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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui kegagalan pada Back Pressure Vessel (BPV) 

dengan menerapkan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), menghitung nilai 

Risk Priority Number (RPN), dan memberikan rekomendasi pemeliharaan preventif untuk 

meningkatkan keandalan sistem. FMEA digunakan untuk mengidentifikasi jenis kegagalan, 

menentukan prioritas risiko, dan merancang langkah penanganan yang tepat dengan 

mengukur tingkat keparahan, kemungkinan terjadinya, dan kemampuan deteksi. Penelitian 

mengidentifikasi potensi kegagalan pada komponen BPV, seperti Pressure Gauge dan 

Temperature yang gagal membaca tekanan dan suhu, Safety Valve yang bocor, Make Up 

Steam yang mengalami kebocoran akibat korosi, Gate Valve yang tidak optimal, serta 

Globe Valve yang bocor. Untuk mencegahnya, direkomendasikan pemeliharaan preventif 

berupa inspeksi, pelumasan, dan pembersihan rutin sesuai jadwal komponen. Langkah ini 

bertujuan meningkatkan keandalan, mengurangi risiko kegagalan, dan mendukung 

kelancaran operasional BPV. 

Kata Kunci: Keandalan Instrumentasi, Failure mode effect analysis, Back Pressure Vessel.  
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ABSTRACT 

 

This research aims to determine failures in the Back Pressure Vessel (BPV) by applying 

the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) method, calculating the Risk Priority 

Number (RPN) value, and providing preventative maintenance recommendations to 

increase system reliability. FMEA is used to identify failure types, determine risk priorities, 

and design appropriate response measures by measuring severity, probability of 

occurrence, and detection capability. The research identified potential failures in BPV 

components, such as the Pressure and Temperature Gauge which failed to read pressure 

and temperature, the Safety Valve which leaked, the Make Up Steam which leaked due to 

corrosion, the Gate Valve which was not optimal, and the Globe Valve which leaked. To 

prevent this, preventive maintenance in the form of inspection, lubrication and routine 

cleaning according to the component schedule is recommended. This step aims to increase 

reliability, reduce the risk of failure, and support smooth BPV operations. 

 

Keywords: Reliability Instrumentation, Failure mode effect analysis, Back Pressure 

Vessel  
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan pesat perkebunan kelapa sawit di Indonesia mencerminkan 

transformasi mendasar dalam sektor ini. Dengan fokus utama pada ekspansi di 

Sumatra dan Kalimantan, kedua pulau yang menjadi pusat perkebunan kelapa sawit, 

Indonesia berhasil mendominasi 95% produksi minyak sawit mentah di kedua 

wilayah tersebut. Antara tahun 1990 hingga 2015, revolusi perkebunan kelapa sawit 

mencatat pertumbuhan yang signifikan, khususnya dalam sektor perkebunan rakyat, 

yang tumbuh sebesar 24% per tahun. Saat ini, luas perkebunan kelapa sawit di 

Indonesia telah mencapai 16 juta hektar, dengan mayoritasnya berasal dari 

perkebunan rakyat yang menyumbang sebesar 53%. Keberhasilan industri minyak 

sawit Indonesia tidak hanya menarik perhatian global, melainkan juga membuatnya 

menjadi produsen minyak sawit terbesar sejak tahun 2006 [1]. 

Salah satu perusahaan Indonesia yang bergerak di bidang perkebunan sawit 

adalah PT Perkebunan Nusantara V, yang didirikan pada tahun 1996 dan masih 

beroperasi hingga saat ini. PKS Sei Galuh, salah satu pabrik pengolahan kelapa sawit 

milik PT Perkebunan Nusantara V, berfokus pada pengolahan Tandan Buah Segar 

(TBS) menjadi Crude Palm Oil (CPO). Karena banyaknya TBS yang harus diolah, 

pabrik ini dituntut untuk beroperasi penuh selama 24 jam sehari agar tetap 

memperhatikan mutu produk dari proses pengolahan tersebut. Salah satu unit 

produksi yang memiliki peranan penting dan dapat berdampak besar terhadap 

kelancaran proses produksi secara keseluruhan adalah unit Back Pressure Vessel 

(BPV) . 

BPV berfungsi sebagai alat atau tangki yang mengumpulkan uap dari turbin, 

kemudian dialirkan ke stasiun-stasiun lainnya di dalam pabrik kelapa sawit. Proses 

pengolahan buah kelapa sawit melibatkan serangkaian tahapan, termasuk melewati 

berbagai stasiun pengolahan seperti stasiun perebusan, stasiun kempa, stasiun press, 

dan stasiun pemurnian. Uap memegang peranan yang sangat penting dalam 

mendukung kelancaran proses di stasiun-stasiun tersebut. Kehadiran uap juga sangat 

berpengaruh terhadap proses produksi secara keseluruhan, sehingga tidak boleh 

dianggap remeh. 
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Sebelumnya, penulis telah melakukan pengamatan dan wawancara dengan 

asisten Pengolahan, Bapak Julham Hamzah. Dalam wawancara tersebut, dijelaskan 

bahwa unit Back Pressure Vessel (BPV) memiliki bentuk tangki atau bejana 

horizontal yang bertujuan untuk mengumpulkan uap dari turbin dan mengarahkannya 

ke stasiun-stasiun di PKS. Komponen instrumentasi pada BPV mencakup 

temperature BPV, pressure gauge, safety valve, make up steam, gate valve, Globe 

valve. Kegagalan proses di BPV dapat mengakibatkan gangguan, terutama jika ada 

masalah dengan komponen instrumentasinya. Komponen instrumentasi memiliki 

peran penting dalam proses pengolahan minyak di PKS karena berfungsi sebagai alat 

pengukuran, analisis, pengendalian, dan pengaman tambahan. Saat wawancara, salah 

satu topik yang dibahas adalah belum pernah ada penelitian mengenai keandalan 

komponen instrumentasi pada BPV di PT. Perkebunan Nusantara V PKS Sei Galuh. 

Saat diwawancara, asisten Pengolahan mengatakan pernah terjadi kegagalan 

dalam operasi unit Back Pressure Vessel (BPV) di pabrik pengolahan minyak. Hal ini 

mencakup terjadinya kebocoran uap atau penyumbatan dalam sistem, serta masalah 

pada katup kendali yang tidak berfungsi secara optimal. Kebocoran uap dan 

penyumbatan dapat disebabkan oleh sejumlah faktor seperti kerusakan atau keausan 

pada perpipaan dalam sistem. Disamping itu, masalah pada katup kendali mungkin 

timbul akibat kerusakan mekanis, kerak, atau masalah pada sistem pengendalian. 

Potensi kegagalan tersebut dapat mengganggu aliran uap yang sangat penting untuk 

proses pengolahan minyak dan dapat menghasilkan ketidakstabilan dalam pengaturan 

tekanan atau aliran dalam sistem BPV. 

Peneliti juga memperoleh informasi dari Bapak Julham, yang menjabat sebagai 

Asisten Pengolahan, yang menjelaskan bahwa maintenance dilakukan ketika BPV 

mengalami kerusakan. Oleh karena itu, diperlukan parameter untuk menilai kinerja 

dan memberikan rekomendasi untuk BPV dengan menggunakan metode Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA). 

