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Abstract

This study aims to analyze quality risk in palm oil production, specifically Crude Palm Oil (CPO), using Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA) method at PT Perkebunan Nusantara IV PKS Adolina Unit. CPO production is a complex process
vulnerable to quality risks that can reduce product quality and cause economic losses. This research employs a mixed
methods approach with primary data collected through observation, interviews, and Focus Group Discussions (FGD) with
cross-functional teams. Secondary data such as quality records, Standard Operating Procedures (SOP), and maintenance
histories were also utilized. Risk analysis was conducted by identifying potential failure modes, their impacts, and causes,
supported by the 5 Why technique to uncover root causes. Risk priority was assessed by calculating the Risk Priority Number
(RPN) based on severity, occurrence, and detection scores. Results indicate that Free Fatty Acid (FFA) content is the main
critical quality parameter exceeding the Indonesian National Standard (SNI) with an average of 5.02% and a non-
conformance rate of 35%. The highest priority risks identified were imperfect sterilization process (RPN=360) and
acceptance of fresh fruit bunches (FFB) with inappropriate ripeness (RPN=280). Root causes include outdated control
systems and absence of supplier incentives. Implemented corrective actions such as regular sensor calibration and supplier
incentive systems significantly reduced RPN values by over 70% and improved CPO quality, lowering FFA to 4.65%. This
study contributes to developing a comprehensive, practical quality risk management framework in the palm oil industry and
recommends integrating FMEA into continuous quality improvement practices.

Keywords: Risk Analysis, Production Quality, Crude Palm Oil (CPO), FMEA , 5 Whys

Abstrak

Penelitian ini bertujuan menganalisis risiko kualitas produksi minyak sawit, khususnya Crude Palm Oil (CPO),
menggunakan metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) pada PT Perkebunan Nusantara IV PKS Unit Adolina.
Produksi CPO merupakan proses kompleks yang rentan terhadap risiko kualitas yang dapat menyebabkan penurunan mutu
dan kerugian ekonomi. Penelitian ini menggunakan pendekatan mixed methods dengan pengumpulan data primer melalui
observasi, wawancara, dan Focus Group Discussion (FGD) tim lintas fungsi. Data sekunder berupa catatan mutu, SOP, dan
riwayat pemeliharaan juga digunakan. Analisis risiko dilakukan dengan mengidentifikasi mode kegagalan, dampak, dan
penyebabnya, serta menggunakan teknik 5 Why untuk menemukan akar permasalahan. Penilaian risiko dilakukan dengan
menghitung Risk Priority Number (RPN) berdasarkan skor severity, occurrence, dan detection. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa kadar Asam Lemak Bebas (ALB) adalah parameter kualitas utama yang bermasalah dengan rata-rata
melebihi standar SNI (5,02%) dan tingkat ketidaksesuaian 35%. Risiko prioritas tertinggi adalah proses perebusan tidak
sempurna (RPN=360) dan penerimaan TBS dengan kematangan tidak sesuai (RPN=280). Akar masalah utama ditemukan
pada sistem kontrol yang usang dan kurangnya insentif pemasok. Implementasi tindakan perbaikan, seperti kalibrasi sensor
rutin dan sistem insentif pemasok, berhasil menurunkan RPN hingga lebih dari 70% dan memperbaiki kualitas CPO secara
signifikan, dengan ALB turun menjadi 4,65%. Penelitian ini memberikan kontribusi dalam pengembangan framework
manajemen risiko kualitas yang aplikatif dan strategis di industri kelapa sawit serta merekomendasikan integrasi FMEA
dalam pengelolaan mutu berkelanjutan.

Kata kunci : Analisis Risiko, Kualitas Produksi, Crude Palm Oil (CPO), FMEA, 5 Whys
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PENDAHULUAN

Latar Belakang

Industri kelapa sawit merupakan tulang punggung ekonomi
Indonesia, menyumbang devisa negara yang signifikan dan
menyerap jutaan tenaga kerja. Sebagai produsen CPO
(Crude Palm Oil) terbesar dunia, Indonesia menghadapi
tantangan besar dalam hal standarisasi mutu. Pasar global,
terutama Uni Eropa, semakin memperketat ambang batas
parameter kualitas seperti Asam Lemak Bebas (ALB), kadar
air, dan kadar kotoran.

