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Pendahuluan

Produk Gula Cair Maltose _ _ _
: Berdasarkan laporan hasil produksi PT. Cargill

Indonesia — Pandaan Plant Seiring meningkatnya
kapasitas produksi, performa mesin pun kian lama
semakin menurun akibatnya sering terjadi
breakdown maintenance yang menyebabkan
proses produksi terhenti dan banyak menimbulkan

kerugian, yang seharusnya sehari bisa

berproduksi 80 mt glukosa maltose namun
mengalami penurunan sekitar 20% sehingga

produksi hanya mencapai disekitar <70 mt, maka

produksi tidak maksimal.
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Berdasarkan latar belakang, maka didapatkan rumusan masalah
dalam penelitian ini adalah bagaimana keterlambatan produksi ini
terjadi dan potensi kegagalan dalam proses produksi PT. Cargill

Indonesia — Pandaan Plant.




Metode

Fishbone Diagram merupakan analisis sebab akibat yang menjelaskan masalah dan

penyebabnya menggunakan kerangka tulang ikan. Diagram tulang ikan dapat digunakan

untuk mengidentifikasi penyebab potensial atau aktual dari masalah pekerjaan.

Permasalahan atau akibat akan digambarkan sebagai kepala ikan, sedangkan sebab-sebab

digambarkan sebagai tulang ikan sesuai dengan pendekatan permasalahannya.

Sub Causes

Main Cause Main Cause
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Metode

Failure Mode and Effect Analysis merupakan analisis lebih mendalam terhadap penyebab yang
teridentifikasi, agar proses analisis penyebab dan mitigasi risiko dapat dilakukan secara terstruktur
dan efektif. Metode failure mode effects analysis (FMEA) dapat digunakan untuk menyusun strategi
peningkatan produktivitas pada perusahaan. Metodologi. FMEA merupakan metode penilaian risiko
yang sistematis dan disajikan berdasarkan rasionalitas tingkat klasifikasi risiko serta diukur dengan

mempertimbangkan faktor keparahan (severity), kejadian (occurance), dan deteksi (detection).

Tabel 2. 5 Nilai Severity, Occurance, Detection [15].

Severity Occurance Detection l;atlng
cale
None Near impossible Almost certain 1
Very Minor Remote Very high detectability 2
Minor Low High detectability 3
Low Relatively low Moderate high -+
detectability

Moderate Moderate Moderate detectability 5
Significant Moderate high Low detectability 6
Major High Very low detectability 7
Extreme Repeated failure Remote detectability 8
Serious Very high Very remote detectability 9
Hazardous Extremely high Absolute uncertainty 10
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Metode

Analythic Hierarchy Process (AHP) merupakan metode untuk membuat keputusan terstruktur
terkait dengan prioritas tindakan perbaikan yang dihasilkan dari analisis FMEA. AHP
menggambarkan masalah yang melibatkan berbagai faktor atau multikriteria yang kompleks dalam
bentuk struktur hierarki. AHP vyaitu sebuah hierarki fungsional dengan input utamanya persepsi
manusia. Keberadaan hierarki memungkinkan dipecahnya masalah kompleks atau tidak terstruktur
dalam sub bab masalah, lalu menyusunnya menjadi suatu bentuk hierarki.
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Gambar 2 2 Struktur Hierarchy AHP [17].

— i i .
UMS":)?< @& www.umsida.ac.id umsida1912 3 umsida1912 f fr%ﬁﬁﬁgdiyah © umsida1912




Hasil

Proses Starch Slurry

Tidak ada bahan vang di konsumsi

Komunikasi kurang ]clas——%\

Starch Slurry
(Pencampuran air dan

tepung)

Mech pecah.rusak d
harus di ganti

Pomp mech seal

X
UmsiDA’

1. penyediaan
bahan tepung

Starch

Slurry

2. pomp mech
seal bocor

3. team personil
pengisian

1. tidak adanya
bahan yang
dikonsumsi

2. tidak bisa
transfer

3.buffer,tempat
pengisian
kosong
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Analisis Fishbone dan FMEA Setiap Proses
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kurang jelas
barang yang
akan di
proses
> mech 2. panggil
team
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. maintenance
dan harus di :
. untuk ganti
ganti
seal
3. team 3.disiapkan
pengisian team
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Hasil

Proses Liquefoc’rion Analisis Fishbone dan FMEA Setiap Proses

caweose | raeceet | == ] cowor [ 50| o | e
Steam kurang maksimal dari kebutuhan - Al
1. buffer
Overheating = 1. bahan tepung 1.tidak dapat tempat & [MUEVITE
’ T tampungan team starch 8 5 3 120
kosong diproses
kosong slurry
Liquefaction 2. batu bara
Miskomunikasi 5 (Pemasakan/pematangan) 2.steamkurang 2. iodinetidak tidak bekerja hubungi
maksimal dari  sempurna,bewar dengan baik . 7 4 4 112
i team boiler
kebutuhan na biru dan
Liguefaction sempurna
3. menaikkan
Bahan tepung kosong 3. proses tidak atau
sempurna, menurunkan
temperatur pH dengan
d3. pH meter tinggi, dan & [l alterp menambahka 8 4 5 180
rop atau over 9= . atau over .
enzim tidak bisa n chemical
bekerja sesuai disesuaikan
kebutuhan dengan
kebutuhan
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Hasil

