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ABSTRAK 

Hulia Fara Difa. 2211019. Analisis Kerusakan Pada Mesin Pengeringan I ECP 

(Endless Chain Pressure) Menggunakan Metode FMEA (Failure Modes and 

Effect Analysis) di PT Mitra Kerinci. 

Dosen Pembimbing : Rizki Alfi M.T        

 

Salah satu mesin yang berpengaruh dalam proses produksi  teh adalah mesin 

Endless Chain Pressure (ECP), yang berfungsi untuk mengeringkan teh 

menurunkan kadar air dari 60-65% menjadi 38-42%. Selama pelaksanaan Kuliah 

Kerja Praktik (KKP), ditemukan beberapa kasus kerusakan pada mesin ECP yang 

berdampak pada terhentinya produksi, keterlambatan pengiriman, penurunan mutu 

produk, hingga meningkatnya biaya operasional. Maka dari itu untuk 

mengidentifikasi potensi kerusakan dan menentukan perbaikan yang tepat untuk 

menyelesaikan permasalahan ini, digunakan metode Failure Modes and Effect 

Analysis (FMEA). Metode FMEA merupakan suatu metode yang dapat 

menggunakan untuk mengidentifikasi mode kegagalan, mengevaluasi dampaknya 

kerusakan, serta menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) untuk menetapkan 

prioritas perbaikan. Sesuai hasil perhitungan Risk Priority Number (RPN) diperoleh 

hasil tertinggi yaitu pada komponen trays dengan nilai RPN 280,48 merupakan jenis 

kerusakan komponen mesin ECP yang harus diperbaiki. Kegagalan utama pada 

mesin disebabakan oleh beberapa faktor yaitu manusia, material, mesin dan metode. 

Berdasarkan diagram fishbone yang telah dibuat faktor kerusakan yang paling 

mempengaruhi diakibatkan oleh faktor manusia yaitu kelalaian operator dalam 

pengecekan berkala terhadap kondisi trays dan usulan perbaikan yang diberikan 

dengan cara  melakukan pelatihan rutin kepada opertor mengenai pentingnya 

pengecekan berkala. 

Kata Kunci : Mesin ECP, FMEA, Risk Priority Number, trays, manusia.       
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BAB I   

PENDAHULUAN 

1.1    Latar Belakang 

PT Mitra Kerinci merupakan salah  perusahaan yang bergerak di bidang 

agroindustri, khususnya dalam pengolahan teh, dan mengandalkan berbagai mesin 

produksi untuk menjaga kuantitas serta kualitas produksinya. Salah satu mesin yang 

berpengaruh dalam proses produksi teh adalah mesin Endless Chain Pressure 

(ECP), yang berfungsi untuk mengerikan teh menurunkan kadar air dari 60-65% 

menjadi 38-42%. Mesin ini bekerja secara terus-menerus dalam lingkungan 

operasional untuk mencapai target sesuai dengan permintaaan costumer, sehingga 

sangat rentan terhadap kerusakan apabila tidak dilakukan pemeliharaan dan 

pemantauan secara rutin. 

Selama penulis melaksanakan Kuliah Kerja Praktik (KKP) di PT Mitra 

Kerinci, terdapat beberapa kali terjadinya kerusakan pada ECP (Endless Chain 

Pressure) pada proses pengeringan I. Berdasarkan informasi yang didapat dari data 

perusahaan data kerusakan mesin ECP (Endless Chain Pressure)  dapat dilihat pada 

Tabel  1.1 di bawah ini. 

Tabel 1.1  Kerusakan Mesin 

Bulan Kerusakan Jumlah 

Kerusakan ECP 1 ECP 2 ECP 3 ECP 5 ECP 8 ECP 9 

Agustus 2 3 2 3 3 8 21 

September 6 5 5 4 3 2 25 

Oktober 2 3 3 1 - 1 10 

November 1 - 4 1 1 1 8 

Desember 6 4 7 4 2 3 26 

Kerusakan yang terjadi pada mesin ECP (Endless Chain Pressure) tidak 

hanya berdampak pada terhentinya proses produksi, tetapi juga dapat menyebabkan 

keterlambatan pengiriman, menurunnya mutu produk, serta meningkatnya biaya 
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operasional akibat perbaikan yang tidak terencana. Oleh karena itu, diperlukan 

suatu metode yang sistematis dan efektif untuk mengidentifikasi potensi kerusakan 

serta menentukan prioritas perbaikannya. 

Berdasarkan permasalahan yang terjadi untuk menganalisis dan 

meminimalkan risiko kerusakan mesin dapat menggunakan FMEA (Failure Modes 

and Effect Analysis). FMEA merupakan metode  sistematis yang bertujuan untuk 

mengidentifikasi mode-mode kegagalan potensial, mengevaluasi dampaknya 

terhadap sistem, serta menentukan tingkat prioritas risiko berdasarkan nilai Risk 

Priority Number (RPN). Dengan menggunakan metode ini, perusahaan dapat 

merancang tindakan perbaiakan yang tepat sasaran untuk meningkatkan keandalan 

dan efektivitas mesin. Berdasarkan uraian diatas penulis mengangkat judul 

“Analisis Kerusakan Pada Mesin Pengeringan I ECP (Endless Chain Pressure) 

Menggunakan Metode FMEA (Failure Modes and Effect Analysis) di PT Mitra 

Kerinci”. 

1.2    Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang tersebut, dapat dirumuskan masalah bagaimana  

menemukan penyebab terjadinya kerusakan mesin ECP (Endless Chain Pressure) 

dan  penerapan perawatan yang tepat untuk mengurangi terjadinya kerusakan mesin 

yang digunakan pada proses pengeringan I di PT Mitra Kerinci. 

1.3    Tujuan 

Berdasarkan rumusan masalah diatas, adapun tujuan dari penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Mengkaji penyebab terjadinya kerusakan komponen pada mesin ECP 

(Endless Chain Pressure) pada proses pengeringan I menggunakan metode 



3 

 

 

Failure Mode Effect and Analysis (FMEA). 

