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ABSTRAK 

Kemajuan industri pada era milenial sudah  sangat berkembang pesat. Industri 

yang  kompetitif akan melakukan strategi untuk meminimalisir resiko besar-

besaran tiap sektor di internal perusahaan. Pelaku industri juga diharuskan untuk 

meningkatkan kualitas mulai dari bahan baku hingga produk yang sudah jadi. 

Selain itu juga untuk menunjang itu semua, para pakar industri juga tidak lupa 

meninjau mutu pada kinerja mesin produksi. Karena kualitas produk yang 

dihasilkan merupakan hasil dari kinerja mesin produksi yang berfungsi dengan 

baik. Beberapa metode yang digunakan untuk Pengendalian kualitas mesin 

tersebut diantaranya menggunkan metode Fault Tree Analysis (FTA), Failure 

Mode and effect Analysis (FMEA), dan Fishbone Analysis. Pada penelitian ini 

FTA digunakan untuk mencari potensi kegagalan dan komponen kritis, 

Sedangkan FMEA menganalisis penyebab kegagalan dengan mengkonversikan 

kedalam bentuk nilai severity, occcurance, dan detection, sehingga didapatkan 

nilai Risk Priority Number yang nantinya dijadikan permasalahan yang 

diprioritaskan untuk dikaji lebih lanjut dengan metode Fishbone yaitu dengan 

melibatkan 5 faktor yaitu machine, method, person, material, environtment . 

Objek pada penelitian ini adalah Packer Machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, 

644-PM1 pada Bag Transfer System di PT Semen Bosowa Banyuwangi. Hasil 

penelitianyang diperoleh Piston saddle bag ( seal piston pneumatic Aus ) memiliki 

nilai sebesar 168, nilai tertinggi diantara komponen lain di 641-PM1. Bag jatuh 

miring pada belt conveyor memiliki nilai sebesar 189, nilai ini tertinggi diantara 

komponen kritis lainnya di 642-PM1. Baut loadcell kendor dan rotary sensor 

tidak  beroperasi memiliki nilai RPN sama- sama tinggi yaitu sebesar 336. Nilai 

ini tertinggi diantara komponen kritis lainnya di 643-PM1. Conector transmitter 

memiliki nilai sebesar 216, nilai ini tertinggi diantara komponen kritis lainnya di 

644-PM1. Dengan permasalahan yang didapat didapatkan saran yang paling 

terpenting adalah jika kebijakan perusahaan ingin segera menjalankan mesin 

644-PM1 ini, segera meng-Approve purchase order yang dibuat dari procurement 

dan diminta oleh maintenance. 

Kata Kunci : Packer Machine, FTA, FMEA, RPN, Fishbone , Maintenace.
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1.Latar belakang 

Kemajuan industri pada era milenial sudah  sangat berkembang pesat. 

Industri yang  kompetitif akan melakukan strategi untuk meminimalkan 

resiko tiap sektor  internal perusahaan. Pelaku industri juga diharuskan 

untuk meningkatkan kualitas mulai dari bahan baku hingga produk yang 

sudah jadi. Selain itu untuk menunjang itu semua, para pakar industri juga 

tidak lupa meninjau mutu pada kinerja mesin produksi. Karena kualitas 

produk yang dihasilkan merupakan hasil dari kinerja mesin produksi yang 

berfungsi dengan baik.  

PT. Semen Bosowa Banyuwangi merupakan industri yang bergerak di 

bidang material yaitu semen. Semen adalah bahan baku dari sebuah 

bangunan seperti rumah, gedung, proyek dan sebagainya. PT. semen 

bosowa ini merupakan anak perusahaan dari PT. Semen bosowa yang 

berpusat di Kota Makasar. Perusahaan ini memproduksi semen pcc dan opc. 

Dari segi pemasaran PT Semen Bosowa Banyuwangi  mendistribusikan 

untuk sekitar  Jawa Timur, Bali, Dan NTB. Dari segi material semen tidak 

diragukan lagi karena perusahaan ini adalah sebuah industri manufaktur 

yang banyak menggunakan mesin, komputerisasi, dan operator. Sehingga 

dapat menciptakan produk yang berkualitas.  

