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ABSTRAK 

 

PT. Socfindo adalah industri yang bergerak dibidang Pengolahan Tandan Buah Fresh 

Kelapa Sawit jadi minyak sawit mentah ataupun CPO(CrudePalmOil),system pemiliharaan yang 

dicoba merupakan Corective maintenance yakni melangsungkan revisi saat ada 

kehancuran,Tidak hanyaitu dibantu pula dengan planned maintenance yang dijadwalkan tiap 

hari pada pagi hari,hingga dari itu butuh didentifikasi terdapatnya komponen-komponen mesin 

yang rentan terhadap kehancuran (Komponenkritis) serta butuh dicoba aksi special terhadap 

part-partkritis pada mesin,dengan mempraktikkan Agenda Perawatan Predektif ataupun 

penangkalan. Teknik-teknik simulasi, kerap diketahui selaku montecarlo simulasi, 

memperkirakan reliabilitas memakai sampling acak skenario. Failure mode and effect analysis 

(FMEA) didefinisikan selaku sesuatu proses yang digunakan buat memastikan aksi yang 

sepatutnya dicoba buat menjamin tiap item raga ataupun sesuatu system bisa berjalan dengan 

baik cocok dengan guna yang diidamkan oleh penggunanya. Bersumber pada informasi yang 

diperoleh nilai RPN dari Rubber Coupling Bush yakni 18, nilai RPN dari Worm Screw yaitu 

126,nilai RPN dari Press Cage yaitu 72,nilai RPN Adjusting Cone 108,nilai RPN Tie Rod Nut 

yaitu 15,nilai RPN Drive Shaft yaitu 168,nilai RPN Bearing yaitu 12,nilai RPN Motor Base 

yaitu 15. 

Kata Kunci : Mode Kegagalan Analisis Efek Nomor Prioritas Risiko Pemeliharaan Flanned 

 

ABSTRACK 

PT. Socfindo is an industry that is engaged in the processing of Fresh Palm Fruit 

Bunches into crude palm oil or CPO (Crude Palm Oil). the day in the morning, therefore it is 

necessary to identify the presence of machine components that are prone to damage (critical 

components) and special actions are needed to take special actions against critical parts on the 

machine, by practicing the Predictive Maintenance Program or prevention. Simulation 

techniques, often known as Monte Carlo simulations, estimate reliability using random 

sampling of scenarios. Failure mode and effect analysis (FMEA) is defined as a process used to 

determine the actions that should be taken to ensure that each physical item or system can run 

properly according to the intended use by the user. Based on the information obtained, the RPN 

value of the Rubber Coupling Bush is 18, the RPN value of the Worm Screw is 126, the RPN 

value of the Press Cage is 72, the Adjusting Cone RPN value is 108, the Tie Rod Nut RPN value 

is 15, the Drive Shaft RPN value is 168, the Bearing RPN value is 12, the Motor Base RPN 

value is 15. 

Keywords: Failure Mode Efect Analysis Risk Priority Number Flanned Maintenance. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Peningkatan kinerja sebuah mesin di industri yang bergerak di bidang 

pengolahan kelapa sawit sangat penting dalam megoptimalkan kegiatan produksi 

untuk mencapai hasil akhir yang baik sehingga dapat meningkatkan produktivitas 

perusahaan. Upaya peningkatan kinerja mesin tentunya harus diikuti dengan 

perawatan yang baik pula, sehingga mesin yang sedang dalam proses produksi 

tidak mengalami kegagalan atau kerusakan yang berdampak pada hasil produk 

akhir. Kinerja mesin yang baik adalah mesin yang bisa bekerja secara optimal 

dimana mesin mampu bekerja sesuai dengan rencana yang ditentukan sehingga 

target yang ingin dicapai perusahaan maksimal. 

Mesin Screw Press adalah mesin yang memiliki pengaruh paling penting 

dalam industri pengolahan minyak kelapa sawit kasar (Crude Palm Oil), mesin 

yang memiliki fungsi kerja yang baik adalah mesin yang mampu melakukan 

pengempaan (Pressing) dengan tekanan hidrolik yang berkisar antara 50-60 Bar 

(Hasballah dan Siahaan, 2018). Sebaliknya, jika mesin mengalami hambatan yang 

diakibatkan oleh kerusakan atau kegagalan pada mesin, maka proses pengempaan 

untuk menghasilkan CPO (Crude Palm Oil) akan sedikit dan proses pemisahan 

antara  fibre dan cangkang tidak akan maksimal. 

PT.Socfindo Indonesia adalah perusahaan yang bergerak di bidang 

Pengolahan Tandan Buah Segar Kelapa Sawit menjadi minyak sawit mentah atau 

CPO (Crude Palm Oil), Kernel dan Cangkang. Pabrik kelapa sawit (PKS) ini
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memiliki kapasitas produksi 30 ton/jam dimana bahan baku diperoleh dari  

kebunnya sendiri. Pengolahan buah kelapa sawit menjadi minyak kasar  (Crude 

Palm Oil), inti sawit (Palm Kernel Oil) dan Cangkang terdiri dari beberapa proses 

pengolahan seperti: penimbangan, perebusan, penebahan, pelumatan, 

pengempaan, pemurnian, dan pengutipan inti. Dalam proses pengempaan, pabrik 

ini memiliki 3 mesin Screw Press dimana fungsi dari. 

Mesin ini adalah melakukan proses pengempaan (Pressing) bubur buah 

yang sudah di lumatkan oleh mesin Digester. Namun, proses pengempaan 

(Pressing) sering terjadi permasalahan yang menyebabkan mesin tidak dapat 

bekerja dengan optimal. Permasalahan yang terjadi di stasiun Pengepresan pada 

mesin Screw Press 2 adalah beberapa komponen mesin Screw Press yang 

mengalami kerusakan. Kerusakan komponen mesin Screw Press Nomor 2 yang 

terjadi selama survei lapangan pada Tanggal 02 Juni 2021 sampai dengan 01 Juli 

2021 dapat dilihat pada Tabel 1.1. 

Tabel 1.1. Kerusakan komponen Mesin Screw Press Nomor 2 

No Komponen Mesin Screw Press 

1 Rubber Coupling Bush 

2 Worm Screw 

3 Press Cage 

4 Adjusting Cone 

5 Tie Rod Nut 

6 Drive Shaft 

7 Bearing 

8 Motor Base 

Sumber : PT.Socfindo Indonesia 
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Konsep yang baik dalam perawatan mesin harus diikuti dengan metode 

menganalisa penyebab penurunan performa mesin yang baik pula. Diantara 

beberapa metode yang dapat digunakan untuk mengurangi permasalahan yang 

terjadi pada proses produksi, salah satu adalah metode Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA). 

Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) adalah metode analisis 

keandalan yang dilakukan untuk mengidentifikasi kegagalan atau kerusakan yang 

dapat mempengaruhi fungsi sistem dan akan memberikan prioritas tindakan yang 

akan ditetapkan. Menurut McDermott, dkk (2009)  

Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) merupakan metode sistematis 

yang dapat mengindentifikasi masalah produk dan proses sebelum terjadi. FMEA 

lebih fokus pada mencegah kecacatan, meningkatakan kemanan dan 

meningkatkan kepuasan pelanggan. Idealnya, FMEA diterapkan pada tahap desain 

produk atau pada pengembangan proses. 

Menurut Stamatis (1995) Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)  

adalah metodologi yang digunakan untuk mengevaluasi keggalan atau kerusakan 

terjadi dalam sebuah sistem (System), desain (Design), proses (Process), atau 

pelayanan (service). Identifikasi kegagalan yang dilakukan dengan cara pemberian 

nilai (Score) masing-masing moda kegagalan yang terjadi berdasarkan tingkat 

occurrence (kejadian), severity (keparahan), dan detection (deteksi). 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas dapat diambil rumusan masalah mengenai 
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komponen yang ada di mesin Screw Press yaitu pada part Worm Screw. 