Penerapan metode FMEA dalam studi mengenai Analisis Keandalan Mesin 

Mechanical Conveyor dengan Metode Failure Mode and Effect Analysis dapat 

membantu mengenali kemungkinan kegagalan, mengevaluasi dampaknya, serta 

menetapkan langkah perbaikan untuk mengurangi risiko kegagalan. FMEA juga 

berperan dalam menilai keandalan mesin dan memberikan rekomendasi perawatan 

[2]. FMEA juga diterapkan dalam penelitian ini untuk mengevaluasi kegagalan pada 
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mesin rotary di CV. Karya Purabaya. Metode FMEA digunakan untuk menilai faktor-

faktor penyebab kerusakan. Penelitian ini menemukan beberapa penyebab seperti 

kurangnya perawatan dan pelatihan operator, serta kurangnya sosialisasi. FMEA juga 

mengidentifikasi mode kegagalan dengan RPN yang tinggi, yang memerlukan 

perhatian khusus [3]. 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah metode sistematik yang 

digunakan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan dan efeknya dalam sistem, 

membantu perusahaan menemukan risiko potensial dan mengantisipasi dampaknya. 

FMEA sangat berguna dalam menyelesaikan masalah di PT. Perkebunan Nusantara V 

PKS Sei Galuh dan memungkinkan evaluasi keandalan serta penentuan prioritas 

penanganan kegagalan melalui nilai Risk Priority Number (RPN). Dengan 

menerapkan FMEA secara efektif, risiko kegagalan dapat dihindari secara proaktif 

dan dampak negatifnya dapat dikelola dengan baik.[4] 

Berdasarkan informasi latar belakang dan penelitian sebelumnya yang telah 

dijelaskan, metode FMEA telah berhasil diterapkan untuk mengurangi kegagalan 

fungsi pada instrumen dan mesin. Penulis tertarik untuk melakukan penelitian untuk 

menganalisa keandalan dan instrumentasi Back Pressure Vessel yang ada di PT. 

Perkebunan Nusantara V PKS Sei Galuh menggunakan metode failure mode and 

effect analysis (FMEA). Oleh karena itu judul yang diangkat ialah “Analisis 

Keandalan Sistem Instrumentasi Pada Back Pressure Vessel Di PT. Perkebunan 

Nusantara V PKS Sei Galuh Dengan Menggunakan Metode Failure Mode Effect 

Analysis (FMEA)”  

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan sebelumnya, fokus 

permasalahan yang akan diatasi melalui penelitian Tugas Akhir ini adalah 

menganalisa terkait kerusakan yang terjadi pada sistem instrumentasi Back Pressure 

Vessel dengan memanfaatkan metode FMEA.  

1.3 Tujuan Penelitian  

Berdasarkan permasalahan yang telah dijelaskan sebelumnya, tujuan dari 

penelitian ini adalah: 

1. Mengetahui jenis kegagalan yang terjadi pada Back Pressure Vessel dengan 

menerapkan metode FMEA. 



 

I-4  

2. Menghitung nilai RPN pada unit  Back Pressure Vessel. 

3. Memberikan tindakan Rekomendasi pada sistem instrumentasi Back Pressure 

Vessel 

1.4 Batasan Masalah   

Supaya penelitian ini mengikuti arah yang tepat dan mencapai tujuan yang 

diinginkan, penulis membatasi ruang lingkup masalah yang sedang diteliti. Dalam 

kerangka penelitian ini, penulis memusatkan perhatian pada: 

1. Penulis menggunakan data kerusakan yang mencakup periode dari tahun 2021 

hingga tahun 2023. 

2. Penelitian ini fokus hanya pada komponen instrumentasi BPV yang pernah 

mengalami kerusakan sebelumnya. 

3. Analisis hanya sampai tahapan tindakan yang direkomendasikan 

1.5 Manfaat Penelitian 

Di bawah ini adalah sejumlah manfaat yang dapat diperoleh dari hasil penelitian 

ini, antara lain: 

1. Bagi perusahaan, dari hasil penelitian ini dapat mengidentifikasi setiap peristiwa 

yang memiliki dampak paling signifikan pada kinerja peralatan, terutama pada 

BPV. 

2 Bagi peneliti, penelitian ini akan menjadi sumber untuk mengembangkan 

pengetahuan dan pemahaman di bidang pemeliharaan, terutama pada bagian 

pemeliharaan instrumen BPV. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

Pada bab ini, terdapat informasi mengenai penelitian terkait yang telah 

dilakukan sebelumnya dan penjelasan mengenai teori yang menjadi dasar dalam 

menyusun Tugas Akhir ini. Landasan teorinya mencakup konsep-konsep dalam 

sistem keandalan, Back Pressure Vessel, Failure Mode and Effect Analysis. 

2.1 Penelitian Terkait   

Dalam penelitian Tugas Akhir ini, dilakukan tinjauan pustaka yang mencakup 

pencarian teori dan referensi yang sesuai dengan masalah yang akan diselesaikan. 

Teori dan referensi tersebut diambil dari jurnal penelitian terdahulu, buku, makalah, 

serta sumber informasi lain yang relevan dengan topik penelitian ini. 

Analisis ini dapat disimpulkan bahwa FMEA memberikan wawasan mendalam 

mengenai tingkat kegagalan komponen-komponen utama unit pusat mechanical 

conveyor. FMEA, sebagai metode analisis keandalan, terlibat dalam identifikasi 

potensi kegagalan, penilaian dampak kegagalan, dan penentuan tindakan perbaikan 

guna mengurangi risiko kegagalan. Jurnal ini menggambarkan bahwa FMEA 

diterapkan untuk mengevaluasi keandalan mesin mechanical conveyor dengan 

menentukan tingkat kegagalan pada setiap komponen utama. Penelitian ini 

menjelaskan tingkat kegagalan pada komponen-komponen utama unit mechanical 

conveyor, penentuan nilai Risk Priority Number (RPN) untuk menetapkan prioritas 

perbaikan, dan rekomendasi perawatan berkala. Dengan tingkat kegagalan terendah 

62.4 dan tertinggi 168.6 pada setiap unit dan komponen Conveyor [2]. 

Pada penelitian yang dilakukan ini membahas tentang analisis kegagalan mesin 

rotary di CV. Karya Purabaya, yang menerapkan metode FMEA. Penelitian ini 

menilai faktor-faktor penyebab kerusakan pada mesin rotary, terutama di CV. Karya 

Purabaya. FMEA digunakan untuk mengevaluasi tingkat kefatalan, kejadian, dan 

deteksi terhadap penyebab dan dampak kegagalan. Hasil penelitian menunjukkan 

beberapa faktor penyebab, termasuk kurangnya perawatan dan pelatihan operator, 

serta kekurangan dalam sosialisasi. FMEA menyoroti mode kegagalan dengan nilai 

Risk Priority Number (RPN) tinggi yang memerlukan perhatian khusus. 