Industri manufaktur merupakan industri yang berkaitan dengan 

maintenance pada mesin produksi. Maintenance merupakan suatu divisi 
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yang bertugas untuk merawat mesin atau bagian-bagian lainnya yang 

memang diperlukan adanya perawatan adapun tujuannya untuk menghindari 

adanya kendala atau hambatan saat proses produksi. Dengan adanya 

hambatan atau kendala pada proses produksi pastinya akan mempengaruhi 

produk yang dihaslkan.  

PT. Semen Bosowa Banyuwangi merupakan industri manufaktur 

Grinding plant. Memiliki mesin-mesin yang sistemnya otomasi sehingga 

dapat menunjang produktivitas perusahaan. Berbicara mengenai mesin pasti 

terdapat hal yang menjadi penyebab kegagalan. Kegagalan yang dimaksud 

lebih ke material bag semennya yang menjadi hambatan. Selain itu 

penyebab terjadinya kegagalan bisa berasal dari beberapa mesin. Tiap mesin 

memiliki jenis kegagalan yang berbeda-beda hal ini disebabkan tiga hal 

yaitu input kantong yang dipilih, perawatan mesin, dan frekuensi 

pengoperasian. Hal ini menimbulkan  adanya komponen kritis yang akan 

memberikan pengaruh pada kinerja mesin yang sedang beroperasi.  

Di PT. Semen Bosowa Banyuwangi ini terdapat area yang memiliki 

tingkat kegagalan produk yang sangat rendah akan tetapi memiliki frekuensi 

kegagalan mesin yang tinggi yaitu area Packer. Pada area ini sektor 

maintenance sudah meninjau lebih baik mesin-mesin yang bermasalah 

sesuai metode yang ada di perusahaan, akan tetapi untuk prioritas mana 

yang akan ditindak lanjuti perlu diadakannya penelitian yang lebih lanjut. 

Penelitian tugas akhir ini berfokus pada Packer Machine khususnya 

Bag Transfer System yang merupakan mesin pengantongan dari salah satu 

proses produksi. Pada Bag Transfer System terdiri dari beberapa 
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equipmentyang menghasilkan persentasereject, yaitu PackerMachine ( 

Rotary packer )persentasereject sebesar 42,06 %, Belt conveyor 1reject 

belum ada, Belt Cleaner 1jumlah reject belum ada, Check Weight 

1persentasereject sebesar 27,10 %, Bag Reject 1persentasereject sebesar 

23,36%, Quality Gross ( bag cutting) persentasereject sebesar  7,48%. Data 

ini terlampir pada lampiran 2 dalam bentuk jumlah reject tiap Equipment.  

Beberapa komponen kritis pada Bag Transfer System  di 641-PM1, 

642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1 merupakan  bahan objek dari penelitian  

tugas akhir ini. Area Bag Transfer System  memiliki resiko kegagalan  

mesin yang mengakibatkan kapasitas produksi relatif menurun. Selain itu 

terdapat beberapa equipment yang  mempengaruhi kualitas material semen. 

Maka dari itu, pada penelitian tugas akhir ini akan dimulai dengan mencari  

komponen kritis Bag Transfer System  dengan menggunakan pendekatan 

metode Fault Tree Analysis. Pendekatan ini digunakan untuk mencari 

komponen kritis dan potensi kegagalan pada EquipmentBag Transfer 

System. Dari komponen kritis tersebut akan diketahui penyebab dari sebuah 

resiko kegagalan Packer Machine.  

Data komponen kritis akan diolah dan dianalisa dengan menggunakan 

pendekatan metode FMEA. Pada pendekatan ini komponen yang 

bermasalah akan di analisa lebih lanjut hingga didapatkan nilai RPN yang 

menjadi acuan pada pendekatan selanjutnya. Hal ini dikarenakan  dengan 

pendekatan FMEA saja belum cukup untuk memberikan hasil yang akurat. 

Jadi perlu dilakukan sebuah penambahan metode. Metode yang dimaksud  

adalah metode yang memberikan  hasil yang tepat dan mudah dipahami oleh 
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perusahaan yaitu metode fishbone. Metode ini merupakan rekomendasi yang 

diucapkan oleh Bapak Nasrudin Made selaku Head Of plant PT Semen 

Bosowa Banyuwangi saat seminar di ruang meeting PT Semen Bosowa 

Banyuwangi.  

