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Abstract  

 

 

Evaporator machine is a potentially explosive engine if operator performing operation incorrectly. It will have an 

impact on workers from serious injuries to death, and both material and financial losses will be experienced by 

the company. This study aims to determine the value of RPN (Risk Priority Number) on the components of the 

evaporator machine. This study uses the FMEA method. FMEA (Failure Mode Effect Analysis) is a qualitative 

hazard analysis technique that can be used to identify how an equipment, facility, or system can fail and the 

consequences that can be caused. The results of the study using the FMEA method in the form of RPN values 

obtained from multiplication between severity, occurrence, and detection. The highest RPN value is found on the 

body plate component which has a value of 270. So it can be seen that the body plate is a component that has the 

main potential danger in the evaporator machine.  
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Abstrak 
 

Mesin evaporator merupakan mesin yang berpotensi meledak apabila operator / pekerja salah dalam  melakukan 

pengoprasian. Hal ini akan berdampak pada pekerja dari cidera serius hingga kematian, serta kerugian material 

maupun finansial yang akan dialami oleh perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui nilai RPN (Risk 

Priority Number) pada komponen mesin evaporator. Penelitian ini menggunakan metode FMEA. FMEA 

(Failure Mode Effect Analysis) merupakan suatu teknik analisa bahaya secara kualitatif yang dapat digunakan 

untuk mengidentifikasi bagaimana suatu peralatan, fasilitas, atau sistem dapat gagal serta akibat yang dapat 

ditimbulkan. Hasil penelitian dengan menggunakan metode FMEA berupa nilai RPN yang didapatkan dari 

perkalian antara severity, occurance, dan detection. Nilai RPN tertinggi yaitu terdapat pada komponen body 

plate yang memiliki nilai sebesar 270. Sehingga dapat diketahui bahwa body plate merupakan komponen yang 

memiliki potensi bahaya utama pada mesin evaporator.  

 

Kata Kunci: Body plate, evaporator, FMEA, RPN  

 

 

PENDAHULUAN  

Mesin Evaporator adalah mesin yang biasa digunakan untuk mengurangi kadar air suatu fluida. Mesin yang 

biasa ditemukan di pabrik gula ini memiliki potensi bahaya meledak apabila operator / pekerja salah dalam 

melakukan pengoprasian. Hal ini akan menyebabkan cedera serius bagi pekerja hingga kematian, faktor usia dari 

mesin tersebut juga berpengaruh apabila mesin tidak rutin dilakukan inspeksi. Selain itu, permasalahan yang 

dapat mengganggu proses produksi dari mesin evaporator yaitu faktor usia teknis dari komponen mesin 

evaporator, terutama pada bagian safety valve dan body plate.  

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui nilai RPN (Risk Priority Number) pada komponen mesin 

evaporator. Pada penelitian ini menggunakan metode FMEA (Failure Mode Analysis). Failure Mode Effect 
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Analysis (FMEA) merupakan suatu teknik analisa bahaya secara kualitatif yang dapat digunakan untuk 

mengidentifikasi bagaimana suatu peralatan, fasilitas, atau sistem dapat gagal serta akibat yang dapat 

ditimbulkan (CCPS, 1992). Hasil dari identifikasi bahaya pada mesin evaporator menggunakan metode FMEA 

yaitu berupa nilai RPN (Risk Priority Number), kemudian akan diketahui komponen mana yang memiliki nilai 

RPN paling tinggi.  

 

METODOLOGI PENELITIAN 

Failure Mode Effect Analysis (FMEA) 

Metode FMEA dilakukan untuk menganalisa potensi bahaya/kegagalan pada setiap komponen mesin. 

Potensi bahaya yang teridentifikasi akan dikelompokkan menurut besarnya potensi bahaya dan kemungkinan 

efek yang terjadi terhadap komponen mesin. 

Pada tahap ini dilakukan identifikasi penilaian risiko (RPN) terhadap komponen mesin evaporator yang 

bertujuan untuk mengetahui tingkat risiko bahaya yang paling kritis dengan memperhatikan risiko yang memiliki 

tingkat keparahan yang tinggi dan memiliki dampak atau keparahan yang besar serta kemampuan deteksi untuk 

mencegah terjadinya dampak yang ditimbulkan. Nilai RPN didapatkan melalui hasil perkalian antara severity 

(S), occurance (O), dan detection (D). Pada tabel 1, 2, dan 3 merupakan acuan yang digunakan untuk penentuan 

nilai S,O, dan D.  

Tabel  1 

Tingkat Dampak / Keparahan (Severity (S)) 

Ranking Severity Deskripsi 

10 
Berbahaya tanpa 

peringatan 

Kegagalan sistem yang menghasilkan 

efek sangat berbahaya 

9 
Berbahaya dengan 

peringatan 

Kegagalan sistem yang menghasilkan 

efek berbahaya 

8 Sangat tinggi Sistem tidak beroperasi 

7 Tinggi 
Sistem beroperasi tetapi tidak dapat 

dijalankan secara penuh 

6 Sedang 

Sistem beroperasi dan aman tetapi 

mengalami penurunan performa sehingga 

mempengaruhi output 

5 Rendah 
Mengalami penurunan kinerja secara 

bertahap 

4 Sangat rendah Efek yang kecil pada performa system 

3 Kecil Sedikit berpengaruh pada kinerja system 

2 Sangat kecil Efek yang diabaikan pada kinerja system 

1 Tidak ada efek Tidak ada efek 

Sumber: McDermott, Tahun 2009 

 