1. Bagaimana cara untuk mengetahui kerusakan yang terjadi pada Worm    

Screw. 

2. Bagaimana cara mengurangi masalah yang terjadi pada Screw Press 2 

1.3 Batasan masalah 

Adapun yang menjadi batasan masalah pada laporan ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Kerja praktik ini dilakukan di departemen maintenance. 

2. Permasalahan yang diteliti yaitu kerusakan pada komponen  

mesin screw press 

3. Permasalahan biaya tidak dibahas dalam laporan ini 

1.4 Tujuan 

    Adapun tujuan umum dari magang ini adalah: Untuk memenuhi syarat dari 

kurikulum kampus merdeka – merdeka Belajar pada program Studi Teknik 

Mesin Fakultas Teknik Universitas Teuku Umar. Sedangkan tujuan khusus dari 

magang  ini : 

1. Mengetahui Proses Produksi PT.Socfindo 

2. Mengetahui Proses Maintenance pada PT. Socfindo 

3. Mengetahui fonemana yang terjadi terhadap Screw Press terutama 

pada Part Worm Screw 

4. Mengetahui bagaimana cara mengurangi permasalahan pada Screw 

Press 



5  

 

 

 

1.5 Mamfaat penelitian 

 Mamfaat yang dapat diperoleh dari analisa ini yaitu : 

1. Merupakan salah satu sumbangan pemikiran yang nantinya yang dapat 

berguna dalam penanganan screw press 

2. Dapat membuktikan kajian ilmiah dalam keterkaitan dalam dunia 

industri 

3. Dapat mengetahui keausan yang dialami oleh screw press 

1.6 Waktu dan tempat pelaksanaan 

   Adapun waktu dan pelaksanaan Magang Kampus Merdeka ini dilakukan di: 

Nama : PT. Socfindo Seunagan  

Alamat :Puwodadi, Kec. Kuala Pesisir, Kabupaten Nagan Raya, Aceh 

23681  

Bagian Penempatan : Maintenance  

Waktu Pelaksanaan : 03 September 2021 s/d 26 Januari 2022. 

1.7 Sistematika Penulisan 

 Penulisan penelitian ini ditulis berdasarkan kaidah penulisan ilmiah sesuai 

dengan sistematika seperti berikut : 

BAB 1 PENDAHULUAN 

Bab ini berisi tentang deskripsi pendahuluan kegiatan penelitian, mengenai 

latar belakang permasalahan, perumusan masalah, tujuan yang ingin dicapai, 

manfaat penelitian serta sistematika penulisan. 

 



6  

 

 

BAB II LANDASAN TEORI   

Pada bab ini diuraikan tentang teori-teori dari referensi buku maupun 

jurnal serta hasil penelitian terdahulu berkaitan dengan masalah penelitian 

yang digunakan sebagai acuan penyelesaian masalah. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Berisi tentang uraian kerangka dan alur penelitian, objek penelitian yang 

akan diteliti dan juga metode yang digunakan dalam penelitian. 

BAB IV PENGOLAHAN DATA DAN HASIL PENELITIAN  

Berisi tentang data yang diperoleh selama penelitian dan bagaimana 

menganalisa data tersebut. Hasil pengolahan data ditampilkan baik dalam 

bentuk gambar, tabel maupun  

grafik. Yang dimaksud dengan pengolahan data juga termasuk analisis 

yang dilakukan terhadap hasil yang diperoleh dan perancangan dari alat 

bantu kerja (ABK) yang diusulkan. Pada sub bab ini merupakan acuan 

untuk pembahasan hasil yang akan ditulis pada bab V. 

 

BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN  

Berisi tentang pembahasan hasil dari pengolahan data yang telah dilakukan 

dalam penelitian. Kesesuaian hasil dengan tujuan penelitian sehingga 

menghasilkan sebuah rekomendasi.  

 

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN  

Berisi tentang kesimpulan terhadap analisis yang dibuat dan rekomendasi 

atau saran- saran atas hasil yang dicapai dalam permasalahan yang 
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ditemukan selama penelitian, sehingga perlu dilakukan rekomendasi untuk 

dikaji pada penelitian selanjutnya.  

DAFTAR PUSTAKA  

LAMPIRAN 
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BAB 2 

LANDASAN TEORI 

2.1 Penelitian Terdahulu 

 Menurut penelitian (Oksya Hikmawan, Marisa Naufa , Endang Arvina 

Tarigan, 2020 ) Pada pabrik kelapa sawit, umumnya digunakan screw press 

sebagai alat pengempaan untuk memisahkan minyak dari daging buah. Salah satu 

hal yang dapat mengurangi produktivitas pengolahan kelapa sawit adalah 

kehilangan minyak (losses) yang terikut dalam ampas press adalah tekanan pada 

screw press yang kurang optimal, sehingga proses pengempaan ampas press tidak 

maksimal. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh tekanan 

screw press terhadap kehilangan minyak dalam ampas press, pengaruh tekanan 

terhadap kadar biji pecah dan untuk mengetahui tekanan screw press yang paling 

sesuai digunakan agar dapat memenuhi standart mutu kehilangan minyak dan 

jumlah biji pecah dalam ampas press. 

 Menurut penelitian (T Hasballah, Enzo W.B Siahaan, ST,. MT, 2018) 

Salah satu alat yang digunakan dalam sistem pengepresan adalah screw press yang 

berguna untuk memisahkan minyak dari daging buah. Pada proses ini buah masuk 

dan di gilir dengan poros berulir atau worm screw press yang membawa dan 

menekan massa buah yang dimasukkan ke dalam sangkar press` disisi lain 

terdapat sitem hidrolik yang berbentuk kerucut yang berfungsi untuk 

mempersempit keluar masuknya massa buah. Hal ini mengakibatkan buah di 

tekan dan di tekan sehingga keluar minyak dari daging buah. Menurut penelitian 

(T Hasballah, Enzo W.B Siahaan, ST,. MT, 2018) 
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2.2 Pengertian Perawatan (Maintenance) 

Perawatan adalah suatu pekerjaan rutin dimana pekerjaan yang harus 

dilakukan berulang-ulang untuk merawat sarana dan prasarana yang dimiliki 

oleh pabrik agar tetap dapat digunakan dalam keadaan optimal tanpa mengalami 

kendala, dapat digunakan dengan efiensi dan kapasitas yang sesuai. Sarana dan 

prasarana yang dimaksud adalah mesin produksi, tanah, peralatan gedung dan 

lain-lain. Beberapa kegiatan yang mencakup sebagai kegiatan perawatan yaitu 

pemeliharaan (Service), Reparasi (Repair) dan pergantian. Kegiataan 

pemeliharan (Service) bukanlah suatu pekerjaan yang dapat diabaikan karena 

kegiatan ini merupakan pekerjaan dalam mengatur keindahan, kerapian dan 

kebersihan. Kegiatan reparasi juga salah satu kegiatan perawatan dimana 

kegiatan ini adalah merupakan proses perbaikan, mengatur bagian-bagian yang 

rusak dengan tujuan agar sarana dan prasarana yang digunakan tetap dalam 

keadaan semula dan efisiensi dan kapasitas tetap dalam keadaan semula. 

Aktivitas reparasi merupakan perkerjaan yang ringan sehingga dapat 

menghindari kerugian karena tidak mengganggu kelancaran proses produksi 

(Santoso, 2010). 

