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ABSTRAK 

 
PT. XYZ merupakan perusahaan yang produk utamanya adalah minyak mentah 

sawit atau CPO. Untuk menghasilkan minyak mentah sawit atau dikenal dengan 

CPO (crude palm oil), perusahaan memastikan kualitas minyaknya dengan menguji 

kandungan asam lemak bebas, kadar air, dan kadar dari kotoran. Tujuan dari 

penelitian ini yaitu untuk mengetahui risiko kegagalan proses produksi dengan 

menggunakan teknik Fuzzy failure mode and effect analysis (FMEA). Metode 

Fuzzy FMEA merupakan metode yang menganalisis risiko atau kegagalan yang 

terjadi pada proses. Untuk mengatasi kendala atau keterbatasan dari FMEA dapat 

diatasi dengan menerapkan logika Fuzzy dengan software Matlab. Hasil dari 

perhitungan berdasarkan Fuzzy nilai FRPN tertinggi yaitu 883 pengadaan bahan 

baku tidak sesuai kualitas. Sehingga dapat diberikan usulan perbaikan yaitu adalah 

melakukan penjadwalan TBS dalam penerimaan buah, serta memperhatikan tingkat 

kematangan pada buah sawit dengan tepat. 
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ABSTRACT 

 
PT. XYZ is a company whose main product is crude palm oil or CPO. To produce 

crude palm oil, also known as CPO (crude palm oil), companies ensure the quality 

of the oil by testing the free fatty acid content, water content and levels of impurities. 

The aim of this research is to determine the risk of production process failure using 

the Fuzzy failure mode and effect analysis (FMEA) technique. The Fuzzy FMEA 

method is a method that analyzes risks or failures that occur in the process. To 

overcome the obstacles or limitations of FMEA, it can be overcome by applying 

Fuzzy logic with Matlab software. The results of calculations based on Fuzzy have 

the highest FRPN value, namely 883, raw material procurement does not match the 

quality. So that suggestions for improvement can be given, namely scheduling FFB 

when receiving fruit, as well as paying attention to the level of ripeness in palm fruit 

appropriately. 
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BAB I 

PENDAHULUAN  

  

1.1  Latar Belakang  

Negara Indonesia merupakan salah satu negara yang berpotensi pada sektor 

pertanian. Wilayah Indonesia yang luas tersebar di berbagai wilayah dan kondisi 

tanahnya yang subur dapat dikembangkan untuk memajukan pertanian Indonesia. 

Perkebunan merupakan sub sektor pertanian. Salah satu komoditi perkebunan yang 

sangat berpeluang untuk meningkatkan perekonomian adalah kelapa sawit (Elaeis 

guineensis) merupakan tanaman yang dapat menghasilkan minyak kelapa sawit 

mentah (CPO) dan inti kelapa sawit (kernel).   

Kelapa sawit (Elaeis guinensis Jacq) merupakan salah satu komoditas hasil 

perkebunan dengan peran penting dalam kegiatan perekonomian di Indonesia 

sebagai penghasil minyak nabati yang banyak dibutuhkan oleh sektor industri. 

Pemanfaatan minyak kelapa sawit telah meluas ke berbagai kegunaan, di antaranya 

minyak masak, minyak industri, dan bahan bakar/biodiesel. Hal tersebut 

disebabkan oleh sifatnya yang tahan oksidasi bertekanan tinggi, dapat melarutkan 

bahan kimia yang tidak larut oleh bahan pelarut lainnya, dan daya melapis yang 

tinggi (Nurkholis dan Sitanggang, 2020).   

PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada Inhil Riau. merupakan 

perusahaan yang bergerak di bidang perkebunan kelapa sawit yang mengolah buah 

sawit menjadi minyak sawit mentah CPO (crude palm oil) dan PKO (palm kernel 

oil). Pabrik kelapa sawit PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada memiliki 

kapisitas 30-32 Ton/Jam atau 500 – 550 Ton TBS/ Hari. PT. Sinarmas Bumi Palma 

Lestari Persada.  

Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada - PKS Bumi palma Indragiri Hilir 

Riau pada awalnya dibeli PT. SMART Tbk dari perusahaan kelapa sawit 

sebelumnya yang duluan mengolah sawit di daerah tersebut yaitu dibeli dari PT. 

Sambu Group pada bulan Mei 1997 yang kemudian bergabung dengan perkebunan 

Sinar Mas Group hingga sekarang menjadi satu perusahaan yang besar. Riau 

merupakan daerah yang sangat cukup luas untuk perkembangan pada industri sawit. 
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Salah satu perusahaan yang mengelola sawit di daerah Riau adalah PT. Sinarmas 

Bumi Palma Lestari Persada Inhil Riau. merupakan perusahaan yang bergerak di 

bidang perkebunan kelapa sawit yang mengolah buah sawit menjadi minyak sawit 

mentah CPO (crude palm oil) dan PKO (palm kernel o). Pabrik kelapa sawit PT. 

Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada memiliki kapisitas 30-32 Ton/Jam atau 500 

– 550 Ton TBS/ Hari.    

Pada tahapan proses pengolahan kelapa sawit menjadi CPO (Crude Palm 

Oil) atau minyak mentah yang telah diproduksi tentunya ada proses produksi yang 

dilaului sebelum menjadi CPO yang berasal dari kelapa sawit yaitu yang pertama 

ialah pada unit Penerimaan Buah terdapat jembatan timbang dan sortasi TBS, 

tgempat penampungan buah (Loading ramp), dan lori TBS untuk membawa TBS 

dari loading ramp. Selanjutnya Unit Sterilisasi yang merupakan stasiun lanjutan 

yang memproses TBS yang berasal dari loading ramp untuk dilakukan perebusan 

didalam sterilizer. Unit Penebahan yaitu proses dimana tandan buah rebus (TBR) 

yang telah di sterilizer dilakukan pemisahan antara berondolan dan janjangan 

kosong, pada proses ini menggunakan alat autofeeder, thereser dan fruit elevator. 