Masalah Spesifik di Lokasi Penelitian

PT Perkebunan Nusantara [V PKS Unit Adolina merupakan
salah satu unit pengolahan yang memiliki target efisiensi
tinggi. Namun, fluktuasi kualitas bahan baku (TBS) dan
degradasi performa mesin pengolahan sering kali
menyebabkan output produksi tidak mencapai standar
Prime Quality. Berdasarkan data awal, terdapat deviasi
signifikan pada kadar ALB yang sering melampaui ambang
batas 5%, yang secara ekonomi menurunkan harga jual
produk.

Identifikasi Kesenjangan (Gap Analysis)

Banyak perusahaan masih mengandalkan tindakan korektif
(memperbaiki setelah terjadi kerusakan) daripada tindakan
preventif. Penggunaan metode Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) di industri sawit sebenarnya sudah mulai
dikenal, namun seringkali berhenti pada tahap identifikasi
skor risiko tanpa melakukan penelusuran akar masalah (roo¢
cause) yang mendalam secara sistematis.

Novelty dan Tujuan

Kebaruan penelitian ini terletak pada integrasi FMEA
dengan teknik 5 Whys Analysis untuk membedah aspek
manajerial dan teknis secara simultan. Tujuan utamanya
adalah membangun kerangka kerja mitigasi risiko yang
aplikatif, yang tidak hanya menurunkan nilai RPN (Risk
Priority Number) tetapi juga secara nyata memperbaiki
parameter CPO di PKS Unit Adolina.

Tujuan utama penelitian ini adalah menganalisis risiko yang
mempengaruhi kualitas produksi minyak sawit dengan
menggunakan metode FMEA pada pabrik pengolahan
kelapa sawit. Rumusan masalah yang diangkat adalah Apa
saja potensi risiko yang berpengaruh terhadap kualitas
produksi minyak sawit di pabrik pengolahan, Bagaimana
tingkat risiko masing-masing potensi kegagalan tersebut
berdasarkan metode FMEA dan Tindakan pengendalian apa
yang efektif untuk mengurangi dampak risiko kualitas
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tersebut. Penelitian ini berfokus pada identifikasi, analisis,
dan pengendalian risiko dalam proses produksi dengan
pendekatan kuantitatif melalui penerapan FMEA yang
sistematis dan terukur (Susanto et al., 2023).

METODE PENELITIAN

Penelitian ini menggunakan pendekatan metode campuran
(mixed methods), yang mengintegrasikan pendekatan
kualitatif dan kuantitatif secara sekuensial. Pendekatan
kualitatif digunakan untuk identifikasi langkah proses dan
curah pendapat mengenai mode kegagalan, sementara
pendekatan kuantitatif digunakan untuk penilaian skor
risiko (RPN) dan analisis statistik data kualitas.

Populasi dan Sampel Data

Data kualitas diambil dari laporan harian laboratorium
selama periode produksi tertentu. Sampel risiko mencakup
seluruh stasiun produksi, mulai dari Stasiun Penerimaan
Buah, Perebusan (Sterilization), Penebahan (Threshing),
Pencacahan (Digesting), Pengepresan (Pressing), hingga
Pemurnian (Clarification).

Teknik Pengumpulan Data

Data primer diperoleh melalui observasi langsung di lini
produksi, wawancara mendalam dengan kepala bagian, dan
FGD tim lintas fungsi yang terdiri dari perwakilan produksi,
pemeliharaan, dan kontrol kualitas. Data sekunder
mencakup catatan mutu laboratorium, SOP perusahaan, dan
riwayat pemeliharaan mesin periode tertentu.

