bukan minyak dalam 

cairan. Penggunaan feed screw memerlukan investasi dan biaya perawatan 

yang lebih besar, sehingga perhatian yang lebih intensif diperlukan dalam 

pengoperasiannya. Tipe Stork menghasilkan alat press yang dapat dilengkapi 

dengan atau tanpa feed screw, sementara Usine de wecker tidak dilengkapi 

dengan feed screw. Screw press terdiri dari single shaft dan double shaft, 

dengan kemampuan pemampatan yang berbeda, dimana alat press dengan 

double shaft umumnya memiliki kapasitas yang lebih tinggi dibandingkan 

dengan single shaft (Hasballah dan Siahaan 2018). 

 

2.6 Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 

Analisis mode dan efek kegagalan (Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) adalah suatu prosedur terstruktur yang digunakan untuk 

mengidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin mode kegagalan. FMEA 

bertujuan untuk mengidentifikasi sumber dan akar penyebab masalah 

kualitas. Mode kegagalan merujuk pada cacat atau kegagalan dalam desain, 

kondisi di luar batas spesifikasi yang ditetapkan, atau perubahan dalam 

produk yang mengganggu fungsi produk tersebut. Penggunaan FMEA terbagi 

menjadi dua bidang, yaitu FMEA bidang desain dan FMEA bidang proses. 

FMEA bidang desain membantu mengeliminasi kegagalan yang terkait 

dengan desain, seperti kegagalan kekuatan yang tidak tepat atau penggunaan 

material yang tidak sesuai. FMEA bidang proses bertujuan untuk 

menghilangkan kegagalan yang disebabkan oleh perubahan dalam variabel 

proses, misalnya kondisi di luar batas spesifikasi yang ditetapkan, seperti 

ukuran yang tidak sesuai, tekstur dan warna yang tidak sesuai, atau ketebalan 
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yang tidak tepat (Taufik 2019). 

2.7 Dasar Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 

FMEA merpakan salah satu alat dari six sigma untuk 

mengidentifikasisumber- sumber atau penyebab dari suatu masah kualitas. 

Menurut Chrysler (1995), FMEA dapat dilakukandengan cara: 

1. Mengenali dan mengevaluasi kegagalan potensi suatu produk dan efeknya. 

2. Mengidentifikasi Tindakan yang bisa menghilangkan atau mengurangi 

kesempatan dari kegagalan potensi yang terjadi. 

3. Pencatatan proses (document the process) (Taufik 2019). 

2.8 Tujuan Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 

Adapun tujuan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) yaitu 

(Taufik 2019):  

1. Mengidentifikasi dan meramalkan potensi kegagalan pada produk atau 

proses. 

2. Mengevaluasi dampak kegagalan terhadap fungsi sistem yang ada. 

3. Memberikan prioritas pada perbaikan proses atau sub-sistem dengan 

menyusun daftar perbaikan yang perlu dilakukan. 

4. Mengidentifikasi dan merencanakan tindakan perbaikan yang dapat 

mencegah atau mengurangi kemungkinan kegagalan atau dampaknya pada 

sistem. 

5. Mendokumentasikan seluruh proses secara komprehensif.  

2.9 Langkah Dasar Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 

Langkah dasar FMEA yang dilakukan adalah (Taufik 2019): 

1. Menetapkan batasan proses yang didasarkan pada struktur proses. 

2. Membuat pemetaan proses dalam FMEA yang menggambarkan secara 

detail proses produksi dan menghubungkannya dengan tingkat hirarki 

dalam struktur proses dan ruang lingkup. 

3. Meninjau struktur proses pada setiap tingkat hirarki, di mana setiap 

parameter desain didefinisikan. 

4. Mengidentifikasi potensi kegagalan pada setiap proses. 
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5. Mempelajari penyebab kegagalan dan pengaruhnya. 

2.10 Menentukan Severity, Occurrence, dan Detection 

Untuk menentukan prioritas dari suatu bentuk kegagalan maka 

diharuskan untuk mendefinisikan terlebih dahulu Severity, occurrence, 

detection, serta hasil akhirnya yang berupa Risk Priority Number. 