Selanjutnya terdapat Unit Kempa yaitu proses pemisahan daging buah dari biji dan 

proses pengambilan minyak kasar dari daging buah. Pada proses ini terdapat alat 

seperti digester dan screw press. Unit Klarifikasi merupakan stasiun terakhir 

pengolahan minyak, minyak kasar hasil dari pengepresan dikirim ke unit ini untuk 

diproses lebuh lanjut sehingga diperoleh minyak produksi. Pada proses ini terdapat 

tahap klarifikasi yaitu sand trap tanki, vibrating screen, bak crude oil tank, 

continuous settling tank, oil tank, vacuum dryer, dan storage tank. 

PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada seringkali mengalami 

peningkatan maupun penurunan dalam proses produksi CPO dikarenakan adanya 

kenaikan jumlah TBS dari kebun milik PT.Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada 

maupun TBS dari masyarakat, TBS yang banyak mengakibatkan produksi yang 

meningkat sehingga mesin mesin produksi berjalan dalam waktu yang cukup lama 

dan melebihi dari kapasitas produksi harian yang dapat menyebabkan mesin 

overload, apabila terus berlanjut maka akan mengakibatkan tidak efisiensi nya 

proses produksi yang akan mempengaruhi kualitas produksi tersebut.  
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Permasalahan pada proses prduksi CPO yang dilakukan oleh PT. Sinarmas 

Bumi Palma Lestari Persada tidak lepas dari adanya risiko-risiko yang dapat 

menyebabkan produksi CPO terganggu. Risiko ini bisa terjadi dikarenakan 

ketersediaan bahan baku sawit yang terhambat, terjadinya kerusakan pada mesin 

sterilizer, thresser maupun mesin press, hasil CPO yang memiliki kualitas kurang 

baik dikarenakan terdapat kadar asam lemak bebas, kadar air, dan kadar kotoran 

yang terlalu tinggi. Risiko ini yang dapat mengganggu proses produksi CPO 

sehingga berpengaruh pada sasaran dan tujuan dari PT. Sinarmas Bumi Palma 

Lestari Persada. Adapun batasan masalah data kadar minyak bermasalah yang 

peneliti dapatkan di PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada yaitu sebagai 

berikut: 

Tabel 1.1 Data Kualitas CPO Tahun 2023 

Bulan FFA(%) MOIST(%) DIRT(%) KETERANGAN 

Januari 4.22 0.25 0.020 Diatas Standar mutu 

Februari 3.85 0.18 0.019 Dibawah Stndar mutu 

Maret 4.18 0.26 0.021 Diatas Standar mutu 

April 3.98 0.13 0.020 Dibawah Standar mutu 

Mei 4.04 0.27 0.024 Diatas Standar mutu 

Juni 4.12 0.26 0.020 Diatas Standar mutu 

Juli 4.24 0.15 0.020 Diatas Standar mutu 

Agustus 3.80 0.23 0.025 Dibawah Stndar mutu 

September 3.93 0.13 0.021 Dibawah Standar mutu 

Oktober 3.70 0.14 0.020 Dibawah Standar mutu 

November 4.07 0.18 0.023 Diatas Standar mutu 

Desember 4.41 0.20 0.026 Diatas Standar mutu 

(Sumber : PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada, Tahun 2023) 

   

Pada tabel 1.1 masih terdapat kegagalan yang terjadi dipengaruhi oleh kadar 

asam lemak bebas (FFA), kadar air (MOIST), dan kadar kotoran (DIRT). Jika FFA 

tinggi melebihi standar mutu yang ditentukan dapat mengakibatkan rendemen 

minyak turun sehingga mutu minyak menjadi menurun. Jika MOIST nya tinggi 

maka akan mempengaruhi warna minyak dimana  akan semakin merah yang berarti 

kualitas minyak akan menurun, dan jika DIRT nya tinggi maka zat-zat yang tidak 

dapat larut dalam minyak, sehingga mempengaruhi dari mutu CPO. Hal ini akan 

mengakibatkan kualitas CPO yang rendah dan akan berdampak bagi perusahaan 
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karena jika melebihi standar mutu yang telah ditetapkan maka CPO tersebut tidak 

dapat dijual. Oleh karena itu perlu dilakukan analisis menggunakan metode Fuzzy 

FMEA (Failure Mode and Effect Analysisis) dalam upaya perbaikan dalam 

mengurangi resiko atau kegagalan pada proses pengolaan CPO pada PT. Sinarmas 

Bumi Palma Lestari Persada. 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini yaitu metode Fuzzy FMEA 

(Failure Mode and Effect Analysisis). Dimana FMEA merupakan metode analisis 

terjadinya resiko atau kegagalan pada proses dan dapat diterapkan. Dalam FMEA, 

terdapat tiga parameter yaitu keparahan atau severity (S), kejadian atau occurrence (O), dan 

deteksi atau detection (D). sedangkan Fuzzy, Input fuzzy yang dihasilkan menggunakan 

fuzzy rule base untuk menentukan tingkat kekritisan/risiko kegagalan. Kemudian fuzzy 

tersebut kemudian di-defuzzifikasi sehin gga memperoleh fuzzy RPN (FRPN). Semakin 

tinggi nilai FRPN, maka semakin besar risikonya. Semakin rendah nilai FRPN, maka 

semakin kecil risikonya. Setelah pengolahan data dengan fuzzy FMEA dilakukan 

implementasi perbaikan untuk mengurangi jumlah kecacatan produk (Mahardika, dkk., 

2023). 

Merujuk pada penelitian-penelitian sebelumnya, ada beberapa penelitian 

yang digunakan sebagai referensi untuk menyelesaikan penelitian ini yaitu 

penelitian identifikasi masalah defect dengan metode fuzzy fmea pada produksi 

toyota hiace di PT. Eds Manufacturing Indonesia (Lestari, d., 2021). Penelitian 

lainnya yaitu Analisa kecelakaan kerja menggunakan metode fuzzy fmea pada 

proses produksi UD Selebriti Gresik (Mahardika, dkk., 2023). Selanjutnya terdapat 

penelitian Analisis risiko pekerjaan erection jembatan kereta api menggunakan 

metode fuzzy fmea (Astuti, d., 2024). Penerapan metode fuzzy fmea untuk 

penjadwalan maintenance mesin produksi berbasis web di PT. Victory Ching Luh 

Indonesia (Putra, dk., 2022). Penelitian Analisis perbaikan kualitas di PT. XYZ 

dengan menggunakan metode fuzzy fmea (Puspitaloa dan Eawati, 2022). 