Perawatan merupakan fungsi dalam memantau dan memelihara sarana 

prasarana, fasilitas dan peralatan kerja dengan mengatur, merancang, menangani 

dan memeriksa pekerjaan untuk memastikan unit tetap berfungsi dengan baik 

selama waktu operasi (Uptime) dan meminimalkan waktu berhenti (Downtime) 

yang disebabkan oleh kerusakan ataupun perbaikan yang sedang dilakukan 

(Manzini, 2010). Secara umum perawatan dibedakan menjadi dua jenis, yaitu 
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preventiv   maintenance dengan tujuan mencegah kerusakan lebih awal sehingga 

meminimalisir kerusakan yang lebih kritis yang berakibat munculnya berbagai 

kerugian yang tidak diharapkan. Corrective maintenance merupakan perawatan 

setelah terjadinya kerusakan sehingga peralatan dapat digunakan kembali dengan 

umur baru. Dampak yang terjadi akibat ketidakteraturan dalam 

perawatan 

diantaranya tidak tercapainya target produksi, kehilangan waktu produksi, biaya 

perbaikan yang tinggi hingga tingkat produktivitas karyawan yang rendah 

(Siregar dan Munthe, 2019). 

Perawatan (maintenance) adalah suatu kegiatan untuk merawat atau 

menjaga fasilitas/peralatan perusahaan dan mengadakan perbaikan atau 

penyesuaian dan penggantian yang diperlukan agar terdapat suatu keadaan 

produksi yang memuaskan sesuai dengan apa yang direncanakan (Assauri, 

2008). 

diantaranya tidak tercapainya target produksi, kehilangan waktu produksi, biaya 

perbaikan yang tinggi hingga tingkat produktivitas karyawan yang rendah 

(Siregar dan Munthe, 2019). 

Perawatan (maintenance) adalah suatu kegiatan untuk merawat atau 

menjaga fasilitas/peralatan perusahaan dan mengadakan perbaikan atau 

penyesuaian dan penggantian yang diperlukan agar terdapat suatu keadaan 

produksi yang memuaskan sesuai dengan apa yang direncanakan (Assauri, 

2008). 
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2.1.1 Tujuan Perawatan (Maintenance) 

Menurut Corder (1992) tujuan utama yang hendak dicapai dari adanya 

kegiatan maintenance ini adalah sebagai berikut antara lain : 

1. Untuk memperpanjang usia kegunaan aset (yaitu setiap bagian dari 

suatu tempat kerja, bangunan dan isinya). Hal ini paling penting di 

negara berkembang karena kurangnya sumber daya modal untuk 

pergantian. 

2. Untuk menjamin ketersediaan optimum peralatan yang dipasang 

untuk produksi atau jasa dan mendapatkan laba investasi (return on 

investment) maksimum yang mungkin. 

3. Untuk menjamin kesiapan operasional dari seluruh peralatan yang 

diperlukan dalam keadaan darurat setiap waktu, misalnya unit 

cadangan, unit pemadam kebakaran dan penyelamat, dan sebagainya. 

4. Untuk menjamin keselamatan orang yang menggunakan sarana 

tersebut. Sedangkan tujuan dari kegiatan maintenance menurut 

Assauri (2008) 

adalah : 

1. Agar kemampuan produksi dapat memenuhi kebutuhan-

kebutuhan sesuai dengan produksi. 

2. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi apa 

yang dibutuhkan oleh produksi itu sendiri dan kegiatan produksi 

yang tidak terganggu. 

3. Untuk membantu mengurangi pemakaian dan penyimpangan 



12  

 

 

diluar batas ditentukan sesuai dengan kebijaksanaan perusahaan. 

4. Untuk mencapai tingkat biaya perusahaan serendah mungkin, 

dengan melaksanakan kegiatan maintenance secara efektif dan 

efisien keseluruhannya. 

5. Menghindari kegiatan maintenance yang dapat membahayakan 

keselamatan para pekerja. 

6. Mengadakan suatu kerja sama yang erat dengan fungsi utama 

dalam rangka untuk mencapai tujuan utama perusahaan, yaitu 

tingkat keuntungan atau return on invesment yang sebaik mungkin 

dan total biaya yang terendah. 

2.1.2 Pengklasifikasian Perawatan (Maintenance) 

Menurut Corder (1992) Kegiatan perawatan (Maintenance) yang 

dilakukan terhadap mesin dan peralatan perusahaan di dalam perusahaan 

memerlukan suatu metode dan prosedur yang tepat. Oleh sebab itu manajemen 

perawatan haruslah dapat membuat dan menyusun suatu program dan 

perencanaan perawatan yang efektif. Sehingga dapat menjamin pelaksanaan 

kegiatan operasional berjalan dengan baik. Kegiatan perawatan yang dilakukan 

di dalam perusahaan-perusahaan industri dapat dibedakan secara umum atas dua 

macam, yaitu : 

1. Pemeliharaan tak terencana (unplanned maintenance) 

2. Pemeliharaan terencana (planned maintenance) 

Klasifikasi dari pendekatan sistem perawatan tersebut dapat dilihat pada    

Gambar 2.1 
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Gambar 2.1 Klasifikasi Perawatan 

(Sumber: Corder, 1992) 

Menurut Corder (1992) di dalam strategi perawatan terdapat bentuk- 

bentuk perawatan yang dapat diuraikan sebagai berikut adalah: 

1. Unplanned maintenance (Perawatan Tidak Terencana) Adalah perawatan 

yang dilakukan karena adannya indikasi/petunjuk mengenai tahap kegiatan 

proses produksi yang tiba-tiba memberikan hal yang tidak layak. Perawatan 

ini terdiri dari emergency maintenance (perawatan darurat) yang 

merupakan kegiatan perawatan mesin yang memerlukan penanggulangan 

yang bersifat darurat agar tidak menimbulkan akibat yang            lebih parah. 

Corrective maintenance merupakan perawatan yang dilaksanakan 

ketika terjadinya kerusakan atau kelainan pada mesin, peralatan dan 

fasilitas. 

2. Planned maintenance (Perencanaan Terencana) Adalah perawatan yang 

terorganisir dan dilakukan dengan perencanaan ke masa depan, 

pengendalian dan pencatatan yang sesuai dengan apa yang sudah 

direncanakan sebelumnya. Kegiatan ini terdiri dari : 
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Preventive maintenance adalah kegiatan perawatan dilakukan untuk 

mencegah kerusakan yang ditimbulkan tanpa terduga sehingga dapat 

mempengaruhi proses produksi. Selanjutnya preventive maintenance 

dibagi lagi menjad: 

a. Running Maintenance (Perawatan Berjalan) yaitu kegiatan perawatan 

yang dilakukan pada waktu proses produksi sedang berjalan. 

b. Shut down Maintenance (Perawatan Waktu Istirahat) yaitu kegiatan 

perawatan dilakukan pada waktu proses produksi sedang dihentikan. 

Menurut Assauri (2008) menyebutkan bahwa jenis-jenis dari 

perawatan dapat diuraikan sebagai berikut: 

a. Perawatan Pencegahan (Preventive Maintenance) 

Kegiatan perawatan atau pemeliharaan yang dilakukan dengan 

tujuan mencegah timbulnya kegagalan atau kerusakan yang tidak dapat 

diprediksi (tidak terduga) dan keadaan yang dapat menyebabkan kerusakan 

pada fasilitas produksi saat digunakan. Jenis perawatan ini sangat efektif 

dalam menangani fasilitas-fasilitas produksi yang termasuk kedalam 

golongan Critical Unit. Fasilitas/peralatan yang tergolong dalam Critical 

Unit, Jika: 

1. Kerusakan yang terjadi pada fasilitas/peralatan dapat membayakan 

kesehatan dan keselematan pekerja. 