Alasan menggunakan metode fishbone sendiri karena hal ini 

disampaikan langsung oleh beliau. Berikut kata beliau “ Mengapa saya 

memilih fishbone karena dengan pendekatan  fishbone itu sangat mudah 

dipahami bahkan bermanfaat bagi perusahaan, seluruh perusahaan tidak 

membutuhkan metode yang rumit sehingga dapat membutuhkan waktu 

lama. Perusahaan hanya membutuhkan analisa yang tepat, mudah dipahami 

dan mudah untuk diterapkan dalam jangka yang ditentukan sehingga ada 

manfaat dari hasil akhir yang diinginkan kedua belah pihak”. Metode 

fishbone ini efektif untuk mengetahui secara langsung pengaruh kegagalan 

dari berbagai faktor. Dari hasil analisapendekatan  metodefishbone akan 

muncul sebuah tindak perbaikanyang berkaitan dengan perawatan bag 

transfer system pada packer machine. 

Oleh karena itu Berdasarkan latar belakang dan permasalahan diatas 

diatas PT Semen Bosowa Banyuwangi perlu melakukan sebuah penelitian 

mengenai analisis pengendalian kegagalan pada Packer Machine 641-PM1, 

642-PM1, 643-PM1, & 644-PM1. Dengan diadakan penelitian tugas akhir 

ini, maka judul penelitian yang akan diangkat adalah “Analisis Penyebab 

Kegagalan Packer Machine Pada Bag TransferSystem Dengan Metode  

Fault Tree Analysis (FTA),Failure Mode And Effect Analysis (FMEA), Dan 

Fishbone Analysis studi kasus diPT Semen Bosowa Banyuwangi”. 
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1.2.Rumusan Masalah 

Berdasarkan  latar belakang diatas, maka rumusan masalah penelitian 

tugas akhir ini adalah “ Bagaimana tindakan perbaikan terhadap kegagalan 

Bag Transfer System dengan metode FTA, FMEA, dan Fishbone diPT. 

Semen Bosowa Banyuwangi ? “. 

1.3.Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian tugas akhir ini sebagai berikut : 

1. Mengetahui jenis kegagalan pada Sistem bag transferPacker Machine. 

2. Mengetahui komponen kritis yang menjadi penyebab dan akibat yang 

ditimbulkan pada Sistem bag transferPacker Machine. 

3. Menentukan prioritas kegagalan pada Sistem bag transferPacker 

Machine dengan menggunakan metode FMEA System. 

4. Memberikan rekomendasi tindakan perbaikan terhadap kegagalan yang 

terjadi dengan dasar prioritas dari metode  FTA, FMEA, Fishbone. 

1.4.Manfaat 

Adapun manfaat yang diperoleh dari hasil penelitian tugas akhir ini 

sebagai berikut : 

1. Dapat mengetahui jenis kegagalan pada Packer Machine  

2. Dapat mengetahui komponen kritis yang menjadi penyebab dan akibat 

yang ditimbulkan pada Packer Machine  

3. Dapat mengetahui prioritas resiko kegagalan pada Packer Machine  

4. Dapat mengetahui tindak perbaikan  kegagalan pada Packer Machine. 
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1.5.Batasan Masalah 

Adapun  batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut : 

1. Penelitian tidak melibatkan biaya. 

2. Ahli yang menilai faktor severity, occurance dan detection adalah 

Head of packing section. 

3. Inspeksi komponen pada penelitian ini hanya melibatkan Departemen 

Produksi, Departemen Maintenance, dan Departemen Procurement. 

4. Inspeksi mesin packer 644-PM1 hanya saat running pra-produksi. 

5. Waktu observasi dilaksanakan selama 5 minggu yaitu pada 16 januari 

2019 hingga 16 Februari 2019.  

1.6.Asumsi 

Adapun asumsi yang menjadi penelitian tugas akhir ini adalah sebagai 

berikut : 

1. Saat penelitian  kebijakan  manajemen tidak mengalami perubahan 

produksi. 