Rekomendasi mencakup penerapan kebijakan perusahaan, pelatihan operator, dan 
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pemanfaatan Total Productive Maintenance (TPM) untuk meningkatkan efisiensi 

biaya. Jurnal ini menegaskan urgensi manajemen risiko yang menyeluruh, mencakup 

analisis kegagalan dan perawatan terencana, untuk meningkatkan keandalan dan 

efektivitas mesin di industri pengolahan kayu lapis [3]. 

Pada penelitian yang dilakukan ini dapat membantu dalam mengidentifikasi 

komponen-komponen yang berpotensi mengalami kegagalan dan memprioritaskan 

tindakan perawatan yang diperlukan. Dengan menganalisis nilai RPN dari setiap 

komponen, dapat ditentukan komponen mana yang perlu mendapat perhatian lebih 

dan diambil tindakan perawatan yang tepat. Pemilihan tindakan perawatan korektif 

dan preventif berdasarkan hasil analisis juga dapat membantu meningkatkan kinerja 

dan umur pakai mesin bubut konvensional serta mengurangi risiko kegagalan dalam 

operasinya [5]. 

Penelitian ini menjelaskan tentang keandalan instrumentasi Boiler Feed Pump 

di PT. PLN Nusantara Power UP Tenayan dengan menggunakan Metode Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA). Tujuan penelitian ini adalah untuk 

mengidentifikasi penyebab dan jenis kegagalan serta menentukan nilai Risk Priority 

Number (RPN) dan dampaknya. Hasil analisis menunjukkan bahwa komponen Boiler 

Feed Pump masih memenuhi standar operasi dengan nilai RPN di bawah 200, 

meskipun Sensor Speed memiliki nilai RPN tertinggi yaitu 160. Oleh karena itu, 

disarankan untuk melakukan perawatan rutin, terutama pada Sensor Speed setiap 

bulan untuk mengurangi risiko kegagalan [6]. 

Jurnal ini membahas tentang FMEA dipakai untuk mengenali potensi 

kerusakan, efeknya, serta menetapkan prioritaskan perbaikan. Hasil penelitian ini 

adalah identifikasi potensi kerusakan pada mesin AMG CNC Plate Cutting melalui 

FMEA, memberikan pemahaman mengenai kerentanan dan prioritas perbaikan. 

Sehingga, penelitian ini mendukung pengembangan strategi maintenance yang lebih 

efisien dan peningkatan kualitas produk. Secara keseluruhan, penggunaan FMEA 

dalam analisis maintenance pada mesin ini sangat penting untuk mengidentifikasi 

kerusakan, mengevaluasi efeknya, dan menetapkan prioritas perbaikan guna 

meningkatkan kinerja mesin dan mutu produk [7]. 

Berdasar sumber yang telah didapat, penulis berminat untuk mengembangkan 

penelitian terkait keandalan BPV dengan menggunakan metode FMEA. Namun, 

penelitian ini akan berbeda dari penelitian sebelumnya, karena akan fokus pada 
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analisis keandalan sistem instrumentasi pada BPV. 

2.2 Back Pressure Vessel (BPV) 

BPV adalah perangkat penting dalam distribusi uap di pabrik kelapa sawit. BPV 

berperan sebagai wadah penyimpanan dan penyalur uap ke peralatan yang 

membutuhkan. Fungsinya tidak hanya sebatas sebagai wadah dan penyalur uap, tetapi 

juga sebagai pengontrol aliran masuk dan keluar uap. Dalam konteks pengolahan 

kelapa sawit, BPV berfungsi untuk mendistribusikan uap pada stasiun-stasiun penting 

seperti perebusan, pengepresan, klarifikasi, dan pengolahan benih. BPV pada 

dasarnya adalah bejana tekan yang terbuat dari bahan yang mampu menahan tekanan 

uap yang tinggi [8]. 

 

Gambar 2.1 Back Pressure Vessel PTPN V PKS Sei Galuh 

Gambar di atas merupakan unit Back Pressure Vessel yang terletak di PTPN V 

PKS Sei Galuh, sebuah perusahaan yang dikenal akan inovasinya dalam industri 

kelapa sawit. BPV menggunakan aluminium sebagai bahan untuk body bejana, 

dengan tujuan agar BPV memiliki ketahanan yang optimal terhadap suhu dan tekanan 

yang dihasilkan oleh steam yang dikumpulkannya. Hal ini menjadi kunci dalam 

memastikan bahwa steam yang dikumpulkan oleh BPV dapat dimanfaatkan secara 

efisien dengan mempertahankan tekanan yang telah ditetapkan pada unit BPV. 

Contohnya, steam yang diperoleh dari BPV dapat dialirkan ke unit proses selanjutnya 

tanpa mengalami penurunan tekanan yang signifikan, yang pada akhirnya membantu 

memastikan kelancaran dan efektivitas proses produksi di pabrik tersebut. 

Secara umum, BPV memiliki beberapa komponen yang memiliki peran penting, 

antara lain [9]: 
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1. Shell 

Komponen ini memiliki bentuk seperti silinder, yang mana dirancang untuk 

berperan sebagai wadah yang mampu menampung tekanan dalam sistem. 

2. Support 

Alat yang berfungsi sebagai penopang untuk vessel, memastikan bahwa 

vessel tetap stabil dan terpasang dengan aman di permukaan tanah, yang mana 

juga untuk  menjaga stabilitas struktural dan keselamatan operasional di tempat 

pemasangan. 

3. Nozzle 

Alat ini berfungsi sebagai jalur untuk fluida yang masuk dan keluar, 

memastikan aliran yang teratur dan lancar sesuai dengan keperluan sistem. 

4. Flange 

Flange yang disebut juga sebagai penghubung, berfungsi menghubungkan 

antara valve dan pipa menggunakan baut untuk memudahkan perawatan dan 

penggantian valve. 

5. Steam trap 

Steam trap adalah perangkap uap yang berfungsi dalam sistem pembuangan 

kondensat, dipasang baik pada BPV maupun dalam sistem pemipaan uap untuk 

mengurangi kerugian pada aliran uap. Biasanya steam trap diletakkan pada jalur 

pipa pembuangan kondensat. 

6. Katup-katup (valve) 

Valve merupakan perangkat yang bertugas mengendalikan aliran fluida. 

Fungsinya meliputi pengalihan, pembukaan, penutupan, dan pencampuran aliran 

fluida. Ketika digunakan pada BPV, valve dipasang untuk mengontrol pergerakan 

fluida atau uap, sehingga pasokan uap yang masuk atau keluar sistem dapat 

disesuaikan dengan kebutuhan, disamping itu juga berfungsi sebagai 

pengamanan. 

7. Isolasi 

Isolasi sangat penting dalam konstruksi BPV karena menjaga agar suhu 

masuk dan keluar tetap stabil dan terjaga. Selain berperan sebagai isolasi, 

fungsinya juga meliputi menormalisasi kerugian di dalam BPV. 

8. Pengukur tekanan 

Alat ini berfungsi untuk mendeteksi tekanan pada BPV, sehingga 
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memungkinkan pengguna mengawasi dan mengendalikan tekanan dengan efisien 

sesuai kebutuhan sistem. 