2. Kerusakan yang mempengaruhi kualitas hasil produk akhir. 

3. Kerusakan yang dapat menyebabkan seluruh proses produksi 

berhenti (macet). 
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4. Modal yang digunakan atau harga untuk fasilitas tersebut cukup 

besar atau mahal. 

b. Perawatan Korektif (Corrective/Breakdown) 

Kegiatan perawatan yang dilakukan jika fasilitas/peralatan 

telah terjadi kerusakan atau kegagalan sehingga fungsi dari 

fasilitas/peralatan tidak maksimal. Kegiatan ini dilakukan sering 

disebut dengan kegiatan reparasi (perbaikan). 

c. Perawatan Korektif 

Pekerjaan perawatan yang dilakukan untuk memperbaiki dan 

meningkatkan kondisi fasilitas/peralatan sehingga mencapai standar 

yang dapat diterima. perbaikan dapat dilakukan peningkatan-

peningkatan sedemikian rupa, seperti melakukan perubahan atau 

modifikasi rancangan agar peralatan menjadi lebih baik. Jenis 

perawatan ini bersifat menunggu terjadinya kegagalan/kerusakan 

terlebih dahulu, baru setelah itu dilakukan perbaikan atau reparasi. 

 

2.3 Mesin Screw Press 

Mesin Screw Press merupakan alat yang digunakan untuk memisahkan 

minyak dengan fibre dari mesin Digester. Worm Screw (Kempa Ulir) yang 

terdapat pada mesin merupakan komponen utama pada mesin pengektraksi 

Crude Palm Oil (CPO) dari tandan buah segar. 

Mesin Screw Press merupakan alat yang sangat penting dalam pabrik 

kelapa sawit, sebab apabila Screw Press ini mengalami masalah, maka 
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pengolahan pengepressan minyak CPO jadi terganggu dan mengakibatkan hasil 

minyak CPO yang dihasilkan menjadi lebih sedikit dan pemisahan cangkang dan 

fibre tidak maksimal (Hasballah dan Siahaan, 2018). 

Salah satu faktor yang paling penting yang dapat mempengaruhi hasil 

pengepressan pada Screw Press yaitu tekanan yang diberikan pada saat 

pengpressan yaitu tekanan hidrolik sebagai penahan sebesar 50-60 Bar.  

Jadi penulis mencoba menganlisa berapa besar tekanan yang terjadi pada 

Screw Press dibandingkan dengan tekanan hidrolik yang berfungsi sebagai 

penahan tekanan Screw Press. 

Cara yang paling umum dipakai untuk mengekstraksi minyak kasar dari 

buah kelapa sawit yang telah mengalami pelumatan adalah dengan menggunakan 

pengempaan (pressing). Fungsi dari Screw Press adalah untuk memeras 

berondolan yang telah dicincang, dilumat dari Digester untuk mendapatkan 

minyak kasar. Mesin ini terdiri dari 2 batang besi campuran yang berbentuk spiral 

(screw) dengan susunan horizontal dan berputar berlawanan arah. sawit yang 

telah dilumatkan akan terdorong dan ditekan oleh cone pada sisi lainnya, 

sehingga buah sawit menjadi terperas (Mangoensoekarjo, 2003). 

 

2.4 Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) adalah sebuah metode 

evaluasi kemungkinan terjadinya sebuah kegagalan dari sebuah sistem, desain, 

proses atau servis untuk dibuat langkah penanganannya. Pada FMEA, setiap 

kemungkinan kegagalan yang terjadi dikuantifikasi untuk dibuat prioritas 
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penanganannya (Yumaida, 2011). 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) secara umum dibagi kedalam 

dua tipe yaitu Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) desain dan Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) proses. FMEA desain memfokuskan 

pengamatan pada desain produks. Sedangkan FMEA Proses memfokuskan 

pengamatan pada proses produksi (Puspitasari dan Martanto, 2014) 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) disusun berdasarkan fungsi 

komponen yang kemudian dapat ditentukan berbagai penyebab kegagalan yang 

menimbulkan kegagalan serta dampak yang diakibatkan dari kegagalan tersebut. 

Kemudian menentukan urutan nilai RPN (Risk Priority Number) dari yang 

tertinggi hingga yang paling rendah. Nilai RPN tertinggi dapat diartikan bahwa 

komponen tersebut membutuhkan penanganan yang segera (Santoso, dkk, 2021). 

FMEA merupakan suatu metode yang bertujuan untuk mengevaluasi 

desain sistem dengan mempertimbangkan bermacam-macam mode kegagalan 

dari sistem yang terdiri dari komponen-komponen dan menganalisis 

pengaruh-pengaruhnya terhadap keandalan sistem tersebut. Risk Priority Number 

(RPN) merupakan hubungan antara tiga buah variabel yaitu Severity 

(Keparahan), Occurrence (Frekuensi Kejadian), Detection (Deteksi Kegagalan) 

yang menunjukkan tingkat risiko yang mengarah pada tindakan perbaikan 

(Dyadem, 2009). 

Dalam penelitian FMEA digunakan untuk melihat risiko-risiko yang 

mungkin terjadi pada operasi perawatan dan kegiatan operasional perusahaan. 

Dalam hal ini ada tiga hal yang membantu menentukan dari gangguan antara lain: 
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DETEKSI 

(DETECTION) 

FREKUENSI 

(OCCURRANCE) 

TINGKAT KERUSAKAN 

(SEVERITY) 

FAILURE MODE AND 

EFFECT ANALYSIS 

Gambar 2.2. Skema Parameter FMEA 

1. Frekuensi (Occurrence) 

Dalam menentukan occurrence ini dapat ditentukan seberapa banyak 

gangguan yang dapat menyababkan sebuah kegagalan pada operasi perawatan 

dan kegiatan operasional pabrik. 

2. Tingkat Kerusakan (Severity) 

Dalam menentukan tingkat kerusakan (severity) ini dapat ditentukan 

seberapa serius kerusakan yang dihasilkan dengan terjadinya kegagalan proses 

dalam hal operasi perawatan dan kegiatan operasional perusahaan. 

3. Tingkat Deteksi (Detection) 

Dalam menentukan tingkat deteksi ini dapat ditentukan bagaimana 

kegagalan tersebut dapat diketahui sebelum terjadi. Tingkat deteksi juga dapat 

dipengaruhi dari banyaknya kontrol yang mengatur jalanya proses. semakin 

banyak kontrol dan prosedur yang mengatur jalannya sistem penanganan 

operasional perawatan dan kegiatan operasional pabrik maka diharapkan tingkat 

deteksi dari kegagalan dapat semakin tinggi. 

Tahapan pembuatan FMEA secara umum diuraikan sebagai berikut : 

1. Penentuan mode kegagalan (jenis, efek, penyebab dan 



19  

 

 

pengendalian) yang potensial. Efek kegagalan potensial adalah 

dampak yang ditimbulkan dari suatu kegagalan terhadap konsumen. 

4. Penentuan nilai Severity (S) 

Severity adalah peringkat yang menunjukkan tingkat keseriusan efek dari 

suatu mode kegagalan. Kriteria penentuan nilai severity pada Tabel 2.1. 