2. Operator memiliki kemampuan yang sesuai SOP dalam 

mengoperasikan mesin. 

1.7.Sistematika Penulisan 

Dalam sistematika berikut akan dijelaskan secara ringkas mengenai 

rincian untuk penyusunan tugas akhir ini agar memudahkan dalam 

penulisan. Sistematika penulisan penelitian ini adalah sebagai berikut : 

BAB I   PENDAHULUAN 
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Bab ini akan menguraikan secara singkat dan padat mengenai latar 

belakang masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat 

penelitian, batasan masalah dan sitematika penulisan 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab tinjauan pustaka ini berisi tentang penelitian yang dijadikan 

acuan serta referensi dalam melakukan penelitian ini. Selain itu 

dalam bab ini diuraikan pula konsep dan prinsip dasar yang 

digunakan dalam memecahkan masalah penelitian serta dasar-dasar 

teori yang mendukung penelitian ini 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab metodologi penelitian ini menjelaskan objek penelitian, tata 

cara penelitian ini dilakukan serta cara analisa data yang dilakukan. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Pada bab hasil dan pembahasan ini akan dijelaskan mengenai hasil 

penelitian yang telah dilakukan yang berupa data-datamaintenance 

yang diperoleh dari pihak perusahaan, dan hasil pengolahan data 

menggunakan metode FTA, FMEA dan Fishbone. Untuk bagian 

pembahasan yang dilakukan adalah pemaparan hasil penelitian 

berupa pengolahan data baik dalam bentuk tabel, grafik, gambar, 

maupun diagram  untuk menjawab tujuan dari penelitian. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada bab kesimpulan dan saran ini akan dipaparkan mengenai hasil 

penelitian yang diuraikan secara singkat dan jelas yang merupakan 

jawaban dari masalah yang telah dirumuskan dalam penelitian.  
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Pada bagian saran akan dipaparkan mengenai pengalaman dan 

pertimbangan peneliti mengenai hasil penelitian yang 

direkomendasikan pada pihak perusahaan.  



106 
 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1.Kesimpulan 

Kesimpulan yang bisa diambil dari penelitian tugas akhir ini adalah 

sebagai berikut : 

1. Setelah melakukan penelitian dapat diperoleh Potensi kegagalan 

pada bag transfersystem Packer Machine 641-PM1, 642-PM1, 

643-PM1, & 644-PM1, yaitu Bag pecah, reject, break proses, belt 

asus, belt skewing, belt sobek dan berlubang, belt terbelah. bag 

transfer system break produksi,proses cleaning tidak maksimal, 

produksi tidak maksimal, sirkulasi material reject tidak maksimal, 

off produksi piston tidak bergerak. 

2. Beberapa komponen kritis yang sudah diperoleh yang menjadi 

penyebab dan akibat yang ditimbulkan pada bag transfersystem 

Packer Machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, & 644-PM1 yaitu 

Piston saddle bag, loadcell, belt, conector piston, conector M12, 

weighing modul, conector transmitter, regulator glass, dan hose 

tubing. 

3. Nilai prioritas kegagalan pada Sistem bag transferPacker Machine 

641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, & 644-PM1 dengan menggunakan 

metode FMEA System didapat kan hasil tertinggi dari masing –

masing mesin packer641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, & 644-PM1 

yaitu :  
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a. Piston saddle bag ( seal piston pneumatic Aus ) memiliki 

nilai sebesar 168, nilai ini tertinggi diantara komponen lain 

di 641-PM1. 

b. Bag jatuh miring pada belt conveyor memiliki nilai sebesar 

189, nilai ini tertinggi diantara komponen kritis lainnya di 

642-PM1. 

c.   Baut loadcell kendor dan rotary sensor tidak  beroperasi 

memiliki nilai RPN sama- sama tinggi yaitu sebesar 336. 

Nilai ini tertinggi diantara komponen kritis lainnya di 643-

PM1 

d.Conector transmitter memiliki nilai sebesar 216, nilai ini 

tertinggi diantara komponen kritis lainnya di 644-PM1. 