1. Severity 

Severity adalah langkah pertama dalam menganalisis risiko di mana kita 

mengevaluasi sejauh mana dampak atau tingkat intensitas kejadian yang 

mempengaruhi hasil dari suatu proses. Penilaian Severity menggunakan 

skala nilai 1 hingga 10, di mana nilai 1 menunjukkan tingkat keparahan 

kegagalan yang rendah atau minor. Sedangkan nilai 10 menunjukkan 

tingkat keparahan kegagalan yang sangat tinggi, yang dapat mengancam 

keselamatan dan melanggar peraturan (Taufik 2019). 

Untuk menentukan nilai dari Severity maka diperlukan pedoman 

penilaian, dapat dilihat di table 2.1 berikut: 

Tabel 2.1 Pedoman Nilai Rating Severity 

Angka Rating Keterangan 

2-3 Rendah Menimbulkan 

ketidaknyamanan 

pada proses berikutnya 

4-6 Moderat Berakibat pada perbaikan 

diluar jadwal atau 

kerusakan peralatan 

7-8 Tinggi Berpengaruh pada 

kegagalan 

proses selanjutnya 

9-10 Sangat 

Tinggi 

Berpengaruh pada 

keselamatan 

(Sumber: Cahyana dan Suherman 2019) 

 

2. Occurrance 

Pada penilaian rating untuk Occurrence, skala nilai yang digunakan 

adalah 1 hingga 10. Semakin kecil nilai yang diberikan, semakin rendah 
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kemungkinan terjadinya kegagalan dalam proses. Sebaliknya, jika nilai 

yang diberikan semakin besar, maka kemungkinan terjadinya kegagalan 

dalam proses juga semakin tinggi atau kegagalan tersebut sulit dihindari. 

(Taufik 2019). Pedoman nilai rating occurrence dapat dilihat pada tabel 

2.2 berikut: 

Tabel 2.2 Pedoman Nilai Rating Occurrence 

Angka Rating Keterangan 

1 Peluang Kecil Cpk>1.67 

2-5 Kemungkinan 

Kecil 

Cpk>1.33 

6-7 Kemungkinan 

Sedang 

Cpk> 1.00 

8-9 Kemungkinan 

Besar 

Proses keluar 

dari batas 

control  

10 Kemungkinan 

Sangat besar 

Kegagalan ridak 

terhindarkan 

(Sumber: Cahyana dan Suherman 2019). 

3. Detection 

Semakin besar angka Detection, maka semakin rendah tingkat keandalan 

mendeteksi suatu kegagalan dalam suatu proses. 

 

 

Tabel 2.3 Pedoman Nilai Rating Detection 

Angka Rating Keterangan 

1 Sangat Tinggi Keandalan Deteksi 

Hampir 100% 

2-5 Tinggi  Keandalan Deteksi 

Lebih Dari 99.8%  
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6-8 Sedang Keandalan 

deteksi sekitar 

98% 
9 Rendah Keandalan deteksi 

lebih dari  90% 

10 Sangat Rendah Keandalan deteksi 

kurang   dari 90% 

(Sumber: Cahyana dan Suherman 2019) 

 

2.11 Risk Priority Number (Angka Prioritas Resiko) 

Dalam FMEA, RPN (Risk Priority Number) digunakan untuk 

menghitung dan menentukan tingkat risiko dari suatu kegagalan atau masalah 

dalam proses. RPN diperoleh dengan mengalikan nilai Severity, Occurrence, 

dan Detection. Dalam perhitungan RPN, semakin tinggi nilai RPN, semakin 

tinggi tingkat risiko yang terkait dengan kegagalan tersebut. Dengan 

menggunakan RPN, prioritas perbaikan dapat ditentukan berdasarkan tingkat 

risiko yang dihasilkan. Nilai RPN dapat ditunjukkan dengan menggunakan 

rumus sebagai berikut: 