Penelitian ini diharapkan dapat mengidentifikasi dan menganalisa 

permasalahan dari kualitas minyak dan faktor-faktor penyebab baik atau tidak baik 

nya kualitas minyak pada produksi CPO di PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari 

Persada, sehingga dapat diketahui serta dianalisa terkait permasalahan yang telah 
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ditemukan pada saat obsevasi dan wawancara, nantinya hasil penelitian diharapkan 

juga dapat dijadikan sebagai rujukan dan sumber data untuk perbaikan yang akan 

dilakukan oleh perusahaan dimasa yang akan datang.. 

 

1.2  RumusanhMasalah  

BerdasarkankpermasalahanMpada latarkbelakang diatas, makamrumusan 

masalah padakpenelitian ini adalah “Bagaimana mengidentifikasi risko kegagalan 

dalam produksi menggunakan metode Fuzzy FMEA (Failure Mode and Effect 

Analysisis). 

  

1.3  Tujuan Penelitian  

 Tujuan penelitian berdasarkan rusmusan masalah yaitu sebagai berikut:  

1. Untuk mengidentifikasi risiko kegagalan proses produksi menggunakan 

Fuzzy FMEA (Failure Mode and Effect Analysisi). 

2. Untuk memberikan usulan perbaikan proses kegagalan produksi CPO di PT. 

Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada 

  

1.4  Manfaat Penelitian  

Manfaat penelitian ini yaitu sebagai berikut:  

1. Bagi Peneliti  

a. Dapat menambah wawasan ilmu pengetahuan mengenai peningkatan 

kualitas dalam proses produksi 

b. Dapat menjadi referensi bagi peneliti pada penelitian yang akan datang 

2. Bagi perusahaan  

a. Sebagai sarana peningkatan kualitas produksi dalam perusahaan 

b. Dapat memberikan masukan dalam meningkatkan kualitas produksi CPO 

  

1.5  Batasan Masalah  

Batasan masalah pada penelitian ini yaitu sebagai berikut:  

1. Penelitian dilakukan di PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada, Bagan 

Jaya Kecamatan Enok Kabupaten Indragiri Hilir Riau 

2. Pada pengolahan data menggunakan aplikasi Matlab. 
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1.6  Posisi Penelitian  

Posisi penelitian pada Tugas Akhir adalah sebagai berikut:  

Tabel 1.2 Posisi Penelitian Tugas Akhir  

No  Peneliti  
Judul 

Penelitian  
Metode  

Objek  

Penelitian  
Lokasi  Tahun  

1  Puspital

oka dan 

Ekawati

, 2022 

Analisis 

Perbaikan 

Kualitas Proses 

Produksi di PT. 

XYZ dengan 

Menggunakan 

Metode Fuzzy 

FMEA  

Fuzzy FMEA 

(Failure 

Mode and 

Analysis)  

PT. XYZ  Bali 2022  

2  Mahardi

ka, dkk., 

2023 

Analisa 

Kecelakaan 

Kerja 

Menggunakan 

Metode Fuzzy 

FMEA Pada 

Proses 

Produksi UD 

Selebriti Gresik  

Fuzzy FMEA 

(Failure 

Mode and 

Anal ysis) 

UD 

Selebriti 

Gresik 

 Gresik 2023  

3  Lestari, 

dkk., 

2021 

Identifikasi 

Masalah Defect 

dengan Metode 

Fuzzy Fmea 

pada Produksi 

Toyota Hi-Ace 

di PT. Eds 

Manufacturing 

Indonesia 

Fuzzy 

FMEA 

(Failure 

Mode and 

Analysis)  

PT. Eds 

Manufact

uring 

Indonesia  

Tngerang, 

Banten 

2021  
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Tabel 1.3 Posisi Penelitian Tugas Akhir (Lanjutan) 

4   Astuti, 

dkk., 

2024 

Analisis Risiko 

Pekerjaan 

Erection 

Jembatan 

Kereta Api 

Menggunakan 

Metode Fuzzy 

FMEA  

Fuzzy FMEA 

(Failure 

Mode and 

Analysis)   

Jembatan 

Kereta 

Api  

Solo -

Semarang  

2024  

5. Putra, 

dkk., 

2022 

Penerapan 

Metode Fuzzy 

Fmea Untuk 

Penjadwalan 

Maintenance 

Mesin Produksi 

Berbasis Web 

Di Pt Victory 

Ching Luh 

Indonesia 

Fuzzy FMEA 

(Failure 

Mode and 

Analysis)   

Pt Victory 

Ching Luh 

Indonesia 

Tangerang

, Banten 

2022 
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Tabel 1.4 Posisi Penelitian Tugas Akhir (Lanjutan) 

6.  Saputra, 

2024 

Analisis 

Perbaikan 

Kualitas 

Produksi Crude 

Palm Oil 

(CPO) 

Menggunakan 

Metode Fuzzy 

Failure Mode 

and Effect 

Analysis di PT. 

Sinarmas Bumi 

Palma Lestari 

Persda 

Fuzzy FMEA 

(Failure 

Mode and 

Analysis) 

PT. 

Sinarmas 

Bumi 

Palma 

Lestari 

Persda 

Bagan 

Jaya, Kec. 

Enok Kab. 

Inhil Riau 

2024 

 

1.7  Sistematika Penulisan  

Sistematika dalam penulisan laporan Tugas Akhir ini adalah sebagai 

berikut:   

 

BAB 1   PENDAHULUAN   

Pada bab ini berisi sdtudi kasus penelitian. Bab ini menjelaskan latar 

belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, 

batasan masalah dan sistematika penulisan laporan Tugas Akhir. 

BAB II  

 

 

LANDASAN TEORI  

Pada bab ini menerangkan teori-teori yang mendukung dan relavan 

yangbdigunakan untuk membantu dalam mengolah data penelitian. 
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BAB III   METODOLOGI PENELITIAN  

Pada bab ini menjelaskan tentang langkah-langkah yang akan dilalui 

dalam proses penelitian mulai dari pendahuluan, studi literatur, 

identifikasi masalah, merumuskan masalah, pengumpulan, pengolahan 

data, analisa hasil, serta kesimpulan dan saran. 