4. Adapun tindak perbaikan yang di rekomendasikan ialah : 

a. Piston saddle bag ( seal piston pneumatic Aus ) : 

- Dept. Maintenance : Inspeksi, Cleaning, Sparepart Seal 

Piston harus Diganti, pengadaan : create purchase request 

(PR) , atau di fabrikasi), pemasangan sparepart. 

- Dept. Procurement : create Purchase order ( PO ), 

memilih Sparepart dari vendor terbaik ( spec, harga, 

kualitas, kapasitas, jangka pemakaian ), Release PO, 

eksekusi.  

b.Bag jatuh miring pada belt conveyor: 
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- Dept. Maintenance : Inspeksi, Cleaning, Penggantian 

SparepartBelt, atau fabrikasi ( penebalan belt ). 

Pemasangan sparepart belt 

c. Baut loadcell kendor : 

- Dept. Maintenance : Inspeksi, Cleaning, pergantian baut 

yang baru, atau fabrikasi penebalan lubang in baut. 

Pemasangan baut. 

d. Sensor Speed kotor ( rotary tidak beroperasi ): 

- Dept. Maintenance : Inspeksi, Bongkar Equipment QG, 

Cleaning Sensor Speed, Recondition. 

e. Conector transmitterpatah : 

- Dept. Maintenance : Inspeksi, Cleaning, Pergantian 

Sparepart Connector ( pengadaan : create purchase 

request (PR) , atau di fabrikasi), pemasangan sparepart.) 

- Dept. Procurement : create Purchase order ( PO ), 

memilih Sparepart dari vendor terbaik ( spec, harga, 

kualitas, kapasitas, jangka pemakaian ), Release PO, dan 

eksekusi. 

5. Dari keempat hasil penelitian tugas akhir ini dapat diterima oleh 

perusahaan. Hasil ini memberikan informasi yang lebih detail bagi 

Departemen produksi, maintenance dan procurement. Sehingga 

dapat mengurangi tingkat kegagalan dan ketepatan dalam 

memprioritaskan  tindak perbaikan suatu permasalahan komponen 

dan perawatan mesin, Terutama pada area mesin packer.  
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5.2.Saran 

1. Dari hasil penelitian tugas akhir ini dapat diambil sebuah saran 

bahwa komponen itu penting tapi ada komponen lain yang lebih 

penting lagi. Dalam penelitian ini komponen yang belum ada harus 

segera di proses dengan cepat. Dalam penelitian ini mesin packer 

644-PM1 memiliki banyak kekurangan komponen. Jika kebijakan 

perusahaan ingin segera menjalankan mesin 644-PM1 ini, segera 

meng-Approve purchase order yang dibuat dari procurement dan 

diminta oleh maintenance. Karena maintenance yang tahu kondisi 

lapangan dan mana yang benar-benar urgent. Maka dari itu segera 

tanggap untuk urusan pengadaan barang. Pilih opsi terbaik dan 

cepat untuk pengadaan barang dan harga yang sesuai. Supaya 

segera menjalankan mesin packer 644-PM1. Dan menambah 

kapasitas produksi sehingga sistem distribusi pada distributor lebih 

efisien, efektif, dan terkendali. 

2. Perusahaanpada Departemen Productiondan khususnya 

Departemen Maintenance sebaiknya Mencoba menggunakan 

sebuah Metoda sederhana berupa analisa terhadap penyebab 

kegagalan system FMEA yang akan digunakan untuk operator 

guna mengetahui potensi kegagalan mesin pada 641-PM1, 642-

PM1, 643-PM1, dan 644-PM1. Setelah itu membantu dalam 

tindakan prioritas perawatan yang akan dilakukan tenaga ahli 

maintenance.  perusahaan bisa menggunakannya sewaktu-waktu 

meskipun sederhana, diharapkan bisa membantu perusahaan 
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khususnya departemen Maintenance pada maintenance planner 

dan departemen produksi pada packing section dalam 

menyelesaikan permasalahan prioritas komponen kritis pada 

kegagalan sistem pada unit packer machine dengan metode 

prioritas terhadap penyebab kegagalan system yang berbasis 

metodeFMEAyang ada di perkuliahaan. 
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