Teknik Analisis Data

Analisis dilakukan melalui beberapa tahapan sistematis: (1)
Pemetaan proses produksi CPO dari penerimaan TBS
hingga penyimpanan; (2) Identifikasi mode kegagalan
potensial dan dampaknya bagi parameter kualitas; (3)
Penilaian risiko menggunakan skor Severity (S), Occurrence
(O), dan Detection (D) untuk menghitung Risk Priority
Number (RPN); (4) Penggunaan teknik 5 Whys untuk
menemukan akar masalah pada risiko dengan RPN tertinggi.
Evaluasi keberhasilan diukur dengan membandingkan nilai
RPN dan kinerja kualitas sebelum serta sesudah tindakan
perbaikan.

Penelitian ini akan dilaksanakan melalui serangkaian
langkah yang terstruktur dan sistematis, yang dapat
diuraikan pada gambar flow chart berikut
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Gambar 1. Langkah-langkah Penelitian

HASIL PENELITIAN
Berikut adalah data hasil pengujian 20 sampel CPO yang
diambil secara acak dari tangki timbun

Tabel 1 Data Hasil Pengujian Kualitas CPO

No. Kadar ALB/  Kadar Air  Kadar
Sampel FFA (%) (%) Kotoran (%)
114385 0,45 0,22
215,12 0,48 0,24
314,90 0,53 0,21
414,75 0,44 0,28
515,30 0,49 0,23
6| 4,98 0,51 0,25
7 | 4,60 0,42 0,20
815,05 0,47 0,26
915,41 0,55 0,24
10 | 4,88 0,46 0,22
11 | 4,72 0,41 0,19
12 | 4,95 0,48 0,23
13| 5,25 0,49 0,21
14 | 4,80 0,52 0,27
15 | 4,65 0,40 0,18
16 | 5,15 0,47 0,24
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17| 4,92 0,46 0,22
18 | 5,35 0,50 0,23
19 | 4,70 0,43 0,20
20 | 5,00 0,49 0,25

Analisis Data Kualitas CPO

Untuk menganalisis data pada Tabel 1, dilakukan
perhitungan statistik sederhana untuk mengetahui rata-rata
dan tingkat ketidaksesuaian produk (non-conformance)
terhadap standar mutu yang telah ditetapkan

Tabel 2 Hasil Analisis data Kualitas CPO

Parameter Standar Rata-  Jumlah  Persentase

Uji Mutu rata Sampel  Tidak
(SNI) Hasil  Tidak Sesuai (%)

Uji Sesuai

Kadar maks. 5,02% 7 35%

ALB/FFA | 5,0%

Kadar Air | maks. 0,48% 4 20%
0,50%

Kadar maks. 0,23% 3 15%

Kotoran 0,25%

Dari Tabel 2, terlihat bahwa meskipun nilai rata-rata untuk
kadar air dan kotoran masih berada di bawah ambang batas
standar, masih terdapat sejumlah produk yang tidak
memenuhi spesifikasi. Parameter yang paling kritis adalah
Kadar ALB, di mana nilai rata-ratanya sudah melebihi
standar (5,02%) dan memiliki tingkat ketidaksesuaian
tertinggi, yaitu sebesar 35%. Hal ini mengindikasikan
adanya masalah yang signifikan dalam proses produksi yang
mempengaruhi kadar ALB.

Penilaian Risiko dan Perhitungan RPN

Setelah mode kegagalan dan akar penyebabnya
teridentifikasi dengan robust, tim memberikan skor untuk
Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D) dengan
skala 1-10. Penilaian Occurrence (O) kini didasarkan pada
data historis dan pemahaman mendalam tentang akar
penyebab, bukan sekadar estimasi. Hasil analisis FMEA
secara lengkap, yang kini didukung oleh proses identifikasi
yang lebih kuat, disajikan dalam tabel berikut.