RPN = S * O * D 

Setelah melakukan perhitungan, langkah berikutnya adalah 

mengevaluasi tingkat risiko berdasarkan nilai RPN. Skala ini akan digunakan 

untuk mengidentifikasi risiko yang memiliki tingkat keparahan yang paling 

tinggi. Dengan demikian, perusahaan dapat menentukan langkah-langkah 

pencegahan yang perlu diambil terhadap risiko yang memiliki nilai RPN 

tertinggi. Hal ini memungkinkan perusahaan untuk mengambil tindakan yang 

sesuai untuk mengurangi risiko yang paling signifikan. Skala RPN akan 

dijabarkan pada tabel berikut: 

Tabel 2.4 Skala RPN 

Nomor  RPN Level Resiko 

1 ≥200 Sangat Tinggi 

2 120-199 Tinggi 

3 80-119 Sedang 

4 20-79 Rendah 
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5 0-9 Sangat Rendah 

(Sumber: Cahyana dan Suherman 2019). 

2.3  Fishbone Diagram 

 Dalam Tanjung & Muliyani (2021) Analisis fishbone, juga dikenal sebagai 

diagram Sebab dan Akibat atau diagram Ishikawa, adalah metode efektif yang 

digunakan untuk menganalisis data yang ada guna mengidentifikasi permasalahan. 

Dengan menggunakan analisis fishbone, kita dapat menganalisis penyebab-

penyebab masalah yang mungkin terjadi dan menemukan berbagai sumber yang 

beragam yang dapat mempengaruhi masalah tersebut. Diagram fishbone sering 

digunakan dalam manajemen mutu untuk menggambarkan bagaimana faktor-

faktor berkontribusi terhadap tujuan yang ditetapkan, serta membantu 

mengelompokkan faktor-faktor tersebut ke dalam kategori yang lebih luas 

(Nursanah, dkk, 2023). 

 Diagram Fishbone dapat digunakan untuk menganalisis masalah tingkat 

individu, kelompok dan organisasi. Ada begitu banyak kegunaan serta manfaat 

menggunakan diagram Fishbone ini untuk menganalisis suatu masalah. 

Keuntungan menggunakan diagram Fishbone tersebut antara lain (Mashabai, dkk, 

2023):  

1.  Fokus pada identifikasi masalah utama: Penggunaan diagram Fishbone dalam 

kelompok atau organisasi membantu anggota tim untuk fokus pada masalah 

utama. Ini membantu mengarahkan perhatian pada masalah yang 

membutuhkan penyelesaian prioritas. 

2.  Gambaran Singkat tentang Masalah: Diagram Fishbone memberikan 

gambaran singkat yang mudah dipahami tentang masalah yang dihadapi oleh 

kelompok atau organisasi. Ini membantu anggota tim memahami dengan jelas 

masalah yang harus dipecahkan. 

3.  Menemukan Penyebab Masalah: Melalui teknik brainstorming dan 

penggunaan diagram Fishbone, anggota tim dapat memberikan saran tentang 

penyebab masalah. Diskusi ini membantu menentukan penyebab yang relevan 

dengan masalah utama. 

4.  Dukungan untuk Solusi: Setelah penyebab masalah diidentifikasi, anggota tim 

akan lebih mendukung dalam mencari solusi. Diagram fishbone membantu 
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membangun pemahaman bersama dan komitmen terhadap penyelesaian 

masalah. 

5.  Fokus pada Penyebab Masalah: Diagram Fishbone mempermudah anggota 

tim untuk mengidentifikasi penyebab masalah dengan jelas. Hal ini 

memungkinkan pengembangan lebih lanjut dari setiap penyebab yang 

teridentifikasi. 

6.  Visualisasi Hubungan Sebab-Masalah: Diagram Fishbone memberikan 

visualisasi yang jelas tentang hubungan antara penyebab dan masalah yang 

terkait. Hal ini membantu anggota tim memahami bagaimana faktor-faktor 

berkontribusi terhadap masalah. 