Tabel 2.1. Pentuan Nilai Severity 

Efek Kriteria Ranking 

Maximum 

severity 

Kegagalan yang terjadi pasti menimbulkan 

bahaya 10 

Exteremsverity 

Kegagalan yang terjadi kemungkinan 

menimbulkan bahaya, keselamatan kerja 

harus diperhatikan 
9 

Veryhigh 

severity 

Downtime meningkat signifikan dan 

berdampak pada finansial, Produk tidak dapat 

digunakan tapi aman, Konsumen sangat tidak 

puas 

8 

High severity 

Downtime meningkat signifikan, Performa 

produk sangat menurun, Konsumen sangat 

tidak puas 

7 

Severe 

Kelancaran produksi terganggu, Produksi 

berjalan tapi performa menurun, Konsumen 

tidak puas 
6 

Moderate 

Pengaruh terlihat melalui proses produksi 

Performa akan menurun perlahan-perlahan 

Pelanggan tidak puas 
5 

Minor 

Kelancaran produksi kemungkinan terganggu 

Konsumen menyadari pengaruh yang kecil 

pada produk 
4 

Slight 

Pengguna mungkin menyadari pengaruh pada 

produki tapi pengaruhnya sangat kecil 

(Proses dan konsumen) 

3 

Very slight 
Tidak berpengaruh pada kelancaran produksi 

Tidak berpengaruh signifikan pada produk 2 

None 
Disadari oleh operator tidak disadari oleh 

konsumen 1 

Sumber : Dyadem, 2009 
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5. Penentuan nilai Occurence (O) 

Occurrence adalah kemungkinan bahwa penyebab tersebut akan terjadi 

dan menghasilkan bentuk kegagalan selama penggunaan mesin. Kriteria 

penentuan nilai Occurence pada Tabel 2.2. 

Tabel 2.2. Pentuan Nilai Occurence 

Occurrence Kriteria Ranking 

Extremely 

unlikely 
Kegagalan sangat tidak mungkin 1 

Remote 

Likelihood 
Kemungkinan kegagalan jarang 2 

Very low 

likelihood 
Sangat sedikit kegagalan yang mungkin 3 

low likelihood Sedikit kegagalan yang mungkin 4 

Moderately low 

likelihood 
Kemungkinan gagal sedang 5 

Medium 

likelihood 

Kemungkinan kegagalan yang cukup tinggi 
6 

Moderately 

High likelihood 

Tingginya Kemungkinan angka kegagalan 
7 

High 

Likelihood 

Kemungkinan angka kegagalan sangat 

Tinggi 
8 

Very High 

likelihood 
Kegagalan mungkin 9 

Extremely 

unlikely 
Kegagalan hampir pasti 10 

Sumber : Dyadem, 2009. 

6. Penentuan nilai Detection (D) 

Penentuan tingkat Detection yaitu dengan menentukan pengendalian pada 

proses yang akan mendeteksi secara jelas (spesifik) penyebab kegagalan atau 

kerusakan. Detection adalah pengukuran terhadap kemampuan mengendalikan 

atau mengontrol kegagalan yang dapat terjadi. Kriteria penentuan nilai Detection 
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ditunjukkan pada Tabel 2.3. 

Tabel 2.3. Pentuan Nilai Detection 

 

Detection 

 

Kriteria Ranking 

Extremely 

likely 

Kontrol akan diperlukan untuk menyadari 

Defect 

1 

Veryhigh 

likelihood 

Kontrol sangat diperlukan untuk mendeteksi 

Failure 

2 

High 

likelihood 

Kontrol memiliki efektivitas tinggi untuk 

Mendeteksi 

3 

Moderately 

high likelihood 

Kontrol memliki ekeftivitas agak tinggi untuk 

Mendeteksi 

4 

Medium 

likelihood 

Kontrol memliki ekeftivitas sedang untuk 

Mendeteksi 

5 

Moderately low 

likelihood 

Kontrol memliki   ekeftivitas agak   rendah 

untuk mendeteksi 

6 

Low likelihood Kemungkinan terdeteksi rendah 7 

Very low 

likelihood 

Kemungkinan terdeteksi sangat rendah 8 

Remote 

likelihood 

Kontrol memiliki pengaruh yang kecil untuk 

mendeteksi defect 

9 

Extremely 

unlikely 

Kontrol tidak akan dapat mendeteksi defect 10 

Sumber : Dyadem, 2009. 

 

7. Penentuan nilai Risk Priority Number (RPN) 

Risk Priority Number adalah suatu bentuk nilai yang akan menunjukkan 

prioritas yang harus dilakukan improvement/perbaikan dari suatu sistem supaya 

tidak terjadi kegagalan. Adapun nilai RPN diperoleh dengan rumus sebagai 

berikut. 

RPN = Severity x Occurrence Detection (1) 
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Keterangan:  

Severity : Penyebab Potensi kegagalan yang diambil dari data 

wawancara 

Occurrence : Efek yang ditimbulkan oleh kegagalan yang diambil dari data      

wawancara 

Detection : Pengendalian Kegagalan yang diambil dari data wawancara 

 

8. Menentukan tindakan untuk meminimumkan resiko kegagalan. 
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BAB 3 

METODELOGI PENELITIAN 

 

3.1 METODE PENELITIAN 

Menjelaskan langkah-langkah yang akan disusun dalam menganalisa 

komponen. Mesin screw press menggunakan metode failure mode and effect 

analysis (FMEA) dalam penelitian ini dapat diketahui beberapa cara berikut: 

1. Kriteria severity, occurence dan detection. 

Menjelaskan tingkatan kejadian gangguan berdasarkan kriteria severity,  

occurrence dan detection. masing-masing kriteria terdapat 1 sampai dengan 10 

peringkat  

2. Tabel worksheet FMEA. 

Membuat tabel worksheet FMEA untuk mesin screw press 

berdasarkan referensi manual failure mode and effects analysis dari 

automotive industry action group  

3. Identifikasi potential failure mode (potensi mode kegagalan). 

Mengidentifikasi potensi mode/bentuk kegagalan yang terjadi pada 

instrument mesin screw press di lapangan 

4. Identifikasi potential effect of failure (potensi efek kegagalan). 

Mengidentifikasi potensi efek atau akibat kegagalan yang dapat 

ditimbulkan pada mesin screw press di lapangan . 
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5. Peringkat saverity (keparahan).  

Memberikan perangkingan atau peringat berdasarkan mode dan efek 

kegagalan yang terjadi dilapangan berdasarkan kriteria severity. 

6. Identifikasi potential causes of failure (potensi penyebab kegagalan). 

Identifikasi potensi penyebab kegagalan kompresor udara berdasarkan 

kejadian dilapangan  

3.2 Objek Penelitian 

Menjelaskan nilai ketersediaan terendah pada komponen mesin screw 

press di PT. Socfindo seunagan dan perbandingan target standar dari 

perusahaan. berikutnya dilakukan identifikasi penyebab kegagalan yaitu 

menggunakan tabel FMEA yang mana dilakukan berdasarkan data fungsi dari 

masing-masing komponen serta laporan histori perawatan yang pernah 

dilakukan, kemudian baru ditentukan penyebab kegagalan serta efek atau 

dampak (failure effect) yang ditimbulkan dari kegagalan fungsi.. Dalam 

menentukan interval perawatan yang optimal pada tiap komponen. Maka 

diperlukan parameter distribusi selang waktu kerusakan yang sesuai dari tiap 

komponen atau equipment pada unit screw press. Data yang diambil dalam 

penelitian ini dimulai pada bulan 2 juni 2021 sampai 1 Juli 2021. Data yang 

diambil terdiri dari 2 bagian yaitu :  

A. Untuk data primer terdiri dari : 

1. Jumlah waktu operasi dari unit pembangkit. 

2. Kerusakan mesin dan waktu yang dibutuhkan untuk memperbaikinya. 

B. Untuk data sekunder terdiri dari : 
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Prosedur perawatan yang dilakukan dan prosedur dari set-up mesin. 