Tabel 3 Hasil Analisis FMEA pada Proses Produksi CPO
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perebusan tidak melihat pembacaan alat
Mode mencapai standar? menyimpang.
Kegagal Dampak Why 2: Mengapa Karena mereka menganggap
Proses an- — potensial S O D RPN operator tidak penyimpangan kecil adalah hal
Potensia melakukan koreksi? biasa, atau mereka tidak berada
! di dekat panel kontrol pada saat

Penerimaa | Meneri  Kadar 8 7 5 280 yang tepat (tugas lain).

n TBS ma TBS ALB Why 3: Mengapa Karena tidak ada alarm otomatis
mentah/  tinggi, mereka menganggap | yang berbunyi jika suhu/tekanan
busuk Rendeme penyimpangan biasa | menyimpang dari set point.

n rendah dan mungkin lengah?

Perebusan | Suhu/wa Enzim 1 6 6 360 Why 4: Mengapa Karena .sistem kontrol sterilizer
ktu lipase 0 tidak ada alarm adalah sistem mgnual/open loop
rebus aktif otomatis? yang sudah ketinggalan zaman
tidak ALB’ dan belum pernah di-upgrade.
tercapai  sangat Why 5 (Akar Karena tidak ada alokasi

tinggi Penyebab): anggaran (budget) khusus untuk
. Mengapa sistem modernisasi  peralatan  kritis

Pengepresa | Tekanan (_)11 1935_ 705 4 140 kontrol yang usang dalam rencana anggaran tahunan

n =L tinggi di tidak di-upgrade? (annual  budget) perusahaan.
press ampas Pemeliharaan yang dilakukan
rendah hanya bersifat reaktif

Pemurnian | Suhu Pemisaha 9 5 4 180 (memperbaiki jika rusak), bukan

(CST) CST < n tidak proaktif
90°C sempurna, (mengganti/memodernisasi

Kadar air untuk mencegah kegagalan).
& kotoran
tinggi 2. Mode Kegagalan: Menerima TBS dengan Tingkat

Pemurnian | Kinerja  Kadarair 8 4 5 160 Kematangan Tidak Sesuai (Mentah/Busuk)

(Dryer) vacuum  akhir e Dampak: Kadar ALB tinggi, Rendemen minyak
dryer tinggi rendah.
buruk e Insiden Awal: Truk pengangkut TBS tiba dengan

kandungan buah mentah dan busuk >10% dari total.

Analisis 5 Why untuk Setiap Mode Kegagalan Kritis P e? t;;/’;ly j”m Jawaban & Analisis
),
1. Mode Kegagalan: Proses Perebusan (Sterilization) Tidak Why 1: Mengapa | Karena operator di loading ramp
Sempurna (Suhu/Waktu Tidak Tercapai) TBS mentah dan mengizinkan TBS tersebut untuk
e Dampak: Enzim lipase tidak terinaktivasi busuk bisa dibongkar dan diproses.
sempurna, menyebabkan kadar ALB sangat tinggi. diterima di
e Insiden Awal: Pembacaan log sheet menunjukkan pabrik? ..
siklus sterilizer pada batch X hanya mencapai Why 2: Mengapa | Karena proses sortasi dllakukgn
135°C selama 75 menit, bukan 140°C selama 90 operator secara terburu-buru dan subjektif;
menit. mengizinkan TBS | tidak ada alat bantu atau batasan
Pertanyaan (Why) Jawaban & Analisis )’;f ennfetfiit;zl; Kuantitatif yang jelas.
Why 1: Mengapa Karena operator tidak segera standar?
suhu dan waktu el aloucan S otk S chln Why 3: Mengapa | Karena SOP sortasi tidak detail dan
proses sortasi pelatihan untuk operator sortasi
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tidak ketat dan
subjektif?

Why 4: Mengapa
SOP tidak detail
dan pelatihan
tidak efektif?

Why 5 (Akar
Penyebab):
Mengapa
manajemen tidak
memprioritaskan
kualitas bahan
baku?

hanya bersifat formalitas, tidak
berbasis kompetensi.