7.  Mendorong Diskusi yang Fokus: Penggunaan diagram Fishbone mendorong 

diskusi yang lebih fokus pada masalah dan penyebabnya. Ini membantu 

kelompok dan anggotanya untuk berfokus pada permasalahan yang ada dan 

mempertimbangkan solusi yang tepat. 
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 
 

Metodologi penelitian ini memberikan gambaran tentang langkah-langkah 

yang akan dilakukan dari awal hingga akhir dalam proses penelitian. Langkah-

langkah tersebut akan dijelaskan secara visual dalam flowchart di bawah ini. 

Pengumpulan Data

1. Data Primer

    -Proses pada Mesin Screw Press

    -Data Kerusakan Komponen

2. Data Sekunder

    -Profil Perusahaan

Selesai

Studi Pendahuluan

   -Observasi

    -Studi Literatur

Identifikasi Masalah

Kesimpulan dan Saran

Analisa

Perumusan Masalah

Pengolahan Data

Mulai

Tujuan Penelitian

Identifikasi Jenis Kerusakan

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Risk Priority Number (RPN)

Identifikasi Penyebab Kerusakan

Diagram Fishbone

 
Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian 
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3.1  Studi Pendahuluan 

 Studiipendahuluannmerupakan langkah awalddalamppenelitian. hal ini 

dilakukan bertujuan untuk mencari dan mengidentifikasi topik permasalahan yang 

akan diteliti sesuai dengan kondisi di lapangan. 

1. Observasi   

Pada tahap ini peneliti melakukan observasi lapanganssecarallangsung 

kemudian melakukan wawancara dengan pihak perusahaan. Berdasarkan 

hasil dari observasi dilapangan diketahui bahwa, PT. XYZ menerapkan 

sistem perawatan korektif, yang berarti mereka melakukan perbaikan ketika 

terjadi kerusakan pada komponen mesin. Selain itu, mereka juga menerapkan 

perawatan terencana, di mana setiap minggu sekali pada hari Senin selama 1 

jam dilakukan pemeliharaan mesin dan lingkungan kerja secara keseluruhan. 

2. Studi Literatur 

Studi literatur dilakukan untuk mencari informasi pendukung dan teori-teori 

yang relevan yang dapat digunakan untuk memecahkan permasalahan yang 

ditemukan di PT. XYZ sebagai objek penelitian. Studi literatur ini dilakukan 

dengan mengumpulkan informasi yang diperlukan untuk pelaksanaan tugas 

akhir. Jenis literatur yang digunakan sebagai referensi yang mendukung teori 

antara lain buku-buku dan karya ilmiah seperti jurnal-jurnal dan kumpulan 

tugas akhir yang berkaitan dengan perawatan (maintenance). 

3.2 Identifikasi Masalah 

Identifikasi dapat dapat diketahui bahwa penyebab permasalahan yang 

diatas adalah terkait dengan kerusakan mesin yang menyebabkan terjadinya 

Downtime. Meskipun mesin dapat diperbaiki, namun aktivitas produksi akan 

terhenti selama beberapa waktu. Hal ini berdampak pada pengangguran pekerja 

dan mesin. Kerusakan mesin atau kegagalan proses yang terjadi secara tiba-tiba 

dapat menyebabkan kerugian yang jelas, karena mengakibatkan tidak adanya 

output yang dihasilkan akibat mesin yang tidak berproduksi dengan baik. 

Akibatnya, target produksi perusahaan tidak tercapai dan permintaan pasar tidak 

terpenuhi. 
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3.3 Perumusan Masalahh  

Dari observasi dan identifikasi yang telah dilakukan terhadap mesin yang 

sering mengalami kerusakan, rumusan masalah yang dapat diperoleh adalah 

"Bagaimana cara mengidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin kegagalan 

atau kerusakan pada mesin screw press saat melakukan produksi". 

3.4 Tujuan Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi komponen kritis dan upaya 

pencegahan kegagalan komponen mesin Screw Press dalam proses produksi. 