BAB IV   PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA  

Pada bab ini berisikan tentang pembahasan dari objek yang diteliti yaitu 

dengan mengumpulkan data-data dan mengolah data yang digunakan 

untuk penelitian Tugas Akhir.  

BAB V   ANALISA     

Pada bab ini berisikan mengenai hasil dari pengolahan data yang didapat 

dan dijabarkan kembali dari hasil pengolahan data pada bab 4.  

BAB VI  PENUTUP  

Bagian penutup berisi tentang kesimpulan yang merupakan jawaban 

dari tujuan penelitian. Saran ditujukan kepada peneliti selanjutnya 

pihak perusahaan untuk perbaikan kedepannya.  
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BAB II  

LANDASAN TEORI   

   

2.1   Kelapa Sawit   

 Kelapa sawit (Elaeis guinensis Jacq) merupakan salah satu komoditas hasil 

perkebunan dengan peran penting dalam kegiatan perekonomian di Indonesia 

sebagai penghasil minyak nabati yang banyak dibutuhkan oleh sektor industri. 

Pemanfaatan minyak kelapa sawit telah meluas ke berbagai kegunaan, di antaranya 

minyak masak, minyak industri, dan bahan bakar/biodiesel. Hal tersebut 

disebabkan oleh sifatnya yang tahan oksidasi bertekanan tinggi, dapat melarutkan 

bahan kimia yang tidak larut oleh bahan pelarut lainnya, dan daya melapis yang 

tinggi (Nurkholis dan Sitanggang, 2020).   

Minyak kelapa sawit, atau Crude Palm Oil (CPO), adalah salah satu bahan 

mentah yang memegang peranan dalam perekonomian Indonesia, laksana sumber 

pendapatan, penyedia lapangan kerja dan untuk arus kas tanah. Kemajuan industri 

kelapa sawit di Indonesia berkembang secara ekspres. Produksi Crude Palm Oil 

(CPO) tahun 2018, mencapai 43 juta ton, meningkat 12% dari tahun 2017 dengan 

jumlah 28 juta ton, pada wawancara outlook 2018 prospek 2019 tercermin pada 

industri kelapa sawit di Jakarta. Gabungan Pengusaha Kelapa Sawit (GAPKI) 

memberitahukan ekspor CPO diharapkan terus tumbuh sebesar 4% - 5% pada tahun 

2019, meskipun permintaan CPO domestik diperkirakan akan tumbuh dengan 

program B20 yang memadukan bahan bakar dengan 20% biodiesel (Levia, 2023). 

 

2.2        Produksi   

    Untuk menghasilkan produk yang dibutuhkan pelanggan, harus diambil 

keputusan dan apa saja yang dibutuhkan dalam konteks proses produksi, yang 

meliputi teknologi, mesin, transportasi material, dan lain-lain. Ini sangat disarankan 

ketika memutuskan keseluruhan proses produksi. Untuk membuat desain 

manufaktur yang lebih mudah dan murah dalam pembuatannya, perhatikan proses 

pembuatan yang benar. Proses yang akan dipilih, bergantung pada banyak faktor, 

seperti toleransi desain, limbah yang dihasilkan oleh proses, pengawasan proses, 

ketersediaan bahan dan biaya bahan, dimensi dan ukuran produk. Waktu yang 
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dibutuhkan untuk pemrosesan, biaya untuk perkakas, peralatan dan mesin dan 

tingkat keterampilan tenaga kerja yang dibutuhkan (Rudiawan, 2021). 

 

2.3     Kualitas   

    Kualitas terdiri dari pengujian, analisis dan pengukuran yang dilakukan 

dengan menggunakan kombinasi seluruh perangkat dan teknik yang berfungsi 

untuk mengontrol kualitas produk sesuai permintaan konsumen dengan biaya 

serendah mungkin. Itu adalah suatu sistem (Radianza dan Mashabai, 2020). 

  

2.4   Konsep Pengendalian Kualitas   

Pengendalian kualitas merupakan salah satu fungsi yang terpenting dari 

suatu perusahaan untuk mampu memenangkan persaingan di dunia industri. 

Kegiatan pengendalian kualitas (quality control) diharapkan dapat membantu 

perusahaan mempertahankan dan meningkatkan kualitas produknya dengan 

melakukan pengendalian terhadap tingkat kecacatan produk (product defect) 

sampai pada tingkat kecacatan nol (zero defect). Oleh karenanya, kegiatan 

pengendalian kualitas tersebut dapat dilakukan mulai dari bahan baku, selama 

proses produksi berlangsung sampai pada produk akhir dan disesuaikan dengan 

standar yang ditetapkan. Standar mutu merupakan hal yang terpenting untuk 

menentukan minyak kelapa sawit yang bermutu baik. Mutu minyak kelapa sawit 

yang baik harus mempunyai beberapa faktor yang menentukan standar mutunya, 

seperti kandungan Asam Lemak Bebas (ALB), Kandungan Air (Moisture) dan 

Kandungan Kotoran (Dirt) (Levia, 2023).   

Pengendalian kualitas merupakan teknik yang dilakukan mulai dari proses 

sebelum dimulainya produksi, jalannya proses produksi sampai akhir proses 

produksi. Pengendalian kualitas dilakukan untuk menghasilkan produk yang 

memenuhi standar yang diinginkan dan direncanakan, serta untuk meningkatkan 

kualitas produk yang tidak memenuhi standar yang ditentukan agar sebisa mungkin 

dapat mencapai kualitas yang memadai. Pengendalian kualitas yang dilakukan 

yaitu menggunakan Seven Tools yang digunakan untuk mengidentifikasi penyebab 

terjadinya defect ban ring 20 dan menganalisis apakah defect yang terjadi masih 

dalam batas pengendalian. Kemudian dilakukan perbaikan dengan cara 
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memberikan usulan perbaikan guna meningkatkan kualitas (Nursyamsi dan 

Momon, 2022).  