Karena manajemen menganggap
sortasi bukan proses kritis dan lebih

fokus pada kecepatan pengolahan

(throughput)  daripada  kualitas
bahan baku.
Karena tidak ada konsekuensi

finansial (insentif/disinsentif) yang
langsung bagi pemasok atau bagi
kinerja pabrik itu sendiri terkait
kualitas TBS yang diterima. Pabrik
tetap membayar dengan harga yang
sama dan tim produksi tetap harus
mengolahnya, terlepas dari
kualitasnya.
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3. Mode Kegagalan: Suhu di Continuous Settling Tank

(CST) Turun di Bawah 90°C

e Dampak: Pemisahan minyak, air, dan sludge tidak
sempurna, menyebabkan kadar air dan kotoran

dalam CPO meningkat.

e Insiden

Awal:

konsisten menunjukkan suhu 85-88°C.

Pertanyaan (Why)

Jawaban & Analisis

Pembacaan thermometer CST

Why 1: Mengapa
suhu di CST
turun?

Why 2: Mengapa
heating coil tidak

efektif?

Why 3: Mengapa
dibiarkan tertutup
kerak tebal?

Why 4: Mengapa
tidak ada jadwal
pembersihan

preventif?

Why 5 (Akar
Penyebab):
Mengapa
perawatan
komponen internal

Karena heating coil (pipa
pemanas) di dalam CST tidak
efektif memanaskan.

Karena permukaan Zeating coil
tertutup oleh kerak (scale) tebal
dari mineral air, menghambat
transfer panas.

Karena tidak ada prosedur
pembersihan (descaling) heating
coil yang terjadwal dalam program
pemeliharaan.

Karena pemeliharaan untuk CST
selama ini hanya fokus pada
bagian eksternal dan pengaduk,
mengabaikan perawatan internal
seperti heating coil.

Karena tidak ada pemahaman
menyeluruh (lack of technical
knowledge) mengenai fungsi dan
criticality tiap komponen dalam
CST di kalangan tim
pemeliharaan, serta tidak adanya
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yang kritis panduan pemeliharaan terperinci
diabaikan? (detailed maintenance manual)
dari pabrik pembuat alat.
PEMBAHASAN
Analisis Risiko Kritis

Skor RPN 360 pada proses perebusan menunjukkan bahwa
stasiun ini adalah "jantung" dari masalah kualitas. Secara
teoritis, perebusan yang tidak sempurna gagal
menghentikan aktivitas enzim lipase, yang merupakan
penyebab utama kenaikan ALB. Jika suhu 120-130°C tidak
tercapai, hidrolisis lemak akan terus berlangsung selama
proses selanjutnya.

Kaitan antara Bahan Baku dan Proses

Tingginya RPN pada penerimaan TBS (280) mengonfirmasi
bahwa teknologi secanggih apapun di pabrik tidak akan
menghasilkan CPO berkualitas jika bahan baku yang masuk
sudah mengalami degradasi (asam lemak sudah tinggi dari
kebun). Di sini dibahas mengenai pentingnya manajemen
logistik dari kebun ke pabrik (masa angkut < 24 jam).

Usulan Tindakan Perbaikan
Berdasarkan akar penyebab yang telah teridentifikasi,
usulan tindakan perbaikan dapat dirumuskan dengan lebih
presisi dan efektif:
1. Untuk Risiko "Proses Perebusan Tidak Sempurna"
= Akar penyebab : Kalibrasi sensor tidak rutin
» Tindakan Perbaikan: Memperbarui sistem
Pemeliharaan Preventif dengan memasukkan
jadwal kalibrasi sensor suhu dan tekanan sterilizer
setiap 3 bulan. Menginstal sistem monitoring
otomatis dengan alarm untuk mengatasi
kelemahan deteksi manual.
2. Untuk Risiko "Menerima TBS Tidak Sesuai"
= Akar penyebab : Tidak ada insentif & pelatihan
tidak efektif
= Tindakan Perbaikan: Mengembangkan SOP
Pemilihan Pemasok yang mengikat kualitas TBS
dengan harga. Mendesain ulang modul pelatihan
untuk operator sortasi dengan lebih banyak praktik
dan contoh visual.
3. Untuk Risiko “Suhu di Continuous Settling Tank
(CST) Turun di Bawah 90°C”
= Akar penyebab : Pemanas uap (heating coil) di
CST sering tersumbat; Isolasi tangki buruk.
= Tindakan Perbaikan: Pembersihan heating coil
terjadwal, Penambahan isolasi pada tangki.
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Evaluasi Hasil Penerapan Tindakan Perbaikan