Dalam penelitian ini, akan dilakukan analisis potensi kegagalan, penyelidikan 

penyebabnya, dan upaya pencegahan kerusakan komponen. Hasil penelitian ini 

akan memberikan rekomendasi dan pedoman praktis bagi PT.XYZ dalam 

pengelolaan dan perawatan mesin screw press. Penelitian ini diharapkan dapat 

memberikan kontribusi yang signifikan dalam meningkatkan kinerja produksi 

mesin screw press perusahaan tersebut..  

3.5 Pengumpulan Data 

Pengumpulan dataaadalah suatu prosedurddalam menentukanssumber 

dataayang telahhdirencanakan dan berhubunganddengan permasalahan yang 

diteliti, dimana penelitiisangatpperlu mempertimbangkan beberapa faktor seperti 

waktu, tenaga dannfaktor-faktor pendukung maupunnpenghambat. 

Adapun data yg dikumpulkan yaitu: 

3.5.1 Proses Pada Screw Press  

 Proses yang terjadi pada Screw Press yaitu  memeras berondolan yang 

telah dicincang dan dilumatkan dari digester, dengan tujuan untuk 

menghasilkan minyak kasar. Mesin ini terdiri dari dua batang besi campuran 

yang berbentuk spiral (screw) dengan susunan horizontal yang berputar dalam 

arah yang berlawanan. 

 

3.5.2 Data Kerusakan  

 Data kerusakan ini diperoreh dari perusahan yang diambil dari kerusakan 

komponen  mesin yg telah terjadi sebelumnya. 
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3.6 Pengolahan Data 

 Pengolahan data yang digunakan oleh peneliti yaitu menggunakan metode 

Failure mode and Effect Analysis (FMEA) digunakan untuk mengetahui bagian 

yang harus dilakukan tindakan perbaikan terlebih dahulu. Adapun tahapan dalam 

pengolahan data yang dilakukan pada pengolahan penelitian ini sebagai berikut: 

3.6.1 Failure mode and Effect Analysis (FMEA) 

 FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) adalah suatu prosedur 

terstruktur yang digunakan untuk mengidentifikasi dan mencegah berbagai mode 

kegagalan. Tujuan utama FMEA adalah mengidentifikasi sumber dan akar 

penyebab masalah kualitas yang terjadi. Mode kegagalan merujuk pada cacat atau 

kegagalan dalam desain, kondisi di luar batas spesifikasi yang telah ditetapkan, 

atau perubahan dalam produk yang mengganggu fungsi produk tersebut. Dengan 

menggunakan FMEA, kita dapat mengidentifikasi berbagai potensi masalah dan 

mengambil langkah-langkah pencegahan yang diperlukan untuk meningkatkan 

kualitas produk. Untuk menentukan prioritas dari suatu bentuk kegagalan maka 

diharuskan untuk mendefenisikan terlebih dahulu Severity, Occurrence, 

Detection. 

1. Severity 

Severity adalah langkah pertama dalam menganalisis risiko adalah menilai 

seberapa besar dampak atau intensitas kejadian yang dapat mempengaruhi 

output proses. Penilaian rating untuk tingkat keparahan atau Severity 

menggunakan skala nilai 1 hingga 10. Nilai 1 mengindikasikan bahwa tingkat 

keparahan kegagalan proses tersebut rendah atau minor, sedangkan nilai 10 

menunjukkan bahwa tingkat keparahan kegagalan proses sangat tinggi, yang 

dapat berdampak pada keselamatan dan melanggar aturan. 

2. Occurrence  

Pada penilaian rating untuk Occurrance menggunakan skala nilai 1 hingga 

10. Semakin kecil nilai yang diberikan, menunjukkan bahwa peluang 

terjadinya kegagalan proses lebih kecil. Sebaliknya, jika nilai yang diberikan 

semakin besar, menandakan bahwa kemungkinan terjadinya kegagalan proses 

lebih tinggi atau kegagalan tersebut sulit dihindari. 
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3. Detection  

Semakin besar angka Detection, tingkat keandalan dalam mendeteksi 

kegagalan suatu proses akan semakin rendah. Dengan kata lain, semakin 

tinggi nilai Detection, semakin sulit untuk secara efektif mendeteksi 

kegagalan yang mungkin terjadi dalam proses tersebut. 