2. Mengkaji penerapan perawatan yang tepat untuk mengurangi terjadinya 

kerusakan pada komponen mesin ECP (Endless Chain Pressure) 

3. Dapat mengetahui faktor kerusakan komponen mesin ECP (Endless Chain 

Pressure) yang paling dominan penyebab terjadinya kegagalan proses 

pengeringan I.    

1.4    Ruang Lingkup  

Peneletian ini di fokuskan pada mesin Endless Chain Pressure (ECP) yang 

digunakan dalam proses produksi, pada tahapan pengeringan I di PT Mitra Kerinci. 

Analisis dilakukan untuk mengidentifikasi potensi kerusakan, penyebab kerusakan, 

serta dampaknya terhadap proses produksi, menggunakan pendekatan FMEA 

(Failure Modes and Effects Analysis).     

1.5    Manfaat 

Dengan dibuatnya tugas akhir ini diharapkan dapat memberikan menfaat 

sebagai berikut:   

1. Perusahaan dapat mengetahui penyebab utama terjadinya kerusakan pada 

komponen mesin ECP (Endless Chain Pressure) sehingga perusahaan 

dapat menentukan kegiatan pemeliharaan lebih terfokus dan efisien. 

2. Tugas akhir ini dapat memberikan kontribusi terhadap pengembangan ilmu 

pengetahuan di bidang teknik industri dan manajemen pemeliharaan. 

Dengan menerapkan metode FMEA (Failure Modes and Effect Analysis) 

pada analisis kerusakan mesin ECP (Endless Chain Pressure), tugas akhir 

ini memperluas wawasan mengenai penerapan metode analisis risiko dalam 

konteks industri pengolahan teh.   
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1     Metode Failure Mode Effect and Analysis (FMEA) 

Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) merupakan suatu metode yang 

dapat digunakan untuk mengidentifikasi penyebab dan dampak dari setiap 

kemungkinan mode kegagalan potensial pada komponen peralatan dengan 

menjelaskan secara detail dan sistematis tingkat level kegagalan, sehingga dapat 

dilakukan pencegahan/perbaikan dengan tepat (Nia et al., 2017). 

Metode Failure Mode Effect and Analysis (FMEA) bertujuan untuk 

menentukan tingkat risiko dari setiap jenis kegagalan sehingga dapat diambil 

keputusan apakah perlu dilakukan suatu tindakan atau tidak. FMEA ini juga 

digunakan untuk menekan kerugian yang timbul karena kegagalan proses produksi 

maupun kegagalan produk sewaktu digunakan oleh pengguna, caranya adalah 

sebagai berikut: mengidentikasi kegagalan yang mungkin terjadi dengan cara 

memberikan nilai atau skor pada masing-masing kegagalan               berdasarkan atas tingkat 

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

dan menghitung nilai RPN yang berasal dari hasil pengali nilai severity (S), 

occurance (O), dan detection (D), memberi skala prioritas dari setiap jenis 

kegagalan dan melakukan tindakan perbaikan (Hasbullah et al., 2017). 

 Dalam penggunaan metode FMEA (Failure Modes and Effect Analysis) ada 

3 komponen membentuk nilai RPN yang membantu menentukan dari gangguan 

antara lain: 
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1.       Severity (Keparahan)   

Severity adalah tingkat keparahan atau efek yang ditimbulkan oleh kegagalan  

terhadap keseluruhan mesin. Severity tersusun atas angka 1 hingga 10. 

Kriteria penentuan severity dapat dilihat pada Tabel 2. 1 dibawah ini. 

Tabel 2. 1 Penentuan Nilai Severity 

 

2. Occurence (Frekuensi Kejadian)   

Occurence adalah tingkat keseringan terjadinya kerusakan atau kegagalan. 

Occurence berhubungan dengan estimasi jumlah kegagalan kumulatif yang 

muncul akibat suatu penyebab tertentu pada mesin. Nilai rating Occurence 

antara 1 sampai 10. Nilai 10 diberikan jika kegagalan yang terjadi memiliki 

Rating Efek Keteranagn 

10  

Berbahaya 

tanpa ada 

peringatan 

Tingkat keseriusan operator maintenance dan 

keselamatan tidak sesuai dengan peraturan 

pemerintah yang tidak disertai peringatan.  

9  

Berbahaya 

dan ada 

peringatan 

Tingkat operator maintenance dan keselamatan 

tidak sesuai dengan peraturan pemerintah yang 

disertai peringatan  

8  Sangat tinggi Downtime lebih dari 8 jam  

7  Tinggi Downtime diantara 4 – 8 jam  

6  Sedang Downtime diantara 1 - 4 jam  

5  Rendah Downtime diantara 0,5 – 1 jam  

4  Sangat rendah Downtime diantara 10 - 30 menit  

3  Kecil Downtime terjadi hingga 10 menit  

2  Sangat Kecil 

Variasi parameter proses tidak didalam batas 

spesifikasi. Pengaturan atau pengendalian proses 

lainnya dibutuhkan selama produksi.Tidak 

terdapat downtime  

1  Tidak Ada 

Variasi parameter proses didalam batas 

spesifikasi. Pengaturan atau pengendalian proses 

dapat dilakukan selama maintenance rutin.  
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nilai kumulatif yang tinggi atau sangat sering terjadi.Tingkatan frekuensi terjadinya 

kegagalan (occurrence) dapat dilihat pada Tabel 2. 2 dibwah ini. 