Pengendalian kualitas merupakan tindakan yang dilakukan oleh manajemen 

perushaan agar produk yang dihasilakan dapat dipertahankan kualitasnya sesuai 

dengan apa yang direncanakan. Tujuan pengendalian kualitas yaitu untuk 

memuaskan konsumen saat membeli produk atau jasa yang ditawarkan oleh 

perusahaan, mengurangi biaya kualitas keseluruhan, mengurangi produk cacat, 

meningkatkan kualitas produk yang dihsilkan. Menurut Kamal & Sugiyono, (2019) 

faktor yang mempengaruhi pengendalian kualitas adalah fungsi barang, bentuk luar 

dan biaya barang karena biaya dan harga dapat menentukan kualitas barang 

tersebut, jika barang tersebut memiliki biaya dan harga jual yang mahal pasti 

kualitas dari barang tersebut yang terbaik begitu pula sebaliknya (Aunillah, dkk., 

2019).  

  

2.5   Standar Mutu Minyak Mentah (CPO)   

Minyak sawit di Indonesia didistribusikan dengan pengelolaan persyaratan 

mutu sepertiyang tertuang dalam Standar Nasional Indonesia (SNI). Standar SNI 

CPO yang digunakan adalah SNI 01- 2901-2006 tentang Minyak Kelapa Sawit 

Mentah (CPO) oleh Badan Standardisasi Nasional (BSN). Aturan mutu salah 

satunya yang menjadi materi kajian utama pada penelitian ini adalah keberadaan 

asam lemak bebas (FFA). Kadar FFA tidak diperkenankan melebihi dari 5 % 

(Hermanti, dkk., 2019).   

Asam lemak bebas (ALB) adalah asam yang dibebaskan pada hidrolisa 

lemak. Kadar asam lemak bebas dalam minyak kelapa sawit, biasanya hanya 

dibawah 1%. Lemak dengan kadar asam lemak bebas lebih besar dari 1%, jika 

dicicipi akan terasa pada permukaan lidah dan tidak berbau tengik. Pengaruh kadar 

asam lemak bebas yang tinggi terhadap mutu produksi minyak akan dapat 

menimbulkan ketengikan pada minyak dan meningkatnya kadar kolestrol dalam 

minyak (Amanda, dkk., 2022).  

CPO merupakan salah satu andalan produk perkebunan Indonesia yang 

digunakan sebagai bahan baku minyak goreng yang memiliki kandungan - dan 
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ßkaroten, tokoferol dan tokotrienol. Selain itu CPO juga mengandung beberapa 

komponen non gliserida seperti air, asam lemak bebas (ALB), serta beberapa unsur 

logam yang dapat mempengaruhi stabilitas minyak. Kadar ALB dalam konsentrasi 

tinggi yang terikat dalam CPO akan sangat merugikan. Tingginya kadar ALB 

tersebut dapat mengakibatkan penurunan randemen pada hasil olahan CPO yaitu 

sekitar kurang lebih 5-13%. Kenaikan ALB pada CPO disebabkan oleh adanya 

proses hidrolisa selama penyimpanan. Kenaikan ALB selama penyimpanan akan 

mempengaruhi hasil randemen minyak dari pengolahan CPO (Dahlia, dkk., 2019).  

Tabel 2.1 Standar Mutu CPO SNI 01-2901-2006   

No   Uraian Mutu Produksi Minyak Sawit   Normal (%)   

1    Kadar Asam Lemak Bebas   4,00 %  

2    Kadar Air   0,25 %  

3    Kadar Kotoran   0,25 %  

(Sumber: Hasibuan, 2019).   

 

2.6   Konsep Dasar Risiko 

  Risiko adalah kemungkinan penyimpangan dari hasil yang diharapkan. 

Selain, ada pula yang mendefinisikan risiko sebagai ketidakpastian terhadap 

sesuatu yang mempengaruhi kesejahteraan seseorang. Risiko dalam merupakan 

suatu kejadian potensial, baik yang dapat diperkirakan yang berdampak negatif 

terhadap pendapatan dan permodalan bank. Risiko yang terjadi bukan berarti dapat 

dihindari melainkan dapat diatasi dan dikendalikan deengan cara memanajemen 

sebelum ataupun setelah terjadi risiko (Safitri, dkk., 2021). 

  Risiko didefinisikan sebagai ketidakpastian yang disebabkan oleh  

perubahan. Resiko merupakan penyimpangan dari apa yang diharapkan. Faktor 

ketidakpastian inilah yang pada akhirnya menimbulkan risiko yang timbul dalam 

kegiatan tersebut. Dari perspektif bisnis, risiko secara umum  dapat didefinisikan 

sebagai potensi, kemungkinan, atau ekspektasi  suatu peristiwa yang dapat 

berdampak buruk terhadap  pendapatan dan modal (Arta, dkk., 2021). 
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2.7      Manajemen Risiko 

  Manajemen risiko merupakan bidang keilmuan yang membahas tentang  

bagaimana  organisasi menerapkan langkah-langkah untuk mengatasi berbagai 

permasalahan yang ada dengan menerapkan pendekatan manajemen yang berbeda 

secara komprehensif dan sistematis. Manajemen Risiko dijalankan semata untuk 

tujuan-tujuan tertentu, adapun tujuan manajemen risiko yang mampu dalam 

memecahkan masalah dalam risiko yaitu sebagai berikut: (Arta, dkk., 2021) 

1. Melindungi perusahaan (protecting), memberikan perlindungan organisasi dari 

tingkat risiko signifikan yang bisa menghambat proses pencapaian tujuan 

organisasi atau perusahaan 

2. Memastikan risiko-risiko yang ada di perusahaan telah identifikasi dan dinilai, 

serta telah dibuatkan rencana tindakan untuk meminimalisasi dampak dan 

kemungkinan terjadinya. 

3. Mendorong manajemen agar proaktif, mendorong manajemen agar bertindak 

proaktif dalam mengurangi potensi risiko, dan menjadikan risk management 

sebagai sumber keunggulan bersaing dan kinerja perusahaan. 

4. Memastikan bahwa rencana tindakan yang akan dilaksanakan secara efektif 

dan dapat meminimalisasi dampak dan kemungkinan terjadi dalam risiko. 

 

2.8      Analisis Risiko 

  Risiko berarti ketidakpastian. Ketidakpastian adalah  ilusi yang  diciptakan 

manusia karena kurangnya pengetahuan di bidang ini. Ketidakpastian yang 

dihadapi dunia usaha dapat berdampak negatif maupun positif. Ketika 

ketidakpastian yang dihadapi oleh berdampak positif maka disebut peluang bagi . 