9. Pengukur Temperatur 

Alat ini berfungsi mendeteksi suhu pada BPV, memungkinkan pengguna 

mengamati dan mengatur suhu secara efisien sesuai dengan kebutuhan sistem. 

2.3 Komponen Instrumentasi Back Pressure Vessel  

Suatu sistem instrumentasi tidak mampu beroperasi secara mandiri, melainkan 

memerlukan peralatan pendukung. Pengendalian suatu sistem terkait erat dengan 

sistem instrumentasi. Fungsi utama sistem instrumentasi meliputi pengukuran, 

analisis, kontrol, dan pengaman. Dengan adanya sistem instrumentasi yang lengkap, 

pengguna dapat memantau dan mengelola operasi sistem dengan lebih efisien dan 

andal. 

Dalam melakukan analisis kendali untuk instrumentasi, penghitungan dilakukan 

secara analog yang mana hasilnya bisa dibaca dan disajikan secara langsung melalui 

layar komputer. Proses ini memudahkan pengguna untuk mendapatkan informasi 

mengenai berbagai parameter yang diukur oleh sistem instrumentasi. Pada sistem 

tersebut, besaran fisik yang diukur mencakup sejumlah variabel seperti suhu, tekanan, 

kelembaban, aliran, radiasi, level, suara, kecepatan, cahaya, torsi, sifat listrik (arus, 

tahanan, dan tegangan listrik), serta cairan dan kekentalannya. 

Berikut beberapa komponen instrumentasi yang ada pada back pressure vessel 

di PTPN V PKS Sei Galuh antara lain: 

1. Pressure Gauge  

 

Gambar 2.2 Pressure gauge  
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Gambar di atas merupakan pressure gauge yang terdapat di PTPN V PKS Sei 

Galuh. Pressure Gauge berguna untuk melihat tingkat tekanan fluida atau uap pada 

BPV. Penggunaannya yang umum dalam sistem BPV membantu dalam pemantauan 

dan pengendalian tekanan secara efektif untuk menjaga operasi yang optimal. 

Pressure gauge memiliki tekanan maksimum yang berkisar antara 10 Bar hingga 20 

Bar, setara dengan 145,03 psi hingga 290,07 psi. Di sisi lain, tekanan minimum yang 

dapat diukur oleh alat ini berada dalam rentang 0 Bar hingga 1 Bar, yang setara 

dengan 14,50 psi. 

2. Temperature BPV 

 

Gambar 2.3 Temperature BPV 

Gambar diatas menunjukkan temperature BPV di PTPN V PKS Sei Galuh. 

Fungsinya adalah untuk mengetahui suhu fluida atau steam yang mengalir di 

dalam BPV, memungkinkan pengguna untuk memantau kondisi operasional BPV 

secara lebih efektif dan mengambil tindakan yang diperlukan berdasarkan data 

suhu yang tercatat. 

3. Safety Valve 

 

Gambar 2.4 Safety valve 
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Gambar di atas adalah safety valve di PTPN V PKS Sei Galuh. Fungsinya 

adalah sebagai pelindung BPV. Ketika tekanan melebihi batas yang telah 

ditetapkan pada BPV, safety valve ini akan bertindak dengan melepaskan tekanan 

berlebihan, sehingga mencegah terjadinya kerusakan pada sistem dan memastikan 

keselamatan operasional. Penggunaan safety valve tersebut menjadi krusial dalam 

mengurangi risiko kerusakan karena tekanan berlebihan, serta menjamin agar 

operasi BPV berjalan sesuai dengan standar keselamatan yang telah ditetapkan.  

4. Make Up Steam 

 

Gambar 2.5 Make Up Steam 

Gambar di atas menunjukkan make-up steam di PTPN V PKS Sei Galuh, 

yang bertugas mengatur aliran steam langsung dari boiler. Komponen ini 

memiliki peran dalam menjaga ketersediaan steam yang diperlukan untuk proses 

produksi dengan memastikan aliran steam tetap stabil dan sesuai dengan 

kebutuhan operasional. 

5. Gate Valve 

 

Gambar 2.6 Gate Valve 
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Gambar diatas menggambarkan gate valve di PTPN V PKS Sei Galuh, yang 

berfungsi mengatur aliran fluida atau steam dengan membuka dan menutup aliran 

sepenuhnya. Fungsinya sangat penting karena memungkinkan kontrol volume 

fluida atau steam secara benar, menjaga kelancaran operasi dan memenuhi 

kebutuhan produksi dengan baik. 

6. Globe valve 

 

Gambar 2.7 Globe Valve 

Gambar di atas menunjukkan globe valve yang berada di PTPN V PKS Sei 

Galuh. Globe valve digunakan untuk mengatur laju aliran fluida atau steam dalam 

pipa. Pemanfaatan globe valve ini membantu mengontrol jumlah aliran dan 

tekanan fluida atau steam yang melewati sistem, sehingga memastikan sistem 

beroperasi sesuai dengan kebutuhan operasional yang diinginkan. 

2.4 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Failure Mode Effect Analysis (FMEA) merupakan teknik evaluasi yang 

digunakan untuk menilai kemungkinan terjadinya kegagalan pada sebuah sistem, 

desain, proses, atau layanan dengan tujuan mengidentifikasi langkah-langkah 

penanganan yang tepat. Dalam FMEA, setiap potensi kegagalan diukur dan diberi 

prioritas untuk penanganan yang sesuai. Penentuan prioritas dilakukan dengan 

mengalikan frekuensi kegagalan, tingkat kerusakan yang mungkin terjadi, dan tingkat 

deteksi resiko. Dengan memahami prioritas resiko, kontrol yang diterapkan akan 

difokuskan pada proses yang memiliki risiko tertinggi [10]. 
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FMEA bertujuan untuk menilai desain sistem dengan memperhitungkan model 

kegagalan yang melibatkan komponen-komponen sistem dan menganalisis 

bagaimana hal tersebut memengaruhi keandalan sistem secara keseluruhan. 

Pendekatan FMEA ini melibatkan penggunaan tabel untuk membantu 

mengidentifikasi mode kegagalan dan efek yang terjadi. 

Dalam standar FMEA, nilai Risk Priority Number (RPN) dihitung untuk 

mengevaluasi tingkat kegagalan yang memiliki dampak paling signifikan. RPN 

ditentukan berdasarkan tiga aspek, yaitu tingkat keparahan (severity), frekuensi 

terjadinya kegagalan (occurrence), dan kemampuan mendeteksi kegagalan 

(detection) [11]. Nilai ini menggambarkan tingkat risiko yang menunjukkan perlunya 

tindakan perbaikan pada sistem. Berikut adalah ketiga faktor RPN: 

1. Severity 

Severity adalah penilaian terhadap tingkat serius dampak yang diakibatkan 

oleh kegagalan spesifik. Terdapat hubungan langsung antara efek dan tingkat 

severity, sehingga kegagalan yang mengakibatkan dampak yang kritis akan 

memiliki severity yang tinggi. Sebaliknya, jika dampaknya tidak kritis, 

tingkat severity akan rendah [12]. 

