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Pendahuluan
• PT. PG Candi Baru memulai produksi gula dari bahan baku tebu yang diubah

menjadi gula dengan bantuan mesin-mesin yang ada di staisun gilingan yang 
berjalan selama full time  hingga proses mengentalkan nira sebelum
pengolahan lebih lanjut dan mengurangi kadar air. Proses penggilingan
merupakan alat pengiling tebu yang bertujuannya untuk mendapatkan sari 
yang ada di dalam tebu sebanyak-banyaknya. Mengekstrak air nira dari
ampas tebu dan langsung menimbang sari mentah yang didapatkan sebelum
masuk proses permunian. Pada tahap ini diharapkan menghasilkan sari tebu
mentah sebanyak mungkin dan ampas yang seminimal mungkin. Kegagalan
mesin pada stasiun gilingan bisa saja terjadi karena banyaknya mesin yang 
beroperasi secara bersamaan dan over speed mengakibatkan trouble dan
kerusakan yang tidak terduga yang bisa membuat berhentinya operasi giling
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Rumusan Masalah

• Apa penyebab terjadinya kerusakan pada 

mesin-mesin di stasiun gilingan?

• Apa saja resiko kegagalan mesin-mesin pada 

stasiun gilingan? 
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Metode

FTAFMEA

Data Primer : Observasi, Wawancara, penyebaran

kuesioner

Data Sekunder: kerusakan mesin

FTA adalah sesuatu bermodel pola

grafis dari cabang satu kecabang lain

dalam sebuah sistem yang bisa untuk

menuntun kepada sesuatu yang bisa

saja berkemungkinan dapat

terjadinya kegagalan atau problem

yang tidak di harapkan.[8]

Pengumpulan 

Data

FMEA adalah untuk menentukan tindakan perbaikan dan meminimalkan

risiko yang ada, terutama yang mempunyai prioritas paling tinggi. Risiko

primer dapat diidentifikasi dengan menentukan nilai RPN [4]

RPN = S × O × D  

Sumber [5]
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yang didapatkan yaitu terdapat pada komponen IMC I Gilingan dengan total nilai RPN sebesar 576, IMC II  sebesar 576, dan IMC II Gilingan
sebesar 567

HasilHasil 
Komponen Jenis Kerusakan Penyebab Kerusakan Akibat Kerusakan S O D RPN

IMC (inter medeat carrier) IMC I Trip Kabel limit swicth IMC I ngefong Berhenti giling 9 7 8 504

Turbin Coppus Turbin coppus over speed Baut setelan over speed trip berubah Berhenti giling 9 7 8 504

Turbin Gilingan No.4 Turbin gilingan no.4 over speed Baut setelan over speed trip berubah Berhenti giling 8 7 7 392

IMC II Gilingan Rantai IMC II loncat Rantai IMC II kendor sisi timur Berhenti giling 9 9 7 567

IMC I Gilingan Rantai IMC I loncat
Plat penekan rantai IMC I sisi timur 

aus
Berhenti giling 9 8 8 576

IMC II Rantai IMC II lepas dari sppocket Rantai kendor Berhenti giling 8 9 8 576

Fibrizer Tebu njubel di fibrizer Tebu terlalu tebal masuk fibrizer Berhenti giling 9 7 8 504

Cane Cutter Pisau cane cutter putus Baut pisau cane cutter putus Berhenti giling 8 8 5 320

Fribrizer Hammer fribizer lepas Kelelahan material atau aus Berhenti giling 8 7 7 392
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Hasil

Diketahui bahwa kerusakan pada komponen IMC II Gilingan permasalahannya rantai IMC II Loncat disebabkan karena rantai kendor
karena operator tidak melakukan pengecekan, IMC II disebabkan karena rantai IMC II lepas dari Sprocket karena operator kurang
melakukan pengecekan, IMC I Gilingan permasalahannya rantai loncat disebabkan rantai kendor karena operator kurang melakukan
pengecekan.
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Pembahasan
• Bedasarkan dilakukan mengunakan metode FMEA didapatkan hasil nilai RPN tertinggi sebesar 576 yang

terdapat kerusakan pada mesin di stasiun gilingan yaitu IMC I Gilingan permasalahannya rantai IMC I loncat
di sebabkan Rantai kendor dan IMC II disebabkan karena rantai IMC II lepas dari Sprocket karena operator
kurang melakukan pengecekan. Dan RPN terrendah 320 yang terdapat kerusakan pada mesin distasiun
gilingan yaitu Cane Cutter permasalahannya Pisau cane cutter putus disebabkan Baut pisau cane cutter putus.

• Bedasarkan hasil mengunakan metode FTA 3 kerusakan yang paling dominan ialah pada komponen IMC II
Gilingan permasalahannya rantai IMC II Loncat disebabkan karena rantai kendor karena operator tidak
melakukan pengecekan, IMC II disebabkan karena rantai IMC II lepas dari Sprocket karena operator kurang
melakukan pengecekan, IMC I Gilingan permasalahannya rantai loncat disebabkan rantai kendor
karena operator kurang melakukan pengecekan
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Diagram fishbone
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Manfaat penelitihan

• Dapat menjadikan sumber informasi dalam melakukan 
analisis kerusakan pada  mesin di perusahaan.

• Dapat Menambah pengetahuan dan wawasan dari hasil 
yang telah dicapai.

• Dapat memberikan usulan perbaikan terhadap perusahaan
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Kesimpulan 
Bedasarkan penelitihan yang dilakukan pada mesin di stasiun gilingan mengunakan metode FMEA dan FTA terdapat
kerusakan yang paling dominan ialah terdapat pada mesin IMC II Gilingan dengan nilai RPN yaitu 567,dan IMC I Gilingan
dengan RPN 576 mengalami kerusakan rantai yang loncat,dan IMC II mengalami kerusakan pada rantai lepas dari sprocket
dengan nilai RPN 576. Maka dari itu yang dapat diberikan usulan dari permasalahn diatas ialah : Merencanakan perbaikan
hendaknya dilaksanakan dengan sebaik-baiknya demi produktifitas mesin, Melakukan pengecekan mesin secara berkala,
Perusahaan perlu memberikan pemahaman kepada karyawan untuk lebih meningkatkan efektivitas mesin dengan cara
memperbaiki kinerja tim pada unit kerja dan menganti komponen dengan baru dan memiliki material yang lebih bagus
dibanding sebelumnya [11].
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