       Tabel 2. 2 Penentuan Nilai Occurrence 

Rating   Probability of Occurance  

10 Lebih besar dari 50 per 7200 jam penggunaan   

9 35-50 per 7200 jam penggunaan   

8 31-35 per 7200 jam penggunaan   

7 26-30 per 7200 jam penggunaan   

6 21-25 per 7200 jam penggunaan   

5 15-20 per 7200 jam penggunaan   

4 11-14 per 7200 jam penggunaan   

3 5-10 per 7200 jam penggunaan   

2 Lebih kecil dari 5 per 7200 jam penggunaan   

1 Tidak pernah sama sekali   

 

3. Detection (Deteksi)   

Detection diberikan pada sistem pengendalian yang digunakan saat ini yang 

memiliki kemampuan untuk mendeteksi penyebab atau mode kegagalan. 

Kriteria penilaian detection dapat dilihat pada Tabel 2. 3 dibawah ini. 

Tabel 2. 3 Penentuan Nilai Detection 

Rating   Detection Design Control  

10 Tidak mampu terdeteksi   

9 Kesempatan yang sangat rendah dan sangat sulit 

untuk terdeteksi   

8 Kesempatan yang sangat rendah dan sulit untuk 

terdeteksi   

7 Kesempatan yang sangat rendah untuk terdeteksi   

6 Kesempatan yang rendah untuk terdeteksi   

5 Kesempatan yang sedang untuk terdeteksi   

4 Kesempatan yang cukup tinggi untuk terdeteksi   
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Risk Priority Number (RPN) merupakan hasil perkalian dari tingkat 

keparahan, tingkat kejadian dan tingkat deteksi. RPN menentukan prioritas dari 

kegagalan, nilai RPN dapat digunakan untuk menentukan tindakan perbaikan yang 

sesuai dengan tingkat nilai yang diperoleh. Untuk menentukan nilai rata-rata pada 

severity, occurance dan detection, bisa menggunakan rumus rata geometri yang 

dimana digunakan untuk mendapatkan nilai rata-rata berdasarkan data yang didapat 

dari kuesioner (Nia et al. 2017), dengan rumus sebagai berikut: 

 

Xgeo = √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 n  = Jumlah data  

X1 = rating ke i   

Nilai RPN bergantung pada nilai severity rating, occurance rating, dan 

detection rating. Rumus yang digunakan untuk menghitung RPN yaitu:   

RPN    = severity rating x occurance rating x detection rating 

3 Kesempatan yang tinggi untuk terdeteksi   

2 Kesempatan yang sangat tinggi untuk terdeteksi   

1 Pasti terdeteksi   
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            = S x O x D 

RPN     = Severity x occurrence x detection          

Nilai RPN dari setiap masalah adalah relative terhadap analisa tertentu 

(dilakukan dengan melakukan analisis). Untuk itu, sebuah RPN didalam suatu 

analisa dapat dibandingkan dengan RPN yang lain di dalam analisa yang sama, 

tetapi dapat menjadi perbandingan terhadap RPN didalam satu analisa yang lain.
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Tabel 2. 4  Kriteria Strategi Pemeliharaan 

Rank Teknik Pemeliharaan Kriteria 

1   Pemeliharaan predictive RPN >300  

2  Pemeliharaan preventive 200<RPN<300  

3  Pemeliharaan corrective RPN<200  

 

2.2     Diagram Sebab Akibat 

 Diagram sebab akibat  bisa  juga  disebut sebagai diagram tulang ikan 

(Fishbone Chart) adalah sebuah  gambaran  grafis  berguna  untuk  memperlihatkan  

faktor-faktor penyebab dari kegagalan  atau   ketidak   sesuaian   hingga menganalisa  

ke sub  paling  dalam  dari  faktor penyebab timbulnya masalah,  selain  itu  kita   

juga   dapat   melihat faktor-faktor  yang   lebih    terperinci   yang berpengaruh dan 

mempunyai akibat pada faktor yang   dapat   kita   lihat   pada panah-panah  yang  

berbentuk  tulang  ikan  pada diagram  fishbone  tersebut dimana dampak dari 

kegagalan  akan ditulis  pada  bagian  kanan dari kepala ikan, sedangkan faktor 

penyebab kegagalan  dapat  ditulis  pada  bagian  tubuh. Adapun faktor-faktor  

penyebab  utama  dalam diagram sebab akibat menurut Hidayatullah (2017) : 

1. Material (bahan baku) adalah bahan mentah maupun bahan baku dan bahan-

bahan.    

2. Machine (mesin) yaitu seluruh peralatan dan perangkat yang dibutuhkan 

untuk melaksanakan proses. 

3. Man (tenaga kerja) adalah sumber daya manusia yang terlibat dalam proses. 

4. Method (metode) merupakan bagaimana proses dilaksanakan dan persyaratan 

spesifik apa saja yang dibutuhkan untuk melaksanakan proses tersebut seperti 

kebijakan prosedur dan peraturan perundangan. 
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Penyebab yang lebih spesifik ditempatkan sebagai cabang dari faktor utama 

dalam diagram, hingga akar permasalahan berhasil ditemukan. 

 

Gambar 2. 1  Diagram Sebab Akibat 

Menurut Murnawan (2014), ada beberapa manfaat fishbone adalah sebagai 

berikut:  

1.  Membantu menentukan akar penyebab masalahnya.  

2.  Membantu menghasilkan ide untuk memecahkan masalah.  

3.  Membantu penyelidikan lebih lanjut atau penemuan fakta.  

4. Menentukan tindakan yang menentukan cara membuat hasil yang 

diinginkan.  

5.  Mendiskusikan subjek dengan lengkap dan rapi.  

6.  Menciptakan ide-ide baru.
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BAB III 

METODOLOGI 

3.1    Waktu dan Tempat 

Berdasarkan kalender akademik Politeknik ATI Padang Semester 

(Ganjil/Genap) Tahun Ajaran 2024/2025, maka kegiatan Kuliah Kerja Praktik 

(KKP) dilaksanakan pada: 

Waktu : 01 Agustus 2024 s/d 30 Maret 2025  

Lokasi : PT Mitra Kerinci 

Alamat : Desa Sungai Lambai, Nagari Lubuk Gadang Selatan, Kecamatan 

Sangir, Kabupaten Solok Selatan, Sumatera Barat. 