2. Occurrence 

Occurrence merupakan kemungkinan terjadinya penyebab dan kegagalan 

yang timbul ketika produk digunakan. Occurrence ini adalah nilai yang 

menunjukkan seberapa sering kegagalan tersebut diperkirakan akan terjadi 

atau jumlah total kegagalan yang mungkin terjadi [12]. 

3. Detection 

Detection adalah penilaian terhadap kapasitas untuk mengontrol atau 

mengendalikan potensi kegagalan [12]. 

2.4.1 Tujuan Dan Proses Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

Berikut adalah beberapa tujuan dari penggunaan FMEA [13]: 

a. FMEA bertujuan mengidentifikasi kemungkinan kegagalan dalam sistem, 

produk, atau proses. Dengan menganalisis berbagai mode kegagalan yang 

mungkin terjadi, FMEA membantu menemukan titik lemah yang memerlukan 

perbaikan atau tindakan. 
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b. FMEA membantu mengukur risiko yang berkaitan dengan kemungkinan 

kegagalan. Dengan menilai tingkat keparahan, kemungkinan terjadinya, dan 

kemampuan deteksi kegagalan, FMEA memberikan informasi yang berguna 

untuk menentukan prioritas dalam tindakan perbaikan. 

c. FMEA dapat membantu mengurangi biaya dan waktu yang diperlukan untuk 

perbaikan. Langkah-langkah pencegahan yang diambil berdasarkan FMEA 

dapat menurunkan risiko kegagalan yang bisa menyebabkan kerugian finansial 

dan penundaan. 

Berikut adalah beberapa proses dari penggunaan FMEA [14]: 

a. Identifikasi Mode Kegagalan dimana proses mendetail untuk menentukan 

kemungkinan kegagalan pada komponen, sistem, atau proses, sehingga 

langkah pencegahan yang tepat dapat diterapkan untuk mengurangi risiko dan 

menjaga fungsi optimal. 

b. Analisis Efek Kegagalan dimana proses evaluasi mendalam terhadap dampak 

setiap mode kegagalan pada kinerja sistem, keamanan operasional, serta 

potensi kerugian dalam hal waktu, biaya, dan kualitas. 

c. Penentuan Penyebab Kegagalan dimana proses identifikasi mendalam terhadap 

akar penyebab setiap mode kegagalan untuk memahami faktor-faktor yang 

berkontribusi pada masalah, sehingga tindakan dapat diambil untuk mencegah 

terulangnya kegagalan. 

d. Penilaian Risiko dimana evaluasi yang memberikan skor untuk tingkat 

keparahan, kemungkinan, dan deteksi kegagalan guna mengukur dampak 

setiap mode kegagalan dan mengidentifikasi risiko untuk menetapkan prioritas 

serta langkah perbaikan yang tepat. 

e. Pengembangan Rencana Tindakan dimana tindakan-tindakan yang perlu 

diambil untuk mengurangi risiko kegagalan, dengan mempertimbangkan 

berbagai faktor yang dapat mempengaruhi efektivitas langkah-langkah 

tersebut. 

2.4.2 Langkah-langkah Penerapan Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

Terdapat beberapa langkah yang dapat dilakukan dalam melakukan analisis 

menggunakan lembar kerja failure mode and effect analysis (FMEA), sebagai 

berikut: 
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Tabel 2.1 Worksheet FMEA [15] 

Component 

and 

function 

Potensial 

failure 

mode 

Potential 

effect of 

failure 

S

E

V 

Potensial 

cause of 

failure 

O

C

C 

D

E

T 

R

P

N 

recomended 

action 

         

Keterangan: 

a. Component and function 

Component And Function memuat komponen-komponen yang mencakup 

bagian-bagian yang sedang dianalisis, serta menjelaskan fungsi dari masing-

masing bagian tersebut dengan tujuan mendukung pencapaian tujuan proses 

yang sedang dianalisis. 

b. Potensial failure mode 

Potential failure mode mencakup identifikasi berbagai kemungkinan kegagalan 

yang dapat menurunkan kinerja komponen atau menimbulkan kesalahan selama 

proses berlangsung. 

c. Potential effect of failure 

Potential effect of failure berisi informasi tentang akibat atau efek yang akan 

terjadi jika suatu komponen mengalami kegagalan, sebagaimana telah 

diidentifikasi dalam failure mode. Tujuannya adalah untuk memahami secara 

menyeluruh potensi negatif yang mungkin muncul akibat kegagalan komponen 

tersebut. 

d. Severity (SEV) 

Severity berguna untuk evaluasi terhadap tingkat keparahan dari dampak yang 

dihasilkan, karena hal ini memungkinkan pengambilan keputusan yang tepat 

dalam menentukan prioritas penanganan terhadap potensi kegagalan, dengan 

mempertimbangkan seberapa besar dampak serius yang mungkin timbul dari 

setiap kegagalan yang terjadi [12]. 
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e. Potensial cause of failure 

Potential Cause Of Failure adalah bagian dari analisis yang mendalam terhadap 

kemungkinan penyebab kegagalan suatu sistem atau komponen, yang 

membantu dalam memahami lebih baik akar permasalahan yang mungkin 

muncul dan memungkinkan pengambilan langkah-langkah pencegahan yang 

sesuai. 

f. Occurence (OCC) 

Occurrence adalah kemungkinan terjadinya penyebab dan kegagalan yang 

muncul ketika produk digunakan. Nilai Occurrence menggambarkan seberapa 

sering diperkirakan kegagalan akan terjadi atau jumlah total kegagalan yang 

kemungkinan terjadi [12]. 

g. Detection (DET) 

Detection (DET) adalah nilai yang menunjukkan sejauh mana current control 

dapat mendeteksi kegagalan, sehingga dapat mengambil langkah-langkah 

perbaikan yang efektif dalam mengatasi masalah yang timbul dan mencegah 

kerusakan lebih lanjut [12]. 

h. Risk priority number (RPN) 

Resiko Priority Number (RPN) merupakan hasil dari mengalikan nilai Severity, 

Occurrence, dan Detection yang berguna untuk menentukan proses dan mode 

kegagalan yang paling menjadi prioritas untuk melakukan perbaikan. 

i. Recomended action 

Recommended action adalah langkah-langkah atau tindakan yang disarankan 

untuk diambil sebagai respons terhadap kegagalan yang terjadi. Langkah ini 

direkomendasikan berdasarkan analisis risiko dan tingkat keparahan masalah 

yang telah diidentifikasi, dengan tujuan untuk mengurangi atau menghilangkan 

risiko yang mungkin timbul, meningkatkan kinerja, atau memperbaiki kondisi 

yang kurang memuaskan. 

2.4.3 Menentukan  Severity, Occurrence, Detection, dan RPN 

Untuk memperoleh penilaian peringkat atau kriteria keandalan dalam metode 

FMEA, diperlukan penetapan nilai Severity, Occurrence, dan Detection yang sesuai 

dengan situasi yang terjadi di lapangan.   
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1. Nilai Severity 

Tahap pertama dalam analisis risiko dengan menilai tingkat keparahan atau 

dampak dari kegagalan terhadap hasil proses, yang disebut Severity. Berikut 

ini adalah tabel kriteria dan penilaian untuk nilai Severity. 