Data waktu pergantian komponen mesin dan lama waktu untuk 

pelaksanaannya dapat dilihat pada tabel berikut ini : 

3.3 PENGERTIAN SCREW PRESS 

Screw press adalah alat untuk memisahkan minyak kasar crude oil dari 

serat- serat dalam daging buah. Alat ini dilengkapi sebuah silinder press terdapat 

dua buah ulir screw yang berputar berlawanan arah. Tekanan screw diatur oleh 

dua buah kones berada pada bagian ujung pengepressan, yang dapat digerakkan 

maju mundur secara hidrolik. Massa yang keluar dari adukan masuk ke main 

screw untuk di kempa lebih lanjut. Minyak yang keluar dari lobang silinder press 

ditampung pada talang minyak oil gutter. 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 : screw press 

(sumber : PT.Socfido Seunagan) 
 

3.4 Cara Kerja Alat 

Pada intinya screw press akan memproses biji inti kelapa sawit yang telah 

melalui pre-proses atau proses pembersihan. Mesin ini akan memisahkan minyak 

dari digester dan mengepressnya untuk menghasilkan minyak kelapa sawit jenis 

crude palm oil (CPO) dan inti sawit (kernel). Mesin ini bekerja dengan cara 

memeras cincangan atau cacahan sawit untuk mendapatkan minyak sawit kotor 
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atau kasar. Screw press memiliki beberapa bagian inti, yaitu double screw, press 

silinder, casing, gearbox, dan hydraulic double cone. Setiap bagian memiliki 

fungsi masing – masing mulai dari menentukan jumlah sawit, menopang, hingga 

mengepres cacahan sawit sehingga orang juga menyebut alat ini sebagai screw 

press palm oil.  

Kapasitas mesin screw press ini didesain untuk mengolah kurang lebih 12 

ton kelapa sawit dalam satu jam. Berdasarkan screw press design calculations ada 

beberapa hal yang harus sangat diperhatikan agar hasil produksi jadi lebih 

maksimal. Misalnya, masa tandan kelapa sawit yang awalnya dimasukkan akan 

berkurang massanya karena mereka akan menjadi tandan kelapa sawit kosong 

setelah melalui proses perebusan dan pembersihan. 

 Selanjutnya, Anda harus memastikan untuk memenuhi mesin hingga batas 

maksimal agar minyak yang dihasilkan memiliki kualitas yang lebih tinggi dan 

juga bersih. Jika kita memasukkan sejumlah kelapa sawit sampai batas maksimal, 

akan ada ruang kosong di dalam mesin sehingga proses press tidak akan 

maksimal. Akan ada banyak kelapa sawit yang hancur sebelum proses press 

selesai sehingga minyak yang dihasilkan pun jadi kurang berkualitas. 

3.5 Kapasitas 

Nama Alat : Screw Pess 

Type  : Model Spist 

Kapasitas Alat : 30 KW 10.5 Rpm 

Berat  : SPIST-0785, 6000 Kg 

Elektromotor : 730 Rpm 
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BAB 4 

PENGOLAHAN DATA DAN HASIL PENELITIAN 

 

4.1 Pengumpulan Data Dan Pengolahan Data 

Teknik pengumpulan data yang dilakukan dengan cara: 

1. Observasi yaitu metode pengumpulan data dengan melakukan study lapangan 

(langsung) dengan mengamati objek yang diteliti untuk mendapatkan data 

relevan. 

2. Wawancara yaitu menanyakan beberapa pertanyaan terhadap karyawan 

perusahan dengan tujuan untuk mendapatkan data yang lebih aktual dan 

akurat. 

3. Study literatur yaitu mencari beberapa teori yang pendukung baik dari buku 

dan jurnal/artikel yang berkaitan dengan permasalahan yang diamati. 

4.1.1. Data Kerusakan dan Waktu Perbaikan 

Kerusakan pada Mesin Screw Press Nomor 2 dan waktu yang diperlukan 

untuk memperbaiki komponen yang rusak ditunjukkan pada Tabel 4.1. 

Tabel 4.1. Kerusakan dan Waktu Perbaikan Mesin Screw Press 

No 
Komponen 

Yang Rusak 
Kerusakan 

Waktu 

Perbaikan 
Keterangan 

1 
Rubber 

Coupling Bush 
Keausan/terkikis 1 Jam 

Diganti dengan unit 

baru 

2 Worm Screw 
Keausan/terkikis

, Patah 96 Jam 
Diganti dengan unit 

baru 

3 Press Cage Keausan/terkikis 96 Jam 
Diperbaiki/ Tidak 

langsung diganti 



28  

 

 

4 Adjusting Cone Patah 24 Jam 
Diganti dengan unit 

baru 

5 Tie Rod Nut 
Keausan/terkikis

, Longgar 1 Jam 
Diganti dengan unit 

baru 

6 Drive Shaft Patah, Keausan 96 Jam 
Diganti dengan unit 

baru 

 

7  

Bearing 

Keausan/terkikis 

tidak dapat 

berputar secara 

maksimal 

 

3 Jam 

Diganti dengan unit 

baru 

8 Motor Base 
Motoran Hangus, V- 

Belt putus/Kendor 4 Jam 
Diperbaiki/ Tidak 

langsung diganti 

Sumber : , PT.Socfindo Indonesia 

4.1.2. Data Kerusakan Mesin Screw Press 

Mesin Screw Press Terjadi Downtime pada Tanggal 01 Juni 02 Juli 2021, 

Spesifikasi mesin : model Spist, 30 KW 10.5 Rpm, SPIST-0785, 6000 Kg, 2016, 

Malaysia, maka kerusakan yang terjadi pada komponen mesin Screw Press 

ditunjukkan pada Tabel 4.2. 

Tabel 4.2. Data Komponen dan Kerusakan Mesin Screw Press 

No 
Komponen Part Mesin 

Screw Press 
Kerusakan 

1 Rubber Coupling Bush Keausan/terkikis 

2 Worm Screw Keausan/terkikis, Patah 

3 Press Cage Keausan/terkikis 

4 Adjusting Cone Patah 

5 Tie Rod Nut Keausan/terkikis, Longgar 

6 Drive Shaft Patah, Keausan 

7 Bearing 
Keausan/terkikis tidak dapat berputar 

secara maksimal 

8 Motor Base Motoran Hangus, V-Belt putus/Kendor 

Sumber : , PT.Socfindo Indonesia 
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4.2. Hasil Penelitian 

4.2.1. Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 

Langkah-langkah yang dilakukan dalam Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA) adalah: 

1. Penentuan jenis kegagalan potensial pada mesin 

2. Identifikasi penyebab potensi kegagalan yang terjadi 

3. Penentuan efek yang ditimbulkan oleh kegagalan 

4. Identifikasi pengendalian kegagalan 

5. Pemberian nilai Severity (S), Ocurance (O), Detection (D) 

6. Menghitung faktor penyebab produk cacat dengan Risk Pirority 

Number (RPN) terbesar sebagai faktor yang merupakan prioritas untuk 

perbaikan. 

4.2.2 Penentuan Jenis Kegagalan Potensial 

Jenis kegagalan potensial pengepresan sawit pada mesin berpengaruh 

pada kegagalan komponen mesin. Komponen yang berpengaruh akibat 

kegagalan mesin Screw Press pada Tabel 4.3. 
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Tabel 4.3. Jenis Kegagalan Potensial 

No 
Komponen/Part Mesin 

Screw Press 
Kegagalan Potensial 

1 Rubber Coupling Bush Keausan/terkikis 

2 Worm Screw Keausan/terkikis, Patah 

3 Press Cage Keausan/terkikis 

4 Adjusting Cone Patah 

5 Tie Rod Nut Keausan/terkikis, Longgar 

6 Drive Shaft Patah, Keausan 

7 Bearing 
Keausan/terkikis tidak dapat berputar secara 

maksimal 

8 Motor Base Motoran Hangus, V-Belt putus/kendor 

Sumber : , PT.Socfindo Indonesia 

Jenis Penyebab kegagalan potensial pada Mesin Screw Press pada Tabel 4.4. 