3.2    Teknik Pengumpulan Data 

Adapun teknik yang digunakan untuk pengumpulan data yang digunakan, 

sebagai berikut : 

1. Data Primer  

a. Wawancara 

 

     Melakukan wawancara langsung terhadap operator yang menjalankan 

mesin ECP (Endless Chain Pressure) di PT Mitra Kerinci. 

b. Observasi lapangan 

 

     Mempelajari dan mengamati secara langsung objek yang diteliti pada PT 

Mitra Kerinci. 

c. Kuesioner 

 

     Melakukan penyebaran kuesioner kepada 6 orang, 1 orang asisten teknik,1 

orang mandor teknik, 2 orang asisten pengolahan, 2 operator pengolahan 

di PT Mitra Kerinci. Kuesioner dapat dilihat pada Lampiran 2. 
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2.      Data Sekunder 

Data sekunder penulisan gunakan sebagai sumber pendukung atau pelengkap, 

seperti dokumen-dokumen dari perusahaan seperti data kerusakan mesin, 

mencari informasi berdasarkan jurnal-jurnal dan materi buku kuliah sehingga 

relevan dengan pembahasan yang sedang diteliti.    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



13 

 

 

3.3    Metode  

Pada penelitian ini, untuk pengolahan data, penulis menggunakan metode 

Failure Mode Effect and Analysis (FMEA). Barikut merupakan metode 

penyelesaian yang digunakan dalam penelitian ini: 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Metode Failure Mode Effect and Analysis (FMEA). 

 

 

 

Mulai 
 

Identifikasi Masalah 

 

Pengumpulan data: 

1.  Data primer (data pengamatan 

langsung terhadap objek penelitian, 

hasil wawancara, observasi lapangan, 

dan hasil pengisian kuisoner. 

2.  Data sukunder (data kerusakan mesin, 

berdasarkan jurnal-jurnal dan materi 

buku kuliah. 

 

Pengolahan data mengunakan metode FMEA: 

1. Mengetahui data kerusakan mesin. 

2. Mengetahui komponen mesin yang sering   

mengalami kerusakan. 

3. Mengetahui jenis kerusakan dan dampak dari 

kerusakan. 

4. Menghitung severity. 

5. Menghitung detection. 

6. Menghitung occurance. 

7. Menghitung Risk Priority Number (RPN). 

8. Merengkingkan tingkat kerusakan . 

9. Memberikan usulan perbaikan yang tepat 

berdasarkan faktor kerusakan. 

 

 

 

 
Kesimpulan dan saran 

Selesai 
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BAB IV   

HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1   Hasil 

4.1.1 Data Kerusakan Mesin ECP (Endless Chain Pressure)     

Berikut data kerusakan mesin ECP (Endless Chain Pressure) pada proses 

pengeringan I yang telah penulis kumpulkan dari bulan Agustus hingga Desember 

2024 bahwa jumlah mesin yang dimiliki oleh PT Mitra Kerinci ada 9 unit mesin 

ECP 

, sedangkan mesin yang beroperasi pada saat melakukan pengamatan hanya 

6 mesin dapat dilihat pada Tabel 4.1 sebagai berikut. 

Tabel 4. 1 Kerusakan Mesin 

Bulan Kerusakan Jumlah 

Kerusakan ECP 1 ECP 2 ECP 3 ECP 5 ECP 8 ECP 9 

Agustus 2 3 2 3 3 8 21 

September 6 5 5 4 3 2 25 

Oktober 2 3 3 1 - 1 10 

November 1 - 4 1 1 1 8 

Desember 6 4 7 4 2 3 26 

 

4.1.2 Failure Mode Effect and Analysis (FMEA) 

Mesin ECP (Endless Chain Pressure) berfungsi untuk mengeringkan teh, 

menurunkan kadar air dari 60-65% menjadi 38-42 % dengan temperature sekitar 

110-130℃ dengan lama pengeringan 15-25 menit. Sistem pengeringan pada mesin 

ini berbentuk trays bertingkat dan permukaan diratakan oleh clow (sisir perata) 

dengan menggunakan udara panas yang dihisap blower dari tungku Heat 

Exchanger berbahan bakar kayu. Berikut merupakan komponen mesin ECP 

(Endless Chain Pressure)  yang sering mengalami kerusakan berdasarkan tabel 

Failure Mode Effect and Analysis (FMEA):    
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Tabel 4. 2 Failure Mode Effect and Analysis 

No Kompenon Fungsi 

Komponen 

Potensial 

Failure Mode 

Potensial 

Failure 

Effects 

Potensial 

Causes 

1 Trays Sebagai tempat 

penghamparan 

bubuk teh 

yang sudah 

digiling selama 

proses 

pengeringan I 

Trays bengkok Gangguan 

pada aliran 

material 

Pucuk kasar  

2 Clow Sebagai perata 

agar teh dalam 

ruang 

pengering 

benar- benar 

menerima 

panas secara 

merata 

Clow tidak 

berputar  
Penyebaran 

daun teh tidak 

merata 

Material 

menumpuk 

3 Sprocket Sebagai roda 

gigi penggerak 

rantai 

Sprocket aus Pergerakan 

trays tidak 

stabil 

Gesekan 

berlebihan 

dengan rantai 

dan 

kurangnya 

pelumasan 

4 Rantai trays Sebagai 

penggerak 

trays 

Rantai trays 

putus 

Trays tidak 

dapat bergerak 

sehingga 

proses 

pengeringan 

terhenti 

Pen bengkok  

5 Bearing Mengurangi 

gesekan antar 

komponen 

yang bergerak 

dengan mulus 

Bearing pecah Mengganggu 

jalannya rantai 

trays 

Umur pakai 

terlalu lama 

6 Elektromotor Sebagai media 

penggerak 

sehingga 

mesin dapat 

berjalan sesuai 

dengan 

fungsinya. 