3.6.2 Risk Priority Number (RPN) 

Dalam FMEA, nilai RPN (Risk Priority Number) digunakan sebagai 

proses perhitungan untuk menentukan tingkat risiko dari masing-masing 

kegagalan atau masalah. Nilai RPN diperoleh dengan mengalikan tiga faktor yang 

telah dijelaskan sebelumnya, yaitu Severity (keparahan), Occurrence (kejadian), 

dan Detection (deteksi). Perkalian faktor-faktor ini menghasilkan nilai RPN yang 

menggambarkan tingkat risiko secara keseluruhan. Semakin tinggi nilai RPN, 

semakin tinggi pula tingkat risiko yang terkait dengan kegagalan atau masalah 

tersebut. Hal ini membantu tim untuk memprioritaskan tindakan pencegahan atau 

perbaikan terhadap risiko yang memiliki nilai RPN yang tinggi. 

3.6.3 Diagram Fisbone 

Fishbone juga dikenal sebagai diagram Sebab dan Akibat atau diagram 

Ishikawa, adalah metode efektif yang digunakan untuk menganalisis data yang 

ada guna mengidentifikasi permasalahan. Dengan menggunakan analisis fishbone, 

kita dapat menganalisis penyebab-penyebab masalah yang mungkin terjadi dan 

menemukan berbagai sumber yang beragam yang dapat mempengaruhi masalah 

tersebut. 

3.7 Analisa 

Berdasarkan hasil pengolahanddata yang telah dilakukan, selanjutnya kita 

dapat menganalisallebih mendalam dariihasil pengolahanddata. Analisattersebut 

akannmengarahkanppadattujuan darippenelitian dannakan menjawab pertanyaan 

padaaperumusan masalah. 
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3.8 Kesimpulan dan Saran 

Berdasarkan hasil analisis dan perhitungan yang telah dilakukan, dapat 

ditarik beberapa kesimpulan yang bertujuan untuk menjawab tujuan penelitian 

yang telah dilakukan. Setelah didapatkan kesimpulan, langkah berikutnya adalah 

memberikan saran atau rekomendasi. 
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BAB VI 

PENUTUP 

 
6.1 Kesimpulan 

  Adapun kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini yaitu sebagai 

berikut:  

6.1.1 Identifikasi Komponen Kritis 

Dari hasil identifikasi didapatkan komponen kritis dari nilai RPN tertinggi 

ke rendah secara berturut-turut ialah Screw dengan nilai RPN 432, Bearing nilai 

RPN 420, Press Cage yang mengalami pecah memiliki nilai RPN 360, Shaft nilai 

RPN 175, press Cage yang mengalami aus memiliki nilai RPN 160, Gear nilai 

RPN 120, V-Belt yang mengalami putus memilki nilai RPN 27, V-Belt yang 

mengalami kendor memiliki nilai RPN 24, dan RPN terendah adalah Hydrolic 

Cylinder dengan nilai RPN 12. 

6.1.2 Upaya Pencegahan Kegagalan komponen 

 Upaya pencegahan kegagalan komponen yang dapat dilakukan berupa 

pemeliharaan dengan cara mengamati kondisi komponen, mengamati kierja 

mesin, menghindari kapasitas berlebihan, memberi pelumas agar komponen tidak 

gampang aus, membersihkan jika ada kotoran pada permukaan komponen, 

mengganti komponen dengan bahan atau material denga kualitas yang lebih 

bagus.  

6.2 Saran 

 Saran yang dapat diberikan dari hasil penelitian ini untuk dapat dijadikan 

pertimbangan kedepannya yaitu  metode analisis resiko kerusakan yang dapat 

digunakan untuk mendeteksi resiko yang terjadi pada komponen mesin 

menggunakan metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) yang setiap 

variabel saling berhubungan dengan menghitung seberapa besar resiko kerusakan, 

dampak yang diakibatkan serta deteksi dari resiko yang ada dapat digunakan 

secara baik untuk pencegahan kerusakan komponen mesin. 
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