Tabel 4.4. Identifikasi Penyebab Potensi Kegagalan 

No Komponen/Part Mesin Screw Press Identifikasi Penyebab Potensi         Kegagalan 

1 Rubber Coupling Bush Efek putaran pada Tie Rod 

2 Worm Screw Overload Fibre saat Pressing 

3 Press Cage Efek putaran pada screw 

4 Adjusting Cone Akibat penekanan yang terlalu kuat 

5 Tie Rod Nut Getaran saat melakukan pengepressan 

6 Drive Shaft Tekanan Pressing 

7 Bearing Usia Bearing dan beban terlalu besar 

8 Motor Base 
Akibat overload, V-Belt Rapuh akibat 

Kepanasan 

Sumber : , PT.Socfindo Indonesia 

4.2.3 Penentuan Efek Kegagalan 

Penentuan efek yang ditimbulkan oleh kegagalan pada Mesin Screw Press 

yang dapat dilihat pada Tabel 4.
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Tabel 4.5. Penentuan Efek Kegagalan 

 

No 
Komponen/Part Mesin 

Screw Press 

 

Penentuan Efek Kegagalan 

1 Rubber Coupling Bush 
Tidak bisa menahan Tie Rod saat 

melakukan pengepresan 

2 Worm Screw 
Tidak bisa memutar sehingga 

pengepresan tidak bisa dilakukan 

3 Press Cage Menurun performa pengepresan 

4 Adjusting Cone 
Tidak dapat   menekan/mendorong 

fibre sehingga tidak dapat di press 

5 Tie Rod Nut Tidak bisa menahan Worm Screw 

6 Drive Shaft 
Tidak bisa memutar sehingga tidak 

bisa pengepresan 

7 Bearing 
Tidak bisa memutar sehingga 

pengepresan tidak bisa dilakukan 

8 Motor Base Mesin mati, tidak bisa pengepresan 

Sumber : , PT.Socfindo Indonesia 

4.2.4 Identifikasi Pengendalian Kegagalan 

Kontrol yang dapat dilakukan untuk mencegah terjadinya kegagalan 

berdasarkan faktor penyebab kegagalan pada Mesin Screw Press yang dapat 

dilihat pada Tabel 4.6. 

Tabel 4.6. Identifikasi Pengendalian Kegagalan 

 

No 
Komponen/Part Mesin Screw 

Press 

 

Identifikasi Pengendalian Kegagalan 

1 
Rubber Coupling 

Bush 

Melakukan perawatan mesin secara berkala dan 

Memeriksa pada Rubber Coupling Bush 

2 Worm Screw Melakukan perawatan mesin secara berkala 

3 Press Cage 
Melakukan perawatan mesin secara berkala 

melihat kualitas CPO 

4 Adjusting Cone 
Melakukan perawatan mesin secara berkala 

pada Adjusting Cone 

5 Tie Rod Nut 
Melakukan perawatan mesin secara berkala 

pada Tie Rod Nut 

6 Drive Shaft 
Melakukan perawatan mesin secara berkala, 

Melihat Putaran/rotasi Pressing worm 
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7 Bearing 
Melakukan perawatan mesin secara berkala dan 

Memeriksa pada Bearing 

8 Motor Base 
Melakukan perawatan mesin secara berkala, 

Melihat Putaran/rotasi 

Sumber : , PT.Socfindo Indonesi 

4.2.5 Perhitungan Risk Priority Number (RPN) 

Risk Priority Number adalah nilai yang merepresentasikan meliputi nilai 

keparahan efek yang diakibatkan kegagalan (Severity), tingkat keseringan 

(Occurrence) dan tingkat deteksi (Detection) yang didapatkan dari wawancara dan 

brainstorming. Kriteria penentuan nilai Severity (S), Occurrence (O) dan 

Detection (D) sesuai dengan Tabel 3.1 sampai dengan Tabel 3.3 di Halaman 35 

sampai dengan Halaman 37. 

Perhitungan nilai RPN menggunakan persamaan 1 di Halaman 37. 

1. RPN Rubber Coupling Bush  

𝑅𝑃𝑁 = 2 𝑥 3 𝑥 3 = 1  

2. PN Worm Screw 

𝑅𝑃𝑁 = 6 𝑥 7 𝑥 3 = 126 

3. RPN Press Cage 

𝑅𝑃𝑁 = 6 𝑥 4 𝑥 3 = 72 

4. RPN Adjusting Cone 

𝑅𝑃𝑁 = 6 𝑥 6 𝑥 3 = 108 

5. RPN Tie Rod Nut 

𝑅𝑃𝑁 = 1 𝑥 5 𝑥 3 = 15 

6. RPN Drive Shaft 

𝑅𝑃𝑁 = 7 𝑥 8 𝑥 3 = 168 

7. RPN Bearing 

𝑅𝑃𝑁 = 1 𝑥 4 𝑥 3 = 12 

8. RPN Motor Base 

𝑅𝑃𝑁 = 1 𝑥 5 𝑥 3 = 15 



33 
 

 

 

Nilai RPN Komponen Mesin Screw Press 

180 
160 
140 
120 
100 
80 
60 
40 
20 RPN 
0 

Nilai Risk Priority Number pada Mesin Screw Press pada Tabel 4.7. 

Tabel 4.7 a. Perhitungan Risk Priority Number (RPN) 

No 
Komponen/Part Mesin 

Screw Press 
S O D RPN 

1 Rubber Coupling Bush 2 3 3 18 

2 Worm Screw 6 7 3 126 

3 Press Cage 6 4 3 72 

4 Adjusting Cone 6 6 3 108 

 

Tabel 4.7 b. Perhitungan Risk Priority Number (RPN) 

No 
Komponen/Part Mesin 

Screw Press 
S O D RPN 

5 Tie Rod Nut 1 5 3 15 

6 Drive Shaft 7 8 3 168 

7 Bearing 1 4 3 12 

8 Motor Base 1 5 3 15 

 

Grafik hasil penilaian Risk Priority Number (RPN) komponen mesin 

Screw Press 

ditunjukkan pada Gambar 4.1. 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.1. Nilai RPN Komponen Mesin Screw Press 
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Berdasarkan Gambar 4.1. dapat dijelaskan nilai RPN tertinggi terjadi 

pada komponen Drive Shaft sebesar 168, sedangkan nilai RPN terendah terjadi 

pada komponen Bearing sebesar 12. Bisa diartikan nilai terbesar menjadi prioritas 

utama untuk dilakukan perbaikan. 
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BAB 5 

ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

5.1 Hasil Analisis 

1. Penilaian berdasarkan Severity, Occurence dan Detection diperoleh dari 

sebagai berikut : 

a. Nilai Ranking Severity 7 (Downtime meningkat signifikan, performa 

produk sangat menurun, konsumen sangat tidak puas) terdapat pada 

komponen Drive Shaft, 

b. Nilai Ranking Severity 6 (Kelancaran produksi terganggu, produksi 

berjalan tapi performa menurun, konsumen tidak puas) terdapat pada 

komponen Worm Screw, Press Cage dan Adjusting Cone, 

c. Nilai Ranking Severity 2 (Tidak berpengaruh pada kelancaran 

produksi, tidak berpengaruh signifikan pada pada produk) terdapat 

pada komponen Rubber Coupling Bush 

d. Nilai Ranking Severity 1 (Disadari oleh operator, tidak disadari oleh 

konsumen) terdapat pada komponen Tie Rod Nut, Bearing dan Motor 

Base. 

e. Nilai Occurrence 8 (Kemungkinan angka kegagalan sangat tinggi) 

didapatkan pada komponen Drive Shaft, 

f. Nilai Occurrence 7 (Tingginya Kemungkinan angka kegagalan) 

terdapat pada komponen Worm Screw, 

g. Nilai Occurrence 6 (Kemungkinan kegagalan yang cukup tinggi) 

terdapat pada komponen Adjusting Cone, 
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h. Nilai Occurrence 5 dan 4 (Kemungkinan gagal sedang, Sedikit 

kegagalan yang mungkin) terdapat pada komponen Tie Rod Nut, 

Motor Base dan pada Press cage. 

i. Nilai Detection pada setiap komponen/part nilai Ranking Detection 3 

(Kontrol memiliki efektivitas tinggi untuk mendeteksi). 