Elektromotor 

terbakar 
Mesin tidak 

dapat 

beroperasi 

Overload 

mesin 

bekerja terus-

menurus 

sehingga 

terlalu panas 

7 V-belt Untuk 

mentransfer 

putaran dari 

elektromotor 

menuju pulley 

V-belt putus Mesin tidak 

dapat 

beroperasi 

Pemakaian 

terus 

menerus 
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4.1.3 Perhitungan kerusakan mesin ECP (Endless Chain Pressure) 

Pada tahapan ini akan di jelaskan tentang bagaimana menentukan jenis 

kerusakan dengan cara menentukan nilai, Severity (Keparahan), Occurrence 

(Keterjadian), Detection (Deteksi Penyebab). Pengolahan data ini didapatkan 

berdasarkan kuisioner yang diajukan kepada operator yang sedang bekerja di 

lapangan pada saat proses produksi berlangsung. Pada kuisioner di ajukan beberapa 

pertanyaan mengenai kerusakan mesin. Data pada kuisioner dimasukkan ke dalam 

pengolahan data dengan cara memasukkan 6 sampel data. Pengolahan data di input 

berdasarkan rating nilai yang di olah pada kuisioner, berikut adalah pengolahan data 

yang di dapatkan, dengan rumus:  

Xgeo = √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

     

n = Jumlah data  

X1= nilai rating ke 1 

Adapun rekapitulasi dari hasil pengumpulan kuesioner adalah sebagai 

berikut: 

1. Severity (Keparahan) 

 

Nilai saverity didapat dari format kuesioner saverity dan didalam kuesioner 

tersebut terdapat pembobotan dari rating 1-10. Nilai severity didapat dari 

format kuesioner severity didalam kuesioner tersebut terdapat pembobotan 

dari rating 1-10, format kuesioner tersebut dapat dilihat pada tabel 4.3 

dibawah ini.    
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Tabel 4. 3 Bobot Nilai Kuisioner Severity 

 No 
Nama 

Komponen 

Jenis 

Kerusakan 

Operator 

1 2 3 4 5 6 

1 Trays Trays bengkok 7 6 8 7 8 8 

2 Clow Clow tidak 

berputar 

7 8 6 5 7 7 

3 Sprocket Sprocket aus 10 7 8 8 8 9 

4 Rantai trays Rantai trays 
Putus 

8 9 9 7 8 8 

5 Bearing Bearing pecah 10 8 8 5 9 8 

6 Elektromotor Elektromotor 

terbakar 

10 10 8 8 9 9 

7 V-belt V-belt putus 7 10 7 8 7 10 

Berikut merupakan perhitungan bobot nilai severity: 

1).      Trays bengkok 

 

=√𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

= √7.6.8.7.8.8
6

 

= 7,29 

 

2).       Clow tidak berputar 

 

=√𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √7.8.6.5.7.7
6

 

= 6,59 

3).         Sprocket aus 

 

=√𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √10.7.8.8.8.9
6

 

= 8,28 

 

4).          Rantai trays putus 

 

=√𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛
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= √8.9.9.7.8.8
6

 

= 8,13 

 

5).         Bearing pecah 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √10.8.8.5.9.8
6

 

= 7,82 

 

6).         Elektromotor terbakar 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √10.10.8.8.9.9
6

 

 

= 8,96 

 

7).           V-belt putus 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √7.10.7.8.7.10
6

 

= 8,06 

2. Occurance (Keterjadian) 

Nilai occurance didapat dari format kuesioner occurance dan didalam 

kuesioner tersebut terdapat pembobotan dari rating 1-10. Apabila sudah 

ditentukan rating pada proses severity, maka tahap selanjutnya adalah 

menentukan rating terhadap nilai occurance. Occurance yang merupakan 

kemungkinan bahwa penyebab kerusakan yang akan terjadi. Skala dalam 

penilaian rating dalam tabel occurance dimulai dari skala 1 sampai 10, dimana 

rating 10 berada pada tingkat kejadian kegagalan pada proses produksi yang 

paling tinggi. 
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Tabel 4. 4 Bobot Nilai Kuisioner Occurance                    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Berikut merupakan perhitungan bobot nilai occurance: 

1). Trays bengkok 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √6.6.9.7.7.6
6

 

= 6,75 

 

2). Clow tidak berputar 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √6.5.3.6.7.7
6

 

= 5,45 

 

3). Sprocket aus 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √6.6.7.6.7.7
6

 

= 6,48 

 

4). Rantai trays putus 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √6.7.7.6.6.7
6

 

No Nama 

Komponen 

Jenis 

Kerusakan 

Operator 

1 2 3 4 5 6 

1 Trays Trays bengkok 6 6 9 7 7 6 

2 Clow Clow tidak 
Berputar 

6 5 3 6 7 7 

3 Sprocket Sprocket aus 6 6 7 6 7 7 

4 Rantai trays Rantai trays putus 6 7 7 6 6 7 

5 Bearing Bearing pecah 6 5 7 6 6 6 

6 Elektromotor Elektromotor 
Terbakar 

6 6 8 6 4 7 

7 V-belt V-belt putus 7 5 3 6 7 6 
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= 6,48 

 

5). Bearing pecah 

  

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √6.5.7.6.6.6
6

 

     = 5,97 

 

6).       Elektromotor terbakar 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √6.6.8.6.4.7
6

 

= 6,03 

7).        V-belt putus 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

= √7.5.3.6.7.6
6

 

= 5,45   

3. Detection (Deteksi Penyebab) 

 

Nilai detection didapat dari format kuesioner detection dan didalam kuesioner 

tersebut terdapat pembobotan dari rating 1-10. Setelah diperoleh nilai 

occurance, selanjutnya adalah menentukan nilai detection. Detection 

merupakan suatu upaya untuk mengetahui setiap mode kerusakan yang terjadi 

pada mesin ECP (Endles chain Presurre)Rank penilaian tabel detection 

dimulai dari 1 sampai 6. 
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            Tabel 4. 5 Bobot Nilai Kuisioner Detection 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Berikut merupakan perhitungan bobot nilai detection:  