Setelah tindakan perbaikan yang direkomendasikan
berdasarkan analisis FMEA diimplementasikan selama
periode [contoh: 3 bulan], dilakukan evaluasi ulang untuk
mengukur efektivitasnya. Evaluasi ini dilakukan dengan dua
cara: (1) membandingkan kinerja kualitas produk sebelum
dan setelah perbaikan, dan (2) menghitung ulang nilai Risk
Priority Number (RPN) untuk mode kegagalan yang telah
ditangani.

Perbandingan Kinerja Kualitas CPO

Data kualitas CPO diambil dari 20 sampel acak setelah
periode implementasi dan dibandingkan dengan data
baseline sebelum perbaikan. Hasilnya menunjukkan
peningkatan yang signifikan pada semua parameter kritis.

Tabel 4 Perbandingan Kinerja Kualitas CPO Sebelum dan

;’] EKNITA
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Tabel 5 Perbandingan Nilai RPN Sebelum dan Setelah

Setelah Perbaikan
Param Standa  Rata-  Rata- % %
eter rMutu  rata rata Ketidak  Ketidak
Uji (SNI)  Sebelu Sesuda sesuaian sesuaian
m h Sebelum  Sesudah
Kadar | maks. 5,02% 4,65% 35% 5%
ALB/ 5,0%
FFA
Kadar | maks. 0,48% 0,42% 20% 0%
Air 0,50%
Kadar | maks. 0,23% 0,19% 15% 0%
Kotora | 0,25%
n

e Kadar ALB: Rata-rata kadar ALB turun dari 5,02%
menjadi 4,65%, yang berarti telah berhasil memenuhi
standar SNI. Persentase ketidaksesuaian turun drastis
dari 35% menjadi hanya 5%. Ini membuktikan bahwa
penanganan akar penyebab pada proses penerimaan TBS
dan sterilisasi memberikan dampak yang sangat positif.

e Kadar Air dan Kotoran: Kedua parameter ini tidak
hanya memenubhi standar tetapi juga menjadi jauh lebih
baik. Persentase ketidaksesuaian menjadi 0%,
menunjukkan bahwa perbaikan pada stasiun klarifikasi
(CST) dan vacuum dryer telah berhasil mengoptimalkan
proses pemurnian.

Re-Evaluasi Nilai Risk Priority Number (RPN)

Tim FMEA mengevaluasi kembali mode kegagalan prioritas
berdasarkan efektivitas tindakan perbaikan yang telah
dijalankan. Penilaian terhadap Severity (S), Occurrence (O),
dan Detection (D) diperbarui.

45

Tindakan Perbaikan
Proses Mode RP  Tindakan RP %
Kegag N  Perbaikan N Penuru
alan Aw  yang Ak nan
Potensi al Diimplement hir RPN
al asikan
Perebus | Proses 36 1. Kalibrasi 56 -
an | tidak 0  sensor rutin. 84.4%
sempur 2. Instalasi
na sistem
kontrol
otomatis
dengan
alarm.
Penerim | Meneri 28 1. 80 -
aan TBS | ma 0 Pembuatan 71.4%
TBS panduan
tidak visual
sesuai sortasi. 2.
Penerapan
sistem
insentif/disin
sentif untuk
pemasok.
Pemurni | Suhu 18 1. 48 -
an | CST < 0 Pembersihan 73.3%
(CST) | 90°C heating coil
terjadwal. 2.
Penambahan
isolasi pada
tangki.
Pengepr | Tekana 14 1. 42 -70.0%
esan | n 0  Penggantian
screw worm screw
press sesuai
rendah jadwal
preventif.
Pemurni | Kinerja 16 1. Penerapan 40 -75.0%
an | vacuu 0  checklist
(Dryer) | m harian untuk
dryer cek filter dan
buruk kebocoran.
2.
Penunjukan
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ownership
yang jelas.