Tabel 2.2 Severity pada FMEA [13] 

Tingkat 
keparahan 

Aspek Angka 

 
 
 

Extreme 

Dapat membahayakan mesin atau operator. Berbahaya 

tanpa peringatan 
10 

Dapat membahayakan mesin atau operator.  Peringatan 

berbahaya 
9 

Tinggi 

 

Gangguan besar pada produksi, menyebabkan 

hilangnya fungsi utama dan kerugian waktu. 
8 

Menurunkan kinerja utama, memerlukan perbaikan, 

dan menyebabkan kerugian waktu. 
7 

Sedang 

Gangguan produksi sedang dengan kerugian waktu 

dan penurunan fungsi , membutuhkan perbaikan kecil. 6 

Gangguan ringan pada produksi, membutuhkan 

perbaikan produk, dan menyebabkan penurunan fungsi 

pendukung. 

5 

Cacat kecil pada produk yang memerlukan perbaikan 

atau disetujui untuk digunakan dalam kondisi apa 

adanya. 

4 

Rendah 

Barang dengan cacat kecil atau ketidaksesuaian kecil 

dapat langsung diproses ulang atau diperbaiki secara 

online. 

3 

2 

Tidak Ada Gak berpengaruh 1 

 

2. Nilai Occurrence 

Occurrence adalah penilaian terhadap seberapa sering kerusakan terjadi 
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selama sistem beroperasi. Berikut adalah tabel kriteria untuk Occurrence. 

Tabel 2.3 Occurrence pada FMEA [13] 

Penilaian Occurrence Makna 

10 
Sangat Tinggi Kegagalan hampir tidak dapat dihindarkan. 

9 

8 
Tinggi 

Proses tidak terkendali, dan proses serupa juga 

mengalami masalah. 7 

6 

Sedang 

Proses berada dalam kendali, tetapi kadang-

kadang mengalami kegagalan atau dalam 

kondisi tidak stabil 

5 

4 

3 

Rendah 

Prosesnya sudah terkendali dengan baik, hanya 

saja ada masalah kecil yang muncul dan itu 

pun hanya terjadi pada proses yang mirip. 
2 

1 Tidak ada efek Kegagalan tidak terjadi 

 

3. Nilai Detection 

Detection (DET) adalah penilaian terhadap kemampuan kontrol saat ini dalam 

mendeteksi kegagalan, yang mengindikasikan seberapa efektif kontrol 

tersebut dalam mengenali masalah sehingga dapat mengambil tindakan 

perbaikan yang efektif. Berikut adalah tabel kriteria untuk detection. 

Tabel 2.4 detection pada FMEA [13]. 

Kemampu
an deteksi 

Aspek Skor 

 
Sangat 
Rendah 

Tidak tersedia sistem pengendalian untuk mendeteksi 

jenis kegagalan tersebut. 

 

10 

Rendah 
Kemungkinan kontrol mendeteksi kegagalan sangat 

kecil. 

9 

8 

Sedang Kontrol bisa mendeteksi kalau ada kegagalan. 
7 

6 
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5 

Tinggi 
Kontrol memiliki kemungkinan besar untuk dapat 

mendeteksi jika ada kegagalan. 

4 

3 

Sangat 
Tinggi 

Proses otomatis bisa mendeteksi kegagalan, dan 

kontrol hampir pasti mengetahui adanya kegagalan. 

2 

1 

 

4. Risk Priority Number (RPN) 

Resiko Priority Number (RPN) adalah hasil dari perhitungan matematis yang 

menggabungkan  keparahan efek (Severity), kemungkinan terjadinya penyebab 

yang mengarah pada kegagalan terkait efek tersebut (Occurrence), dan 

kemampuan mendeteksi kegagalan sebelum berdampak pada pelanggan 

(Detection). Melalui proses perhitungan ini, risiko potensial dapat diidentifikasi 

dengan lebih baik, sehingga memungkinkan penentuan prioritas tindakan 

perbaikan untuk mengurangi dampak negatifnya. RPN dapat dijelaskan melalui 

persamaan sebagai berikut: 

  RPN = Severity × Occurence × Detection         2.1 

Keterangan : 

RPN   : Nilai Resiko Kegagalan 

Severity (SEV)  : Tingkat Keparahan 

Occurence (OCC) : Frekuensi Kejadian 

Detection (DET) : Tingkat Deteksi 

2.5 Perawatan ( Maintenance) 

Maintenance atau pemeliharaan merupakan konsep penting dalam menjaga 

kualitas mesin atau peralatan agar tetap beroperasi dengan baik sesuai dengan 

keadaan normalnya. Proses maintenance mencakup langkah-langkah preventif, 

korektif, dan prediktif yang direncanakan dengan baik untuk memastikan kinerja 

optimal peralatan, mencegah kerusakan tak terduga, dan memperpanjang usia pakai 

peralatan tersebut. Dengan melaksanakan maintenance secara teratur, perusahaan 

dapat mengurangi waktu henti, meningkatkan efisiensi operasional, dan 

mengoptimalkan hasil produksi. Praktik pengelolaan maintenance yang baik juga 

akan menciptakan lingkungan kerja yang lebih aman dan memenuhi standar 

keselamatan industri yang berlaku [16]. 
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2.5.1 Preventif Maintenance 

Preventive Maintenance atau Pemeliharaan Pencegahan merupakan bentuk 

perawatan yang direncanakan dan dijadwalkan secara rutin untuk mencegah potensi 

kerusakan atau kegagalan pada peralatan. Tujuan utamanya adalah menjaga agar 

peralatan tetap beroperasi dengan baik serta menghindari insiden kerusakan yang tak 

terduga. Preventive maintenance mencakup langkah-langkah proaktif seperti 

membersihkan, melumasi, mengganti suku cadang yang aus, dan melakukan inspeksi 

berkala untuk memastikan kinerja optimal peralatan. Dengan mengimplementasikan 

preventive maintenance, perusahaan dapat mengurangi risiko kerusakan, 

meningkatkan keandalan peralatan, dan memperpanjang masa pakai peralatan. 

Penerapan preventive maintenance yang efektif juga dapat meminimalkan biaya 

perbaikan darurat dan downtime produksi yang tidak direncanakan [16]. 

2.5.2 Corrective Maintenance 

Ini merupakan bentuk perawatan yang dilaksanak setelah terjadi kegagalan 

pada peralatan. Langkah-langkah corrective maintenance bertujuan untuk 

memperbaiki peralatan yang mengalami kerusakan sehingga dapat beroperasi 

kembali secara optimal. Biasanya, corrective maintenance dilakukan secara responsif 

dan tidak terencana sebagai tanggapan terhadap kegagalan yang terjadi. Fokus utama 

dari corrective maintenance adalah memperbaiki peralatan dengan cepat agar dapat 

kembali beroperasi dan mengurangi waktu henti produksi. Walaupun corrective 

maintenance penting untuk menangani kegagalan yang tak terduga, namun upaya 

pencegahan melalui preventive maintenance tetap menjadi prioritas utama untuk 

mencegah kerusakan yang berpotensi mempengaruhi produktivitas dan efisiensi 

operasional perusahaan [16]. 