1). Trays bengkok 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

=√6.8.8.3.6.5
6

 

= 5,70 

 

2). Clow tidak berputar 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

=√2.6.4.7.7.4
6

 

= 4,59 

3). Sprocket aus 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

= √3.5.5.4.4.5
6

 

= 4,70 

4). Rantai trays putus 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

No 
Nama 

Komponen 

Jenis 

Kerusakan 

Operator 

1 2 3 4 5 6 

1 Trays Trays bengkok 6 8 8 3 6 5 

2 Clow Clow tidak 

berputar 

2 6 4 7 7 4 

3 Sprocket Sprocket aus 3 5 5 3 8 6 

4 Rantai trays Rantai trays 
Putus 

3 4 6 4 5 4 

5 Bearing Bearing pecah 3 5 5 4 4 5 

6 Elektromotor Elektromotor 
terbakar 

5 5 4 2 5 6 

7 V-belt V-belt putus 4 4 4 2 6 6 
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=√3.4.6.4.5.4
6

 

= 4,23 

5). Bearing pecah 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

= √3.5.5.4.4.5
6

 

= 4,26 

 

6). Elektromotor terbakar 

 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

=√5.5.4.2.5.6
6

 

= 4,26 

 

7). V-belt putus 
 

= √𝑥1. 𝑥2. 𝑥3. 𝑥4 … … . 𝑥𝑛
𝑛

 

 

=√4.4.4.2.6.6
6

 

= 4,07 

4.1.4 Perhitungan Nilai Risk Priority Number (RPN) 

Cara menghitung nilai dari Risk Priority Number (RPN) dengan 

menggunakan rumus RPN= Severity x Occurrence x Detection. Contoh 

perhitungan RPN=10(S) x 15(O) x 20(O)=3000. Setelah melakukan pengumpulan 

data maka peneliti dapat melakukan pengolahan data dengan menentukan nilai Risk 

Priority Number (RPN). Dan nilai dari RPN tersebut dapat dilihat pada Tabel 4. 6 

dibawah ini. 
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Tabel 4.6 Nilai Risk Priority Number (RPN)   

 

Berdasarkan dari hasil tabel diatas menunjukkan, tujuh kategori bentuk 

kerusakan yang memiliki nilai RPN yang tinggi, yang mana penentuan nilai RPN 

tersebut diambil dari berdasarkan nilai severity, occurrence dan detection yang 

tinggi. Berdasarkan pembobotan nilai yang sudah dilakukan pada tabel FMEA, 

maka untuk selanjutnya pengurutan nilai berdasarkan dari nilai RPN yang 

tertinggi yaitu pada trays bengkok dengan nilai RPN 280,48 karena mendapatkan 

nilai severity, occurrence dan detection yang relatif tinggi. Hasil RPN bisa 

dikatakan tinggi dapat dilihat pada tabel resiko krisis dibawah ini. kerusakan yang 

memiliki nilai RPN yang tinggi, yang mana penentuan nilai RPN tersebut diambil 

dari berdasarkan nilai severity, occurrence dan detection yang tinggi. Berdasarkan 

pembobotan nilai yang sudah dilakukan pada tabel FMEA, maka untuk 

selanjutnya pengurutan nilai berdasarkan dari nilai RPN yang tertinggi yaitu pada 

trays bengkok dengan nilai RPN 280,48 karena mendapatkan nilai severity, 

occurrence dan detection yang relatif tinggi. Hasil RPN bisa dikatakan tinggi 

dapat dilihat pada Tabel 4.7. 

 

 

 

NO Kerusakan Mesin S O D RPN Ranking 

1 Trays bengkok 7,29 6,75 5,70 280,48 1 

2 Clowt tidak berputar 6,59 5,45 4,59 164,85 7 

3 Sprocket aus 8,28 6,48 4,70 252,17 2 

4 Rantai trays putus 8,13 6,48 4,23 222,84 4 

5 Bearing pecah 7,82 5,97 4,26 198,87 5 

6 Elektromotor 
terbakar 

8,96 6,03 4,26 230,16 3 

7 V-belt putus 8,06 5,45 4,07 178,78 6 
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Tabel 4. 7 Daftar Resiko Krisis 

 

4.2  Pembahasan 

4.2.1 Analisa Nilai Risk Priority Number (RPN)    

Dari tabel 4.7 Risk Priority Number (RPN) yang diperoleh dari perkalian 

severity, occurance dan detection didapatkan nilai RPN disusun dari bobot nilai. 

Tinggi atau rendahnya nilai RPN ditentukan berdasarkan tingkat keparahan dan 

tingkat deteksi terhadap kerusakan yang terjadi.   Dilihat dari tingkatan nilai Risk 

Priority Number (RPN) yang terdapat pada tabel Failure Mode Effect And Analysis 

(FMEA), bahwa yang mengalami komponen paling kritis adalah Trays bengkok 

dengan nilai yang didapat yaitu 280,48. Tingginya nilai yang dimiliki oleh 

komponen trays didapatkan dari severity dengan nilai 7,29, occurrence 6,75 dan 

detection dengan nilai 5,70. Trays bengkok dapat mengakibatkan proses 

pengeringan I tidak optimal, menurunkan kualitas hasil keringan teh yang 

dikeluarkan seperti hasil keringan yang tidak merata, sebagian ada yang terlalu 

kering dan sebagian masih  dalam keadan lembab. Jika proses pengeringan I 

terganggu dapat memperlama proses selanjutnya yaitu proses pengeringan II pada 

mesin Ball tea. Trays merupakan komponen yang sangat penting pada mesin ECP 

(Endless Chain Pressure). Trays berfungsi sebagai tempat penghamparan pucuk teh 

yang akan dikeringkan di pengeringan I untuk mengurangi kadar air sekitar 40-42% 

dan untuk memekatkan cairan sel yang menempel di permukaan daun. Maka dari 

Ranking Teknik Pemeliharaan Kriteria Komponen 

1  Pemeliharaan predictive RPN > 300  

2 Pemeliharan  preventive 200 < RPN < 300 Trays, sprocket, rantai 

trays, elektromotor 

3 Pemeliharan  corrective RPN < 200 Clow, bearing, v-belt 
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itu resiko untuk kerusakan yang terjadi pada trays sangat berpengaruh terhadap 

mesin ECP (Endless Chain Pressure). 