Ketidakpastian yang dapat menimbulkan dampak negatif disebut dengan risiko. 

Dapat kita simpulkan bahwa  risiko adalah suatu keadaan yang tidak menentu yang 

dialami oleh seseorang atau suatu perusahaan, yang dapat menimbulkan akibat 

yang negative (Arta, dkk., 2021). 
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2.9      Identifikasi Risiko 

  Langkah pertama dalam membuat rencana manajemen risiko adalah 

mengidentifikasi potensi risiko. Manajemen Risiko Mengidentifikasi risiko bisa 

jadi sulit karena ada begitu banyak hal yang harus dipantau. Selain itu, penting 

untuk meninjau keseluruhan paparan risiko proyek. proses menentukan risiko mana 

yang dapat mempengaruhi proyek dan mendokumentasikan karakteristiknya. 

Manfaat utama dari proses ini adalah dokumentasi risiko yang ada serta 

pengetahuan dan kemampuan yang diberikannya kepada tim proyek untuk 

mengantisipasi kejadian (Arta, dkk., 2021). 

   

2.10    Metode Fuzzy FMEA 

 Metode Fuzzy FMEA (Failure Mode and Effect Analysisi). Dimana FMEA 

merupakan metode analisis terjadinya resiko atau kegagalan pada proses dan dapat 

diterapkan. Dalam FMEA, terdapat tiga parameter yaitu keparahan atau severity 

(S), kejadian atau occurrence (O), dan deteksi atau detection (D). sedangkan Fuzzy, 

Input fuzzy yang dihasilkan menggunakan fuzzy rule base untuk menentukan tingkat 

kekritisan/risiko kegagalan. Kemudian fuzzy tersebut kemudian di-defuzzifikasi 

sehingga memperoleh fuzzy RPN (FRPN). Semakin tinggi nilai FRPN, maka 

semakin besar risikonya. Semakin rendah nilai FRPN, maka semakin kecil 

risikonya. Setelah pengolahan data dengan fuzzy FMEA dilakukan implementasi 

perbaikan untuk mengurangi jumlah kecacatan produk (Mahardika, dkk., 2023). 

Tahap sebelum penggunaan fuzzy, dilakukan analisis dengan metode FMEA 

untuk menentukan karakteristik kegagalan tertinggi yang dapat dinyatakan kritis, 

sehingga memerlukan upaya pemantauan dan inspeksi yang intensif. Tingkat 

kegagalan yang ditemukan dari hasil FMEA dibuat berdasarkan perkiraan angka 

prioritas resiko atau Risk Priority Number (RPN) yang dihitung dengan cara 

mengalikan severity (S), occurrence (O), detection (D). Berikut rumus perhitungan 

RPN dalam metode FMEA.(Puspitaloka dan Ekawati, 2022). 

RPN = Severity x Occurrence x Detection  …(2.1) 

Terdapat beberapa elemen dibangun untuk informasi mengandung analisi 

pada metode FMEA sebagai berikut : 
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1. Fungsi proses merupakan penjelasan singkat mengenai proses pembuatan 

item dimana sistem akan dianalisis. 

2. Mode kegagalan merupakan suatu kemungkinan kecacatan pada setiap 

proses. 

3. Efek potensial dari kegagalan yaitu efek dari kegagalan terhadap konsumen. 

4. Tingkat keparahan (Severity) yaitu penilaian keseriusan efek dari bentuk 

kegagalan produksi. 

5. Penyebab potensial (potensial cause) (S) yaitu kenapa kegagalan bisa terjadi 

di jelaskan sebagai sutu yang dapat diperbaiki. 

6. Ketejadian Occurance (O) yaitu penyebab kegagalan sepesifik dri suatu 

proses yang terjadi. 

7. Deteksi detection (D) yaitu penilaian yang dapat mendeteksi atau 

mengetahui penyebab potensial terjadinya suatu bentuk kegagalan. 

8. Nomor Prioritas Risiko (RPN)  yaitu angka prioritas risiko yang didapatkan 

dari perkalian Severity, Occurance, dan Detection. 

9. Tindakan yang direkomendasikan (Recomended Action) bentuk kegagalan 

yang diatur sesuai peringkat RPN, selanjutnya tindakan perbaikan harus 

dilaksanakan pada bentuk kegagalan dengan RPN yang tinggi. 

Pada metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA mengghitung risiko 

yaitu dengan Risk priority number (RPN) dalam setiap mode kegagalan dengan 

mengalihkan nilai severity (s), occurrence (o), detection (D). Adapun penjelasan 

nya sebagai berikut (Wardhani dan Utomo, 2023): 

1. Penilaian keparahan (Severity) 

Memberikan penilaian numerik atau kategori kepada tingkat keparahan 

atau dampak yang dihasilkan oleh setiap mode kegagalan. Penilaian ini sangat 

membantu dalam menentukan prioritas dalam menangani risiko.  

Tabel 2.2 Penilaian Severity  

Rating Kriteria 

1 Negligble Severity yaitu dampak ditimbulkan tidak berpengaruh pada 

produk. 
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 (Sumber : Gapers, 2002) 

2. Penilaian tingkat kemungkinan terjadinya (Occurrence) 

Penilaian atau kategori kepada kemungkinan terjadinya mode kegagalan. 

Penilaian ini menggambarkan frekuensi dan kemungkinan terjadinya jenis 

kegagalan tersebut.  

Tabel 2.3 Perkiraan Nilai Occurance 

(Sumber : Gapers, 2002) 

 

3. Penilaian tingkat deteksi (Detection). 

Penilaian numerik atau kategori sebelum menjangkau pengguna atau 

konsumen. hal ini menunjukkan kemampuan sitem untuk mendeteksi atau 

mengidentifikasi mede kegagalan.  

2-3 Mild severity yaitu dampak yang ditimbulkan ringan, konsumen tidak 

merasakan penurunan kualitas. 

4-6 Moderate severity yaitu konsumen merasakan penurunan  kualitas 

namun dalam batas toleransi. 

7-8 High severity yaitu konsumen akan merasakan penurunan kualitas 

yang berada diluar batas toleransi 

9-10 Potensial severity yaitu akiabat yang ditimbulkan sangat berpengaruh 

kepada kualitas lain, konsumen tidak akan menerimanya. 