2.5.3 Predictive Maintenance 

Predictive Maintenance atau Pemeliharaan Berbasis Kondisi merupakan jenis 

maintenance yang dilakukan dengan terus-menerus memantau kondisi peralatan 

menggunakan teknologi dan alat khusus untuk mendeteksi potensi kerusakan atau 

kegagalan sebelum terjadi. Tujuannya adalah memprediksi kapan peralatan akan 

mengalami kerusakan atau kegagalan sehingga perbaikan bisa dilakukan sebelum 

masalah serius timbul. Dengan memanfaatkan data dari pemantauan kondisi   
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peralatan, perusahaan dapat merencanakan maintenance yang tepat waktu dan efisien, 

mengurangi downtime, dan memperpanjang masa pakai peralatan [16]. 
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

3.1 Proses Alur Penelitian 

Metodologi penelitian ini terdiri dari serangkaian prosedur yang dilakukan 

penulis untuk menyelesaikan masalah dan mencapai tujuan penelitian yang berkaitan 

dengan analisis keandalan instrumentasi Back Pressure Vessel (BPV) memakai 

metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) di PTPN V PKS Sei Galuh. Untuk 

memperoleh hasil analisis dari BPV tersebut, penulis menjalankan beberapa tahapan. 

Tahapan-tahapan penelitian tersebut digambarkan dalam flowchart seperti dibawah 

ini: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Mulai 

Perencanaan Penelitian 

Pengumpulan data berdasarkan studi 

literatur,wawancara dan juga peninjauan langsung ke 

lapangan pada instrumentasi Back pressure Vessel 

Apakah Data 

Berhasil 

didapatkan? 

 

1

 

YA

 

 Mulai 

TIDAK

 

Proses data dengan metode FMEA 

(menentukan S, O, D dan RPN) 
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Gambar 3.1 Proses Alur Penelitian 

3.2 Tahapan Penelitian 

Agar tercapai tujuan penelitian, langkah-langkah yang digunakan dalam 

penelitian ini meliputi: 

3.2.1 Pengumpulan Data 

Tahap pengumpulan data bertujuan untuk mendapatkan informasi yang 

diperlukan dalam penelitian ini dan mencapai tujuan yang telah ditetapkan. Pada 

tahap ini, data dikumpulkan dari perusahaan sebagai bahan untuk memecahkan 

masalah yang telah dirumuskan sebelumnya. Proses ini melibatkan pengumpulan 

dokumen, dan hasil pengamatan langsung. Selain itu, wawancara mendalam 

dilakukan dengan salah satu karyawan yang juga berperan sebagai operator unit 

untuk mendapatkan data langsung dari pihak yang terlibat dalam operasional. Data 

yang dikumpulkan meliputi: 

a. Data mengenai kegagalan instrumentasi pada Back Pressure Vessel (BPV) 

selama tiga tahun, dari Januari 2021 hingga Desember 2023. 

b. Data terkait komponen instrumentasi pada Back Pressure Vessel (BPV), 

sistem kerja BPV, dan langkah-langkah penanganan yang telah dilakukan. 

c. Data tentang penyebab dan efek kegagalan instrumentasi pada Back Pressure 

Vessel (BPV) 

d. Melakukan wawancara untuk mengumpulkan informasi sebagai data melalui 

sesi tanya jawab dengan pihak-pihak terkait mengenai aspek-aspek yang 

belum dipahami oleh peneliti. 

 

1

 

Hasil dan Pembahasan 

Kesimpulan dan saran 

Selesai 
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3.2.2 Studi Literatur 

Tinjauan literatur dilakukan untuk memperoleh konsep dan metode yang akan 

diterapkan dalam penelitian ini, sejalan dengan masalah yang dihadapi dan tujuan 

yang ingin dicapai. Informasi untuk tinjauan ini diperoleh dari berbagai sumber, 

termasuk buku, jurnal, internet, serta wawancara langsung dengan pihak-pihak terkait 

dalam penyelesaian masalah pada instrumentasi unit back pressure vessel dan 

penerapan metode FMEA. 

3.2.3 Studi Lapangan 

Tahap ini dilaksanakan melalui pengamatan ke tempat penelitian. Tujuannya 

adalah agar dapat memahami situasi perusahaan dan mengumpulkan data terkait 

permasalahan yang sedang dibahas melalui wawancara dengan pihak perusahaan. 

Selain untuk mengumpulkan data, wawancara ini juga bertujuan untuk mendalami 

masalah kegagalan yang sering kali lebih banyak didapatkan melalui pengalaman 

langsung dari operator yang terlibat dalam operasional. Pengamatan langsung ini 

memungkinkan peneliti untuk melihat situasi dan kondisi operasional secara nyata di 

lapangan serta mengidentifikasi faktor-faktor yang mungkin tidak terlihat dalam data 

tertulis. Dengan demikian, informasi yang diperoleh menjadi banyak, memberikan 

dasar yang kuat untuk analisis lebih lanjut dan penyusunan rekomendasi yang lebih 

tepat sasaran. 

3.3 Proses Data Dengan Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

Dalam proses penyusunan FMEA, penulis secara sistematis mengidentifikasi 

berbagai potensi kegagalan pada unit Back Pressure Vessel (BPV). Proses ini dimulai 

dengan menguraikan secara rinci fungsi utama dari setiap komponen mesin, mode 

kegagalan yang mungkin terjadi, kegagalan fungsional yang terdeteksi, serta dampak 

yang ditimbulkan oleh kegagalan tersebut terhadap keseluruhan kinerja BPV yang 

menjadi fokus utama penelitian. Penulis juga melakukan peninjauan terhadap data 

kegagalan komponen, termasuk frekuensi kejadian, penyebab utama, dan dampak 

signifikan dari setiap kegagalan. Seluruh informasi mengenai riwayat kegagalan 

komponen ini digunakan sebagai dasar untuk merancang FMEA yang akurat dan 

dapat diandalkan. 
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Tabel 3.1 Komponen instrumentasi Back Pressure Vessel (BPV) 

No bagian kegunaan 

1 Pressure Gauge 
Alat untuk mengukur tekanan fluida yang 

berguna untuk mengatur, memantau, dan 

mengendalikan tekanan agar tetap berada 

dalam batas yang aman dan optimal pada 

BPV. 

Tabel di atas menunjukkan contoh komponen beserta fungsinya, yang 

merupakan langkah awal dalam mengidentifikasi karakteristik pada FMEA. Proses 

ini juga mencakup penentuan nilai severity, occurrence, dan detection. Severity 

menilai tingkat keparahan atau dampak yang ditimbulkan oleh mode kegagalan 

terhadap keseluruhan mesin. Occurrence menggambarkan frekuensi terjadinya 

kerusakan atau kegagalan, terutama ketika komponen mendekati akhir masa 

pakainya. Detection menunjukkan kemampuan untuk mendeteksi potensi kerusakan 

atau kegagalan pada komponen atau sistem. 

Nilai severity, occurrence, dan detection akan digunakan untuk menghitung 

Risk Priority Number (RPN), yang berfungsi untuk menilai tingkat risiko pada setiap 

komponen back pressure vessel. Nilai RPN dihitung dengan mengalikan ketiga faktor 

tersebut. Berdasarkan hasil perhitungan RPN, komponen dengan risiko tertinggi akan 

menjadi prioritas utama dalam penelitian ini. 