4.2.2 Analisis Penerapan Pemeliharaan Yang Dilakukan Pada mesin ECP 

(Endless Chain Pressure)   

Berdasarkan kerusakan, dampak dan hasil data yang didapat dari perhitungan 

RPN dikategorikan kedalam tiga strategi yaitu pemeliharaan predictive, 

pemeliharaan preventive dan pemeliharaan corrective. Pemeliharan yang sesuai 

berdasarkan tingkat kerusakan mesin mengaplikasikan metode FMEA adalah 

pemeliharaan preventive. Hal tersebut dapat dilihat dari nilai RPN yang dihitung 

tidak melebihi nilai 300 sehingga tindakan predictive tidak sesuai untuk strategi 

pemiliharaan pada trays. Pemeliharaan preventive adalah kegiatan pemeliharaan 

yang dilakukan untuk mencegah timbulnya kerusakan lebih awal sehingga 

meminimalisir kerusakan yang lebih kritis yang dapat mengakibatkan munculnya 

berbagai kerugian yang tidak diinginkan ( Nursanti et al., 2019).     

Kerusakan yang terjadi pada komponen mesin ECP (Endless Chain Pressure) 

sering terjadi tanpa terdeteksi dengan baik atau kerusakan tersebut sering terjadi 

saat proses pengeringan I sedang berlangsung, hal ini menunjukkan bahwa 

perawatan pencegahan yang dijalankan belum begitu baik serta adanya jadwal 

perawatan namun tidak dilakukan dengan maksimal dan kurang pemahaman 

operator terhadap mesin ECP (Endless Chain Pressure) serta kurangnya respon 

yang dilakukan oleh bagian teknisi terhadap laporan kerusakan kecil yang 

dilaporkan oleh operator sehingga kerusakan kecil tersebut menjadi kerusakan 

yang berpengaruh besar terhadap kinerja mesin ECP (Endless Chain Pressure) 

dan komponen didalam mesin tersebut. 
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4.2.3 Analisis Diagram Sebab Akibat (FishBone) 

Untuk mengetahui faktor-faktor penyebab terjadinya kerusakan pada trays 

penulis menggunakan pendekatan diagram fishbone. Diagram   fishbone dapat 

digunakan untuk membantu mengidentifikasi penyebab yang                          penting untuk 

ditanggulangi. Berikut dapat diihat pada Gambar 4.1 diagram sebab akibat 

terjadinya kerusakan pada trays yang disusun berdasarkan                hasil diskusi dengan 

operator  yang menjalankan mesin ECP (Endless Chain Pressure) dan bagian 

teknis pada PT Mitra Kerinci. 

 

 Gambar 4.1 Diagram Sebab Akibat Trays Bengkok    

 Dari diagram sebab-akibat di atas dapat dilihat ada beberapa faktor yang 

mempengaruhi kerusakan trays untuk mengetahui timbulnya penyebab masalah 

dan akibat yang ditimbulkan dapat diketahui yaitu manusia, material, mesin, dan 

metode. Berdasarkan beberapa faktor diatas yang paling dominan  yang 

mempengaruhi kerusakan trays disebabkan oleh faktor manusia. Hal ini disebabkan 

karena peran operator sangat besar dalam pengecekan  berkala  terhadap mesin dan 
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pemasangan  trays. Meskipun  faktor material, mesin dan metode dalam kondisi 

baik, satu kesalahan dari faktor manusia seperti kesalahan dalam pemasangan trays  

dapat menyebabkan trays bengkok. 

4.2.4 Usulan Tindakan Perbaikan Trays Bengkok 

Berikut adalah usulan tindakan perbaikan trays bengkok bisa dilihat pada 

Tabel 4. 8.    

Tabel 4. 8 Penyebab dan Usulan Trays Bengkok 

Faktor Penyebab Akibat Usulan Perbaikan 

Manusia 

 

 

 

Kelalaian operator 

dalam pengecekan 

berkala terhadap 

kondisi trays. 

  

 

Kerusakan tidak 

terdeteksi sejak awal 

produksi sehingga 

Kerusakan makin 

parah dan 

menyebabkan 

downtime. 

Melakukan pelatihan rutin 

kepada opertor mengenai 

pentingnya pengecekan 

berkala, cara mendeteksi 

tanda-tanda kerusakan pada 

trays, dan penggunaan 

checklist harian sesuai SOP 

pemeriksaan. Mirojialtim, A. 

W., & Umar, Z. (2024) 

Kesalahan dalam 

pemasangan 

trays. 

Trays tidak seimbang 

sehingga teh tidak 

bisa menyebar secara 

merata. 

Meningkatkan pemahaman 

tentang teknik pemasangan 

trays yang benar  dan 

memastikan teknisi  

melakukan pemasangan 

sesuai dengan prosedur. 

Sembiring, K., et al. (2025).  

Material Pucuk teh yang 

kasar. 

 

Terjadi penyumbatan 

pada  sela-sela trays, 

pengeringan tidak 

merata. 

 

Memastikan pucuk yang 

masuk kemesin hanya pucuk 

dengan ukuran sesuai dengan 

standar dan memastikan 

proses penggulungan 

dilakukan dengan baik 

Ramadian, et al,. (2022). 
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(Sambungan) Tabel 4. 8 Penyebab dan Usulan Trays Bengkok    

 Kualitas trays 

kurang baik dan 

tidak tahan lama 

Trays cepat bengkok, 

rusak dalam waktu 

singkat 

Menggunakan trays  dengan 

spesifikasi  tinggi, dan tahan 

panas. Manirathnam et al., 

(2021) 

Penggunaaan trays 

bekas 

Penurunan fungsi  

trays sehingga trays 

lebih mudah  bengkok 

atau rusak 

Melakukan  pemeriksaan 

kelayakan trays sebelum 

digunakan dan melakukan 

penggantian trays secara 

berkala sesuai dengan jadwal 

pemeliharaan preventive. 