Degree Berdasarkan frekuensi kejadian Rating 

Remote  0,01 per 1000 item 1 

Low 0.1 per 1000 item 

0.5 per 1000 item 

2-3 

Moderate 1 per 1000 item 

2 per 1000 item 

3 per 1000 item 

4-6 

High     10 per 1000 item 

   20 per 1000 item 

7-8 

Very high    50 per 1000 item 

 100 per 1000 item 

9-10 
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Tabel 2.4 Penentuan nilai Dectection 

Rating Kriteria Bedasarkan 

frekuennsi terjadi 

1  Metode pencegahan sangan efektif dan tidak 

ada kesempatan penyebab kemungkinan. 

0,01 per 1000 item 

2-3 Kemungkinan penyebab terjadi sangat 

rendah 

0.2 per 1000 item 

0.5 per 1000 item 

4-6 Kemungkinan penyebab terjadi bersifat 

moderat. Metode pencegahan kadang 

mungkin penyebab itu terjadi. 

1 per 1000 item 

2 per 1000 item 

3 per 1000 item 

7-8 Kemungkinan penyebab terjadinya masih 

tinggi. Metode pencegahan kurang efektif 

dan masih berulang kembali. 

0,01 per 1000 item 

9-10 Kemungkinan penyebab terjadi sangat tinggi 

dan metode pencegahan tidak efektif 

sehingga penyebab masih berkurang. 

0.2 per 1000 item 

0.5 per 1000 item 

(Sumber : Gapers, 2002) 

  Setelah mendapat nilai severity, occurrence, dan detection, maka tiga 

parameter tersebut yang dalam bentuk skala crisp dapat diubah menjadi input 

fuzzy. Setiap variabel linguistik dari tiga parameter tersebut memiliki lima istilah 

linguistik untuk menggambarkannya yaitu Very High (VH), High (H), Moderate 

(M), Low (L), Very Low (VL). Pengolahan fuzzy dilakukan menggunakan software 

MATLAB R2022a. Tampilan fuzzy input severity, occurrence, dan detection dapat 

dilihat pada Gambar 2. Setelah dilakukan tahap fuzzifikasi, maka dilakukan tahap 

fuzzy if-then (Fuzzy Rule Base). Tahap akhir fuzzy FMEA adalah menentukan nilai 

FRPN dengan cara menggunakan tahap De-fuzzification. Metode yang digunakan 

pada De-fuzzification adalah metode Centroid (Composite Moment), dimana solusi 

crisp diperoleh dengan cara mengambil titik pusat daerah fuzzy. 
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  Adapun contoh Hasil perhitungan dengan menggunakan Fuzzy FMEA 

dengan bantuan Software MATLAB yaitu sebagai berikut: 

 
Gambar 2.1 Tampilan FIS Variables Severity 

(Sumber : Puspitaloka dan Ekawati, 2022) 

 

 
Gambar 2.2 Tampilan FIS Variables Occurance 

(Sumber : Puspitaloka dan Ekawati, 2022) 
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Adapun contoh gambar tampilan fungsi keanggotaan S, O, D pada Software MATLAB 

yaitu sebagai berikut: 

 
Gambar 2.3 Tampilan FIS Variables Detection 

(Sumber : Puspitaloka dan Ekawati, 2022) 
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BAB III   

METODOLOGI PENELITIAN  

  

Pada bab ini akan diuraikan metodologi penelitian yang dimulai dari awal 

sampai akhir. Pada penelitian ini, tahapan-tahapan yang akan dilakukan 

digambarkan melalui Flowchart berikut. 

   

Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian 

   

  

Mulai   

Studi Pendahuluan   

Studi  Literatur   

Rumusan Masalah   

  

  

Pengumpulan Data 

1. Profil Perusahaan 

2. Visi dan Misi Perusahaan 

3. Struktur Organisasi 

4. Tahapan proses pengolahan CPO 

5. Data Haasil ualitas FFA, MOIST  

    dan DIRT 

 

 

  

  
  

  
    

  
  

Pengolahan Data 

1. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis 

• Identifikasi risio 

• Melakukan penilaian efek kegagalan (Severity, S), peluang 

kegagalan (Occurance, O), dan deteksi kegagalan 

(Detection, D) 

• Perhitungan Nilai RPN (Risk Priority Number) 

 

2. Fuzzy FMEA 

• Input nilai S, O, D untuk diubah menjadi fuzzy input dalam 

bentu linguisti variabel 

• Menjalankan tahap drfuzzifikasi 

• Pemberian ranking berdasarkan nilai fuzzy RPN (FRPN) 

 

 

  
  

      
      

    .    
  

  

    Analisa   

         
Kesimpulan dan Saran   

Selesai   
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3.1   Studi Pendahuluan   

Pada studi pendahuluan dilakukan dengan cara observasi dan wawancara.   

1. Observasi   

Observasi dilakukan untuk memperoleh data yang diperlukan, pada penelitian 

ini dilakukan observasi langsung ke PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada 

Indragiri Hilir.   

2. Wawancara   

Wawancara dilakukan kepada para karyawan, leader, manager dan pihak PT. 

Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada untuk mendapatkan data dan informasi 

pendukung tentang kondisi di PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada dan 

faktor- faktor pendukung dalam pembuatan laporan penelitian ini.   

   

3.2   Studi Literatur   

Studi literatur satu hal yang penting dalam menyelesaikan sebuah masalah 

dalam melakukan penelitian. Studi literatur berisikan informasi dan teori yang 

mendukung dalam penelitian yang dilakukan, studi literatur juga suatu metode 

untuk mendapatkan pengetahuan dan landasan teori dalam menganalisis data 

dengan melalui buku, jurnal, karya tulis dan sumber-sumber lainnya dan kemudian 

sebagai bahan pertimbangan dalam penelitian.   

   

3.3   Rumusan Masalah   

Perumusan masalah merupakan langkah yang sangat penting, karena 

langkah ini akan menentukan ke mana suatu penelitian akan diarahkan. Perumusan 

masalah pada hakikatnya merupakan perumusan pertanyaan yang jawabannya akan 

dicari melalui penelitian. Pada penelitian ini, rumusan pertanyaan yang diajukan 

adalah “Bagaimana mengetahui risiko-risko kegagalan dalam produksi 

menggunakan metode Fuzzy FMEA (Failure Mode and Effect Analysisi). 