FMEA merupakan metode yang digunakan untuk mengidentifikasi komponen-

komponen kritis berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN). Langkah-langkah 

dalam menentukan nilai RPN dari tabel FMEA meliputi: 

1. Menentukan komponen beserta fungsinya, di mana kolom pertama 

mencantumkan jenis dan fungsi komponen yang dianalisis. 

2. Menentukan potential failure atau mode kegagalan, di mana kolom kedua 

mengidentifikasi penyebab kegagalan pada masing-masing komponen back 

pressure vessel. 

3. Mengetahui potential effect of failure atau dampak kegagalan, di mana kolom 

ketiga mencatat dampak kegagalan pada komponen. 

4. Menentukan nilai SEV (severity), di mana kolom keempat memuat nilai SEV 

tersebut. 
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5. Menentukan potential cause of failure atau penyebab kegagalan, di mana kolom 

kelima mencatat penyebab kegagalan pada komponen back pressure vessel. 

6. Menentukan nilai OCC (occurrence), di mana kolom keenam memuat nilai 

occurrence tersebut. 

7. Menentukan nilai DET (detection), di mana kolom ketujuh memuat nilai 

detection tersebut. 

8. Menetapkan nilai Risk Priority Number (RPN). 

9. Di kolom kesembilan, terdapat rekomendasi tindakan yang akan dilaksanakan. 

Berikut ini adalah lembar kerja FMEA: 

Tabel 3.2 Worksheet FMEA  

Component 

and 

function 

Potensial 

failure 

mode 

Potential 

effect of 

failure 

S

E

V 

Potensial 

cause of 

failure 

O

C

C 

D

E

T 

R

P

N 

recomended 

action 

Pressure 

Guage, Alat 

ukur untuk 

mengetahui 

tekanan fluida 

pada BPV 

 

Tidak bisa 

membaca 

tekanan 

pada BPV 

 

Tampilan 

tekanan 

menjadi 

eror 

 

 

 

5 

 

Masuk air 

kedalam 

display 

manometer 

 

 

 

4 

 

 

 

4 

 

 

 

80 

 

Melakukan 

pemeriksaan 

rutin setiap 6 

bulan 

Tabel 3.2 merupakan contoh komponen instrumentasi pada BPV yang 

dimasukkan ke dalam worksheet FMEA. Pada kolom komponen dan fungsi, berisi 

Pressure Gauge yang mana alat ukur untuk melihat tekanan fluida. Pada kolom 

potensial failure mode atau jenis kegagalan, berisi "Tidak bisa membaca tekanan 

pada BPV". Pada kolom potential effect of failure atau efek yang terjadi, berisi 

"Tampilan tekanan menjadi eror". Pada kolom SEV, tercatat nilai 5. Pada kolom 

potensial cause of failure atau penyebab yang terjadi, tertulis "Masuk air ke dalam 

display manometer". Pada kolom OCC, bernilai 4. Pada kolom DET, bernilai 4. Pada 

kolom RPN, menghasilkan nilai 80. Pada kolom recommended action, berisi 

"Melakukan pemeriksaan rutin setiap 6 bulan".  
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3.4 Kesimpulan dan Saran 

Langkah ini disusun kesimpulan dan rekomendasi berdasarkan penelitian yang 

telah dilakukan secara menyeluruh. Selain itu, juga diberikan saran-saran untuk 

penelitian selanjutnya yang relevan dengan penelitian ini.    
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian terkait analisis keandalan instrumentasi Back 

Pressure Vessel (BPV) dengan menerapkan metode Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) di PT. Perkebunan Nusantara V PKS Sei Galuh, dapat disimpulkan 

beberapa poin sebagai berikut: 

1. Penelitian ini menunjukkan bahwa setiap komponen instrumentasi Back 

Pressure Vessel (BPV) memiliki potensi kegagalan. Pressure Gauge dan 

Temperature gagal membaca tekanan dan suhu karena masuknya air ke dalam 

display, sehingga tampilan error. Safety Valve bocor akibat pegas yang aus atau 

putus, menyebabkan uap terbuang. Make Up Steam mengalami kebocoran jalur 

karena korosi, mengakibatkan penurunan tekanan. Gate Valve tidak dapat 

membuka atau menutup penuh karena pemutar yang patah, sehingga aliran 

steam menjadi tidak stabil. Globe Valve bocor pada sambungan akibat seal atau 

packing yang aus, menyebabkan kehilangan uap. 

2. Dalam penelitian ini, hasil perhitungan nilai Risk Priority Number (RPN) 

menunjukkan bahwa komponen dengan nilai tertinggi adalah Globe Valve 

sebesar 168. Berikutnya, Make Up Steam memiliki nilai RPN sebesar 150, 

diikuti oleh Safety Valve dengan nilai 144. Selanjutnya, Gate Valve mencatat 

nilai sebesar 126, sedangkan Pressure Gauge memiliki nilai 80. Terakhir, 

komponen dengan nilai RPN terendah adalah Temperature, yaitu sebesar 75. 

3. Penelitian ini merekomendasikan pemeliharaan preventif untuk meningkatkan 

keandalan komponen Back Pressure Vessel (BPV). Globe Valve membutuhkan 

pemeriksaan dan pelumasan setiap dua bulan. Make Up Steam memerlukan 

pembersihan dan pemeriksaan jalur setiap empat bulan. Safety Valve disarankan 

menjalani inspeksi visual dan pembersihan setiap empat bulan. Gate Valve 

membutuhkan pemeriksaan, pelumasan pemutar, dan pembersihan setiap lima 

bulan. Pressure Gauge dan Temperature perlu inspeksi serta pembersihan setiap 

enam bulan untuk menjaga kinerja optimal.  
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5.2 Saran 

Setelah melakukan penelitian terkait analisis keandalan instrumentasi pada 

Back Pressure Vessel dalam tugas akhir ini, penulis merekomendasikan agar 

perusahaan menerapkan program perawatan yang terencana dan berkelanjutan. 

Langkah ini bertujuan untuk mengurangi risiko kerusakan pada komponen 

instrumentasi Back Pressure Vessel, sehingga dapat memastikan kelancaran 

operasional secara optimal. 
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BUKTI PENERIMAAN PENELITIAN DARI PERUSAHAAN 
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LAMPIRAN A-2 

DATA KOMPONEN INSTRUMENTASI BACK PRESSURE VESSEL DI PT. 

PERKEBUNAN NUSANTARA V PKS SEI GALUH 

 

1. Back Pressure Vessel (BPV) 

 

 

2. Pressure Gauge (manometer) 

 

  



 

   
 

3. Temperature BPV 

 

 

 

4. Safety valve 



 

   
 

5. Make up steam 

 

 

 

6. Gate valve 



 

   
 

7. Globe valve 

 



 

   
 

LAMPIRAN A-3 

TRANSKIP WAWANCARA 



 

   
 

 

 



 

   
 

 

 

 



 

   
 

 

 

 

 



 

   
 

 

 