Tabel  2 

Tingkat Kemungkinan Kejadian (Occurrence (O)) 

Ranking Occurrence Deskripsi 

10 
Sangat tinggi 

≥ 1 kejadian / shift 

9 ≥ 1 kejadian / hari 

8 
Tinggi 

≥ 1 kejadian / 2-3 hari 

7 ≥ 1 kejadian / minggu 

6 

Sedang 

≥ 1 kejadian / 2 minggu 

5 ≥ 1 kejadian / bulan 

4 ≥ 1 kejadian / 4 bulan 

3 
Rendah 

≥ 1 kejadian / ½  tahun 

2 ≥ 1 kejadian / tahun 

1 Tidak ada efek ≥ 1 kejadian / > 1 tahun 

Sumber: McDermott, Tahun 2009 
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Tabel  3 

Tingkat Deteksi Penyebab (Detection (D)) 

Ranking  Detection  Deskripsi  

10 Tidak pasti 

Pengecekan akan selalu tidak mampu untuk mendeteksi 

penyebab potensial atau mekanisme kegagalan dan mode 

kegagalan. 

9 Sangat kecil 

Pengecekan memiliki kemungkinan “very remote” untuk 

mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme 

kegagalan dan mode kegagalan. 

8 Kecil 

Pengecekan memiliki kemungkinan “remote” untuk mampu 

mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme kegagalan 

dan mode kegagalan. 

7 Sangat rendah 

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat rendah untuk 

mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme 

kegagalan dan mode kegagalan. 

6 Rendah 

Pengecekan memiliki kemungkinan rendah untuk mampu 

mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme kegagalan 

dan mode kegagalan. 

5 Sedang 

Pengecekan memiliki kemungkinan “moderate”  untuk 

mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme kegagalan 

dan mode kegagalan. 

4 Menengah keatas 

Pengecekan memiliki kemungkinan “moderaye high”  untuk 

mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme kegagalan 

dan mode kegagalan. 

3 Tinggi 

Pengecekan memiliki kemungkinan tinggi untuk mendeteksi 

penyebab potensial atau mekanisme kegagalan dan mode 

kegagalan. 

2 Sangat tinggi 

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat tinggi untuk 

mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme kegagalan 

dan mode kegagalan. 

1 Hampir pasti 
Pengecekan akan selalu mendeteksi penyebab potensial atau 

mekanisme kegagalan dan mode kegagalan. 

Sumber: McDermott, Tahun 2009 

 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Dari hasil identifikasi pada komponen utama mesin evaporator menggunakan metode FMEA, maka 

didapatkan nilai RPN sebagai berikut:    

- Drain valve: 

RPN = S x O x D 

RPN = 6 x 1 x 1 

         = 6 

 

Berikut merupakan hasil keseluruhan perhitungan RPN pada setiap komponen mesin evaporator yang telah 

diidentifikasi menggunakan metode FMEA: 

Tabel  4 

Hasil Lembar Kerja FMEA 

No Component Saverity (S) 
Occurance 

(O) 
Detection (D) RPN 

1 Drain 6 1 1 6 

2 Level gauge 6 1 1 6 

3 Safety valve 10 3 3 90 

4 Pressure gauge 6 1 1 6 

5 Thermometer clock 6 1 1 6 

6 Vacuum breaker 10 3 2 60 

7 Manhole samping 1 1 1 1 

8 Manhole bawah 1 1 1 1 

9 Body plate 10 3 9 270 
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No Component Saverity (S) 
Occurance 

(O) 
Detection (D) RPN 

10 Gauge board 2 1 1 2 

11 Sight glass 2 1 1 2 

12 Pipa tap nira 2 1 1 2 

13 Pipa tap soda 2 1 1 2 

14 Pipa uap nira 6 1 1 6 

15 Penangkap nira 6 1 1 6 

16 Pipa pancingan vacuum 8 1 2 16 

17 Pipa ammonia 6 1 1 6 

18 Pipa pemanas 7 1 1 7 

19 Pipa air tes kebocoran 7 1 1 7 

20 Pipa uap pemanas 7 1 1 7 

21 Pipa jiwa 9 1 2 18 

22 Pipa air masak soda 2 1 1 2 

23 Pipa masukan nira 7 1 1 7 

24 Pipa keluaran nira 7 1 1 7 

25 Pipa air embun 2 1 2 4 

Sumber: Data Primer yang diolah, Tahun 2018 

  

Dari tabel 4, maka dapat diketahui bahwa nilai RPN tertinggi terdapat pada komponen body plate yaitu 

sebesar 270, yang mana berarti komponen ini memiliki pengaruh dan dampak yang besar pada pengoprasian 

mesin evaporator. Sehingga komponen body plate merupakan komponen yang memiliki tingkat risiko bahaya 

yang paling tinggi.  

 

KESIMPULAN 

Berdasarkan dari hasil penelitian pada mesin evaporator dengan menggunakan metode FMEA, maka dapat 

diambil kesimpulan bahwa nilai RPN (Risk Priority Number) tertinggi pada komponen mesin evaporator 

terdapat pada komponen bodyplate yaitu sebesar 270. 

Saran untuk penelitian selanjutnya yaitu, pengguna metode FMEA dapat lebih mendalami lagi dengan 

menggabungkan metode lain seperti metode Layer Protection Analysis (LOPA), Bowtie, What If?, dan metode 

lain yang bertujuan untuk identifikasi bahaya. Pengguna metode FMEA dapat menentukan identifikasi 

menggunakan sumber yang terbaru. 
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