Munteanu et al,. (2024) 

Mesin Suhu mesin terlalu 

tinggi  

Trays melengkung 

menyebabkan rantai 

trays tidak berjalan 

dengan lancar 

 

Operator melakukan   

kalibrasi sensor suhu, dan 

pemasangan sensor suhu 

digital yang bisa memberikan 

alarm jika suhu melebihi 130 ͦ 

Abhiram, et al,.  (2023) 

  Umur trays sudah 

melawati masa 

pemakaian 

Trays lebih cepat 

bengkok membuat 

daun teh tidak 

menyebar dengan 

merata sehingga 

keringan masih 

lembab atau terlalu 

kering 

Melakukan penggantian 

berkala sesuai dengan jadwal 

penggantian berdasarkan 

sistem kode agar trays mudah 

dijadwalkan penggantiannya. 

(Victoria, K. (2014) 

Metode Kapasitas trays 

melebihi batas 

normal 

 

Aliran udara panas 

pada saat pengeringan 

tidak merata dan 

mempercepat trays 

bengkok akibat 

menerima beban lebih 

dari seharusnya  

Buat standar batas kapasitas 

trays untuk teh basah agar 

tidak terjadi kelebihan 

kapasitas. Putri, S. H. 

(2022). 
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(Sambungan) Tabel 4. 8 Penyebab dan Usulan Trays Bengkok    

Faktor Penyebab Akibat Usulan Perbaikan 

 

 

Pembersihan sisa 

teh kurang 

maksimal 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Trays berkarat dan teh 

akan terkontaminasi 

karena adanya sisa teh 

yang membusuk 

apabila tercampur 

dengan teh yang baru 

dimasukkan akan 

mempengaruhi 

kualitas teh yang 

dihasilkan 

Melakukan pembersihan sisa 

teh secara menyeluruh 

setelah proses produksi agar 

tidak ada sisa teh yang 

tertinggal. Supriyanti, Y. 

(2019) 

          Berdasarkan diagram sebab akibat dan usulan perbaikan yang telah 

dilakukan, ini dapat digunakan untuk mengetahui faktor penyebab terjadinya 

kerusakan pada trays bengkok. Dapat dilihat pada Tabel 4.8 terdapat 4 faktor yang 

dapat menyebabkan terjadinya kerusakan pada trays bengkok yaitu dari faktor 

manusia, material, mesin dan matode. Dari analisis diatas penulis memberikan 

usulan untuk rencana perbaikan yang disarankan untuk perusahaan agar dapat 

diterapkan di perusahaan sehingga nantinya dapat memperbaiki kualitas dari mesin 

yang akan di operasikan agar ke depannya tidak mengalami kerusakan pada trays 

dan komponen lainya hal tersebut tidak lepas dari pengawasan dari operator dan 

pihak maintenance. Dengan usulan tindakan perbaikan yang penulis berikan 

terhadap perusahaan ini diharapkan dapat membantu segala pihak perusahaan 

tepatnya pada PT Mitra Kerinci untuk pengambilan keputusan, perencanaan 

pelaksanaan dan pengawasan terhadap kualitas teh yang dihasilkan yang akan 

memberikan dampak positif dalam proses produksi pada pengeringan pertama. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1    Kesimpulan   

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan terhadap penyebab terjadinya 

kerusakan pada mesin ECP (Endless Chain Pressure) dengan metode Failure Mode 

and Effect Analysis (FMEA) di PT Mitra Kerinci sehingga penulis dapat 

menyimpulkan hal-hal sebagai berikut: 

1) Penyebab terjadinya kerusakan pada komponen mesin ECP di PT Mitra 

kerinci yang paling kritis yaitu kerusakan pada trays yang diketahui 

berdasarkan rating yang diperoleh dari perhitungan mengunakan rumus Risk 

Priority Number (RPN) dengan nilai 280,48. 

2) Penerapan perawatan yang tepat pada mesin ECP (Endless Chain Pressure) 

adalah preventive maintenance. 

3) Faktor penyebab kerusakan pada trays diurutkan berdasarkan faktor paling 

dominan, yaitu disebabkan oleh faktor manusia, material, mesin dan metode. 

Hal ini disebabkan karena peran operator sangat besar dalam pengecekan  

berkala  terhadap mesin dan pemasangan  trays. Meskipun  faktor material, 

mesin dan metode dalam kondisi baik, satu kesalahan dari faktor manusia 

seperti kesalahan dalam pemasangan trays  dapat menyebabkan trays 

bengkok.        

5.2    Saran 

Adapun saran yang diberikan untuk PT Mitra Kerinci terutama pada 

penentuan masalah yang ada di perusahaan. Disarankan agar perusahaan lebih 

menerapkan sistem pemeliharaan mesin melalui penerapan preventive maintenance 
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yang terjadwal dan sistematis. Pemeliharaan ini difokuskan pada komponen- 

komponen mesin yang memiliki nilai RPN tinggi seperti trays, sprocket, 

elektromotor, rantai trays, bearing, v-belt, clow untuk mencegah kerusakan yang 

dapat mengganggu proses pengeringan I. Selain itu, disarankan kepada operator dan 

teknis mengikuti pelatihan berkala agar mampu mengenali gejala awal kerusakan 

serta tindakan perbaikan yang cepat dan tepat. Perusahaan juga perlu menyediakan 

suku cadang komponen mesin yang sering mengalami kerusakan agar menghindari 

terhentinya proses produksi akibat keterlambatan penggantian. 
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