Proses Saccharifaction Analisis Fishbone dan FMEA Setiap Proses

o e N T K Y I
Ph drop atan over Failure Mode Failure Effect Control S
Overheating ———— = 1. memakai
. 1. pH asam dengan yang
o (gl CIEDETEL L. t@ak CEpEL terlalu lama standar 8 5 3 120
over diproses .
disimpan waktu yang
Saccharifact ditentukan
Saccharifaction ion . 2. .
(penambahan zat kimia) 2 spek tidak 2. parameter  disesuaikan
- SPE 2. tidak dapat tidak sesuai dengan
. L sesuai dengan X 7 4 4 112
Permintaan tinggi customer diproses dengan kebutuhan
kebutuhan sesuai
| Consumer | customer
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Hasil

Proses Filtrasi Analisis Fishbone dan FMEA Setiap Proses

e | Feveoss | Faveien | 22 | comol |50 ] o | mn
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1. bongkar
Overheating ————> ja| ur
. . . 1. jalur pemanasan
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Filtrasi & Ton Exchaneer r welding jalur
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2. lon : pH drop AINSENEN: parameter 7 CIEEE
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sempurna terjadi sesuai chemical dan
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kebutuhan
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Hasil

Proses EVGDOI’OTOF Analisis Fishbone dan FMEA Setiap Proses

T | T e M Y
o 1. pH drop
Kondisi fisik —_—
SRR 1. color & LI CElT dan sedimen 1. reproses 8 160
buram
Masalah sistem pipa Jelek
2.bahan 5 jiakukan
2. spek tidak . . yang pengadjustan
Co 2. tidak bisa diproses ;
Evaporator sesuai dengan - . . sesuai 9 4 5 180
. P customer pengiriman tidak sesuai d K
Koualitas bahen baku (penguapan) Evaporator spek acak- i?g:‘g;gre
. - acak
Permintaan tinggi— 3. hubungi
. . team yang
3. BX atau 3. tidak bisa 3. pomp
C Col
i | | — | kekentalan sesuai sealing ada bersangkl_Jtan 8 4 3 96
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kadar gula kebutuhan yang bocor
pump dan
mekanik
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Hasil

Berdasarkan gambar sefiap proses
fishbone diagram terlihat ada beberopo
faktor yang menyebabkan
keterlambatan produksi. Setelah
mengetahui identifikasi awal penyebab
potensial, selanjutnya nya dapat di
analisis apa sQja penyebab
keterlambatan atau kegagalan produksi
tersebut dengan menggunakan metode
FMEA. Berikut tabel proses produksi,
failure mode, failure effect, failure cause,
control dan nilai RPN.
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Evaporator

Liguefaction
Evaporator

Filttasi & lon
Exchanger

Saccharifaction
Liguefaction

Saccharifaction
Liquefaction
Starch Slurry

Evaporator

Cek Sedimen
Starch Slurry
Starch Slurry
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Sirkulasi pemanasan

Spek tidak sesuai dengan
customer

Ph meter drop atau over
Color
lon : ph drop, sedimen
jelek
Ph drop atau over
Bahan tepung kosong
Spek tidak sesuai dengan
customer

Steam kurang maksimal
dari kebutuhan

Penyediaan bahan
tepung
BX atau kekentalan kadar
gula
Kertas sedimen
Team personil pengisian
Pomp mech seal bocor
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Hasil

Rank fertinggi RPN Analythic Hierarchy Process (AHP)
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Hasil

Analythic Hierarchy Process (AHP)

Perbandingan Alternatif Terhadap Kriteria lon, pH drop, sedimen jelek.
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Hasil

Analythic Hierarchy Process (AHP)

File Edit Assessment Ipconsistency Go Jools Help
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Hasil

Hasil Analisis Dari Software Expert Choice Analythic Hierarchy Process (AHP)
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KESIMPULAN

Kesimpulan penelitian ini mencakup analisis tiga metode utama, yaitu Fishbone Diagram,
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), dan Analytical Hierarchy Process (AHP). Metode Fishbone
Diagram digunakan untuk mengidentifikasi penyebab utama keterlambatan produksi yang
dikategorikan ke dalam empat faktor: bahan baku (penyimpanan buruk dan kualitas rendah), mesin
(kondisi fisik buruk, overheating, dan masalah sistem pipa), karyawan (miskomunikasi dan kurangnya
keterampilan), serta konsumen (permintaan finggi dan perubahan spesifikasi). Selanjutnya, FMEA
digunakan untuk menganalisis risiko dan menentukan prioritas berdasarkan nilai Risk Priority Number
(RPN). Hasilnya menunjukkan bahwa masalah sirkulasi pemanasan pada proses filtrasi dan ion
exchanger memiliki nilai RPN tertinggi 192, diikuti oleh spesifikasi produk yang tidak sesuai dengan
kebutuhan konsumen serta pH meter yang tidak stabil. Kemudian, AHP diterapkan untuk membuat
keputusan terstruktur terkait prioritas findakan perbaikan berdasarkan hasil FMEA. Analisis AHP
mengungkapkan bahwa solusi terbaik adalah membongkar dan memperbaiki jalur pemanas yang
tersumbat atau bocor, dengan bobot prioritas sebesar 67,4%, diikuti oleh alternatif lain seperti
menaikkan pH dengan bahan kimia dan melakukan reproses ulang. Berdasarkan hasil ini,
rekomendasi yang diberikan mencakup pentingnya pemeliharaan rutin dan preventif untuk
mencegah kerusakan mesin, pengawasan ketat oleh departemen terkait selama proses
produksi,serta melakukan inspeksi menyeluruh pada jalur pemanas, melakukan pembongkaran dan
perbaikan welding sesuai kebutuhan, serta memantau parameter pH dan ion secara rutin untuk
menjaga delay atau deffect proses.
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