Analisis Tabel 5:

o Efektivitas Tinggi: Semua tindakan perbaikan terbukti
sangat efektif dengan penurunan nilai RPN lebih
dari 70% untuk setiap mode kegagalan. Penurunan
signifikan ini menunjukkan bahwa tindakan yang
diambil tepat sasaran karena menyentuh root cause.

e Penurunan Terbesar: Penurunan RPN tertinggi terjadi
pada Proses Perebusan (84.4%). Ini membuktikan
bahwa investasi dalam sistem otomatisasi memberikan
hasil yang sangat signifikan dalam mengurangi
frekuensi kejadian (O) dan meningkatkan kemampuan
deteksi (D).

Risiko Terkendali: Nilai RPN akhir untuk semua risiko
kritis sebelumnya kini berada di bawah 100, yang
menunjukkan bahwa risiko tersebut telah berhasil
dikendalikan dan bukan lagi menjadi prioritas utama. Siklus
perbaikan berikutnya dapat berfokus pada mode kegagalan
dengan prioritas menengah lainnya.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil analisis data dan pembahasan yang telah
dilakukan mengenai analisis risiko kualitas produksi
minyak sawit dengan menggunakan metode Failure Mode
and Effects Analysis (FMEA) pada PTPN PKS Adolina,
maka dapat ditarik beberapa kesimpulan sebagai berikut:

1. Terdapat masalah kualitas yang signifikan pada produk
Crude Palm Oil (CPO), yang terutama ditandai dengan
tingginya kadar Asam Lemak Bebas (ALB). Analisis
statistik terhadap 20 sampel menunjukkan bahwa
parameter ini telah melebihi batas standar mutu SNI
01-2901-2006 (maks. 5,0%) dengan nilai rata-rata
5,02% dan memiliki tingkat ketidaksesuaian produk
tertinggi, yaitu sebesar 35%. Hal ini mengindikasikan
adanya kelemahan sistemik dalam proses produksi
yang memerlukan penanganan segera.

2. Penerapan metode FMEA yang diperkuat dengan alat
analisis root cause (Analisis 5 Why) berhasil
mengidentifikasi akar penyebab dari risiko-risiko
kualitas pada seluruh tahapan proses produksi CPO.
Dari analisis yang dilakukan, teridentifikasi dua mode
kegagalan dengan tingkat risiko tertinggi berdasarkan
nilai Risk Priority Number (RPN):

o Prioritas Pertama (RPN 360): "Proses perebusan
(sterilization) tidak sempurna" pada stasiun
sterilizer. Akar penyebabnya adalah sistem
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kontrol yang usang (tidak ada alarm otomatis) dan
budaya pemeliharaan yang reaktif, yang
disebabkan oleh kurangnya alokasi anggaran
untuk modernisasi peralatan kritis.

o Prioritas Kedua (RPN 280): "Menerima TBS
dengan tingkat kematangan tidak sesuai" pada
stasiun penerimaan. Akar penyebabnya adalah
tidak adanya sistem insentif/disinsentif yang
terukur bagi pemasok dan lemahnya penegakan
SOP di stasiun penerimaan.

3. Evaluasi pasca implementasi tindakan perbaikan
membuktikan efektivitas metode FMEA. Setelah
tindakan perbaikan dijalankan, terjadi peningkatan
kinerja kualitas yang dramatis:

o Kadar ALB turun menjadi 4,65% (memenuhi
standar) dan Tingkat ketidaksesuaiannya turun
drastis dari 35% menjadi 5%.

o Nilai RPN untuk semua risiko kritis mengalami
penurunan lebih dari 70%, dengan penurunan
tertinggi pada proses perebusan (84.4%, dari RPN
360 menjadi 56).

o Hal ini membuktikan bahwa tindakan perbaikan
yang dirancang berdasarkan akar penyebab dari
FMEA berhasil mengoptimalkan proses produksi
dan secara signifikan menekan o0i/ loss serta biaya
kualitas.
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