   

3.4   Pengumpulan Data   

Pengumpulan data diperlukan untuk memperoleh informasi-informasi yang 

diperlukan dalam penelitian dan juga untuk pengolahan data. Data yang digunakan 

dalam penelitian ini adalah data skunder. Data skunder merupakan sumber data 
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penelitian yang diperoleh peneliti secara tidak langsung melalui wawancara data 

terdiri dari profil perusahaan, visi dan misi, struktur organisasi, foto lokasi survei, 

tahapan pengolahan CPO, tahapan proses sampling, dan data hasil kualitas CPO 

terdiri dari tungkat kadar asam lemak bebas (FFA), kadar air (MOIST), dan kadar 

kotoran (DIRT).   

 

3.5   Pengolahan Data   

Setelah data diperoleh maka langkah berikutnya adalah pengolahan data 

yang bertujuan untuk menghasilkan nilai atau hasil data pada pengumpulan data.  

Adapun tahapan yang digunakan untuk pengolahan data kadar asam lemak bebas 

pada CPO adalah sebagai berikut:   

1. Mengidentifikasi risiko yang berpengaruh pada proses produksi CPO  

dengan menggunakan parameter plan, source, make, deliver dan return yang 

merupakan proses manjemen dalam Isupply chain operation reference 

(SCOR) sebagai acuan agar proses produksi CPO terstruktur dengan jelas. 

2. Melakukan penilaian severity (S), occurance (O), detection (D), setelah 

didapatkan risiko berdasarkan parameter yang ditentukan yaitu plan, source, 

make, deliver dan return maka risiko tersebut dinilai berdasarkan 

pertimbangan kriteria penilaian faktor severity, occurance, detection oleh 

pakar sebagai penilai. 

Tahap Fuzzy Failure Mode and Effect Analysis 

1. Melakukan fuzzifikasi  dengan mengubah input menjadi fuzzy dalam bentuk 

linguistik variabel. Hal ini dilakukan dengan melakukan input nilai severity 

(S), Occurance (O), Detection (D), kedalam bentuk linguistik variabel. 

2. Melakukan evaluasi input dengan aturan-aturan fuzzy. 

3. Menjalankan defuzzifikasi dengan mengubah nilai yang ditentukan sverity, 

occurance, detection sehingga didapatkan nilai atau bilangan yaitu FRPN  

Fuzzy Risk Priority Number) 

4. Melakukan pemberian ranking prioritas berdasarkan urutan kategori  nilai 

FRPN untuk menentukan risiko yang harus diutamakan atau diprioritaskan 

untuk diselesaikan. 
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3.6   Analisa   

Analisa merupakan proses atau kegiatan awal didalam mempelajari serta 

mengevaluasi suatu bentuk permasalahan yang timbul pada standar mutu CPO 

(crude palm oil) dan penyebabnya. Analisa bertujuan untuk merincikan pengolahan 

data sehingga dapat dipahami oleh pembaca dari laporan ini.   

   

3.7   Kesimpulan dan Saran   

Kesimpulan adalah rangkuman atau inti dari suatu penelitian yang telah 

dilakukan yang harus sesuai dengan tujuan yang akan dicapai, sedangkan saran 

adalah masukan untuk memberikan nasehat agar penelitian selanjutnya lebih baik 

dan lebih sempurna lagi.   
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BAB VI 

PENUTUP 

 

6.1 Kesimpulan 

 Kesimpulan pada penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

1. Penyebab yang mempengaruhi kualitas mutu minyak mentah yaitu kadar 

asam lemak bebas (FFA), kadar air, dan kadar kotoran. Pada penelitian ini 

menggunakan metode Fuzzy FMEA untuk mengetahui tingkat kegagalan 

tertinggi yang terjadi di PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada 

2. Dari hasil penelitian menggunakan metode fuzzy FMEA ini yang dibantu 

menggunakan aplikasi matlab 2013b, diperoleh perhitungan nilai FRPN 

dengan nilai tertinggi dari 17 kategori yang dipakai sebagai acuan dalam 

perbaikan kedepannya yaitu pengadaan bahan baku tidak sesuai kualiatas 

dengan nilai S = 9, O = 3, D = 8 dengan nilai RPN = 216, FRPN 883 dan 

kualitas CPO tidak sesuai permintaan dengan nilai S = 9, O = 7, D = 8 

dengan nilai RPN = 504 FRPN nya 883 juga. Dengan kategori Very High. 

3. Usulan yang akan diberikan akan dicari permasalahan yang bisa jadi 

penyebabnya. Dengan diketahui nilai tertinggi ini dan dicari permasalahan 

yang dapat mempengaruhi terjadinya potensi kegagalan, dapat diberikan 

usulan perbaikan yang ada seperrti pengadaan bahan baku tidak sesuai 

kualiatas yang disebab kan dari penumpukan bahan baku TBS yang terlalu 

sehingga mengurangi kualitas dari TBS tersebut, usulan perbaikannya yaitu 

dengan memilih TBS terbaik dengan sortasi TBS dari tempat grading dan 

penjadwalan penerimaan TBS yang dibawa dari kebun perusahaan maupun 

dari masyarakat dengan memperhatikan tingkat kematangan buah sawit 

dengan tepat. 
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6.2 Saran 

 Berdasarkan hasil penelitian mengenai usulan perbaikan kualitas proses 

produksi Crude Palm Oil (CPO) di PT. Sinarmas Bumi Palma Lestari Persada yaitu 

sebagai berikut: 

1. Bagi perusahaan sebaiknya lebih selektif dan melakukan penjadwalan TBS 

dalam menerima buah yang dibawa dari kebun maupun dari masyarakat dan 

lebih memperhatikan tingkat kematangan yang tepat.  

2. Perusahaan sebaiknya memperhatikan metode kerja dan pengawasan 

terhadap pemakaian mesin harus sangat diperhatikan dan meberikan waktu 

untuk mesin beristirahat agar dapat mengurangi terjadinya kerusakan dan 

proses pengolahan berjalan dengan lancar.  

3. Bagi peneliti selanjutnya, agar dapat melakukan penelitian dengan 

menggunkan metode yang lain, sehingga dapat membandingkan hasil yang 

diperoleh. 
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