5.2 Pembahasan  

Mengimplementasi pengukuran resiko tinggi diperoleh RPN untuk 

Rekomendasi dari tindakan perbaikan maka tingkat paling tinggi untuk 

diprioritaskan perbaikannya terdapat pada Drive Shaft dengan nilai RPN 168 dan 

maka tingkat rendah terdapat pada Bearing dengan nilai RPN 12, dengan 

demikian perusahaan diharapkan melakukan pengawasan yang ketat pada mesin 

Screw Press Nomor 2. 
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Tabel 5.1. Hail Rekapitulasi Penilaian Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

 

No 

Komponen Mesin 

Screw 

Press 

Jenis 

Kegagalan 

Potensial 

Penyebab Kegagalan 

Potensial 

Penentuan Efek yang 

ditimbulkan oleh 

Kegagalan 

Identifikasi  

kengendalian  

kegagalan 

 

S 

 

O 

 

D 

 

RPN 

 

1 
Rubber 

Coupling Bush 

Keausan/terkikis Efek putaran pada Tie 

Rod 

Tidak bisa menahan Tie 

Rod saat melakukan 

pengepresan 

Melakukan perawatan 

mesin secara berkala dan 

Memeriksa pada Rubber  

Coupling Bush 

 

2 

 

3 

 

3 

 

18 

 

2 
Worm Screw Keausan/terkii, 

Patah 

Overload Fibre saat 

Pressing 
Tidak bisa memutar 

sehingga pengepresan tidak 

bisa dilakukan 

Melakukan perawatan 

mesin secara berkala 

 

6 

 

7 

 

3 

 

126 

 

3 

 

Press Cage 
 

Keausan/terkikis 
Efek putaran              pada 

screw 

 

Menurun performa pengepresan 

Melakukan perawatan 

mesin secara berkala 

melihat kualitas CPO 

 

6 

 

4 

 

3 

 

72 

4 Adjusting Cone Patah Akibat penekanan 

yang terlalu 

kuat 

Tidak dapat enekan/mendorong 

fibre sehingga tidak dapat di 

press 

Melakukan perawatan 

mesin secara berkala 

pada Adjusting Cone 

 

6 

 

6 

 

3 

 

108 

5 
Tie Rod Nut Keausan/terkik

is, Longgar 

Getaran saat melakukan 

pengepressan 

Tidak bisa menahan Worm 

Screw 

Melakukan perawatan 

mesin secara berkala 

pada Tie Rod Nut 

 

1 

 

5 

 

3 

 

15 

 

6 

 

Drive Shaft 

 

Patah, Keausan 

Tekanan 

Pressing 

Tidak bisa memutar sehingga 

tidak bisa pengepresan 

Melakukan perawatan 

mesin secara berkala, 

Melihat Putaran/rotasi 

Pressing worm 

 

7 

 

8 

 

3 

 

168 
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No 

Komponen Mesin 

Screw 

Press 

Jenis Kegagalan 

Potensial 
Penyebab 

Kegagalan 

Potensial 

Penentuan Efek yang 

ditimbulkan oleh Kegagalan 

Identifikasi 

pengendalian 

kegagalan 

 

S 

 

O 

 

D 

 

RPN 

 

7 

 

Bearing 

Keausan/terkikis 

tidak dapat 

berputar secara 

maksimal 

Usia Bearing 

dan beban 

terlalu besar 

Tidak bisa memutar sehingga 

pengepresan tidak bisa dilakukan 
Melakukan perawatan 

mesin secara berkala 

dan Memeriksa pada 

Bearing 

 

1 

 

4 

 

3 

 

12 

 

 

8 

 

 

Motor Base 

 

Motoran Hangus, V-

Belt putus/Kendor 

Akibat 

overload, V- 

Belt Rapuh 

akibat 

kepanasan 

 

Mesin Mati, tidak bisa pengepresan 

Melakukan perawatan 

mesin secara berkala, 

Melihat Putaran/rotasi 

 

 

1 

 

 

5 

 

 

3 

 

 

15 

 

Tabel 5.1. Hasil Rekapitulasi Penilaian Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

 

 



 

39 

 

BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

6.1. Kesimpulan 

Adapun kesimpulan yang diperoleh dari hasil laporan kerja magang di , 

PT.Socfindo Indonesia  

Penilaian Severity, Occurance dan Detection dari 8 komponen/part yang 

mengalami permasalahan untuk tingkat Severity yang paling tinggi terdapat 

pada komponen/part Drive Shaft dengan nilai 7, penilaian Occurance yang 

tertinggi terdapat pada komponen/part Drive Shaft dengan nilai 8 dan penilaian 

Detection memiliki nilai yang sama untuk setiap komponen/part dengan nilai 3. 

Risk Priority Number dari perhitungan Severity, Occurance dan Detection 

didapatkan nilai tertinggi pada komponen/part Drive Shaft dengan nilai 168, 

sedangkan nilai Risk Priority Number yang paling rendah terdapat pada 

komponen/part Bearing dengan nilai 12. 

6.2 Saran 

Adapun saran yang dapat penulis berikan selama mejalankan kerja 

magang di , PT.Socfindo Indonesia berikut : 

1. Dari 8 komponen/part yang dianalisa dengan Failure Mode and Effect 

Analysis bisa direkomendasikan bahwa kerusakan yang besar terjadi pada 

komponen/part Drive Shaft. Maka pihak perusahaan harus melakukan 

perawatan rutin pada komponen/part Drive Shaft. 



40  

  

 

2. Penjadwalan khusus pada mesin Screw Press, khususnya pada bagian- 

bagian mesin dengan nilai RPN tinggi. 

3. Memberikan pelatihan kepada operator bagaimana cara mengoperasikan 

mesin Screw Press sesuai dengan SOP. 
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Lampiran 

 

1. Komponen Mesin Screw Press yang mengalami kerusakan 
 

No Gambar Nama 

 

 

 

 
1. 

 

 

 

 

 

 
Rubber Coupling Bush 

 

 

 

 
2. 

 

 

 

 

 

 
Worm Screw 

 

 

 

 
3. 

 

 

 

 

 

 
Press Cage 

 

 

 

 

4. 

 

 

 

 

 

 

Adjusting Cone 
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No Gambar Nama 

 

 

 

 
5. 

 

 

 

 

 

 
Tie Rod Nut 

 

 

 

 
6. 

 

 

 

 

 

 
Drive Shaft 

 

 

 

 
7. 

 

 

 

 

 

 
Bearing 

 

 

 

 
8. 

 

 

 

 

 

 
Motor Base 
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