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Abstrak 

 
PDAM Surya Sembada mempunyai rencana output produksi air baku belum memenuhi target 

produksi air baku tahun 2022 serta terjadinya peningkatan signifikan terhadap jumlah 

kegagalan proses produksi air baku. Oleh karena itu, diperlukan analisis penyebab dari 

kegagalan proses produksi pada pompa air baku, salah satu metode yang digunakan untuk 

mengantisipasi masalah adalah dengan menggunakan metode Failure Mode and Effects 

Analysis (FMEA). Penelitian ini mengasilkan beberapa usulan perbaikan diantaranya 

pengembangan skill untuk petugas yang melakukan pemeliharaan mesin, petugas dapat 

melakukan pengecekan pemeliharaan mesin secara berkala, serta petugas dapat tetap 

menjaga kebersihan lingkungan di sekitar mesin pompa. 

 

Kata Kunci: kualitas; pompa air baku; failure mode and effect analysis; risk priority number 

 

Abstract 

 
[Analysis of the Use of FMEA in Identifying The Risk of Failure The Production Process in PDAM 

Surya Sembada Surabaya] PDAM Surya Sembada has a raw water production output plan that has 

not met the 2022 raw water production target and there has been a significant increase in the number 

of failures in the raw water production process. Therefore it is necessary to analyze the causes of the 

failure of the production process in raw water pumps, one of the methods used to anticipate problems 

is to use the Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) method. This research resulted in several 

suggestions for improvement including skill development for officers who carry out engine 

maintenance, officers can check engine maintenance regularly, and officers can maintain the 

cleanliness of the environment around the pumping machine. 
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1. Pendahuluan 

Kebutuhan air bersih merupakan kebutuhan 

mendasar yang terpenting bagi kehidupan manusia. 

Perusahaan Daerah Air Minum (PDAM) Surya 

Sembada Kota Surabaya adalah salah satu perusahaan 

yang dimiliki oleh Pemerintah Daerah (PEMDA) yang 

berperan dalam mengolah dan menyediakan air bersih 

untuk melayani masyarakat luas, khususnya untuk 

masyarakat surabaya dan sekitarnya.  

PDAM Surya Sembada Kota Surabaya 

mengoperasikan Instalasi Penjernihan Air Minum 

(IPAM) di Ngagel dan Karangpilang untuk memenuhi 

kebutuhan air bersih secara terus-menerus. Agar 

produksi berjalan lancar, peralatan, terutama mesin 

pompa, harus selalu dalam kondisi prima melalui 

perawatan berkala. Pengendalian kualitas yang tepat 

sangat penting untuk menjaga dan meningkatkan 

kualitas produk, sehingga perusahaan dapat 

mempertahankan kepercayaan konsumen. 

Dalam operasinya, pompa air baku bekerja 

hampir 24 jam untuk mendistribusikan air dan 

kerusakan sudah pasti tidak dapat terhindarkan. 

Berdasarkan rencana output produksi air baku belum 

memenuhi target produksi air baku tahun 2022 serta 

terjadinya peningkatan signifikan terhadap jumlah 

kegagalan proses produksi air baku sehingga 

diperlukan analisis penyebab dari kegagalan proses 

produksi pada pompa air baku. Data historis jumlah 
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kegagalan produksi air baku tahun 2022 dapat dilihat 

pada tabel 1. 

Tabel 1. Data Historis Output Produksi Kegagalan Air Baku Tahun 2022 

Salah satu metode yang digunakan untuk 

mengantisipasi masalah adalah dengan menggunakan 

metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). 

FMEA adalah teknik yang digunakan untuk 

mengidentifikasi, memprioritaskan dan mengurangi 

permasalahan dari sistem, desain, atau proses sebelum 

permasalahan tersebut terjadi (Ishii, 2000). Selain itu, 

FMEA adalah metodologi yang dirancang untuk 

mengidentifikasi moda kegagalan potensial pada suatu 

produk atau proses sebelum terjadi, 

mempertimbangkan risiko yang berkaitan dengan 

moda kegagalan tersebut, mengidentifikasi serta 

melaksanakan tindakan korektif untuk mengatasi 

masalah yang paling penting. 

Kelancaran proses produksi merupakan 

prioritas utama bagi perusahaan, faktor yang 

memengaruhi kelancaran proses produksi ialah kinerja 

mesin. Ketika mesin mengalami kerusakan atau delay 

maka proses produksi akan terpaksa dihentikan dan 

akan berimbas pada produktivitas perusahaan. 

Kemudian Perawatan (maintenance) ialah bagian dari 

proses produksi perusahaan serta memiliki peran yang 

sangat penting dalam kesuksesan suatu perusahaan. 

Berkaitan dengan hal tersebut, maka pemeliharaan dan 

penanganan mesin yang tidak tepat sasaran dapat 

menimbulkan masalah kerusakan, selain itu juga dapat 

berakibat timbulnya kerugian-kerugian sehingga output 

produk yang dihasilkan fluktuatif. Tujuan dari 

penelitian ini adalah untuk mengetahui dan 

menganalisis penyebab serta dampak dari berbagai 

macam modus kegagalan pada pompa proses produksi, 

mengetahui modus-modus kegagalan yang menjadi 

prioritas perbaikan berdasarkan nilai risiko pada pompa 

proses produksi, serta memberikan usulan/rekomendasi 

perbaikan bagi PDAM Surya Sembada Kota Surabaya 

untuk mengurangi atau mencegah dampak terjadinya 

risiko kegagalan tertentu pada pompa proses produksi. 

 

 

 

Studi Literatur  

Studi terdahulu menggunakan metode Failure Mode 

and Effect Analysis dijelaskan pada tabel 2. 

Tabel 2. Studi Literatur 

Judul 
Penulis & 

Tahun 
Hasil 

Analisis 

Kualitas 

Produk 

Minuman 

Guna 

Meningkatkan 

Performansi 

Jumlah 

Produksi 

Dengan 

Metode 

Failure Mode 

Effect 

Analysis 

(FMEA) 

Huda, 2018 

Penelitian ini 

dilakukan untuk 

mengetahui faktor-

faktor apa yang 

mengakibatkan 

sering terjadi 

kecacatan botol 

pada proses 

produksi. Proses 

identifikasi 

dilakukan dengan 

metode Failure 

Mode and Effect 

Analysis (FMEA) 

yang akan 

menentukan Risk 

Priority Number 

(RPN). Dari hasil 

pengamatan 

diperoleh jenis 

kecacatan paling 

dominan pada 

proses sterilisasi 

botol adalah retak 

botol, faktor 

penyebab kerusakan 

botol yang 

disebabkan oleh 

operator yang 

kurang konsentrasi 

dan risiko 

kegagalan/kecacata



n faktor penyebab 

kecacatan terbesar 

dalam nilai RPN 

(Risk Priority 

Number) sebesar 

245. 

Analisis 

Proses 

Produksi 

Sepatu 

Menggunakan 

Metode 

Failure Mode 

Effect 

Analysis 

(FMEA) 

Untuk 

Menurunkan 

Tingkat 

Kecacatan 

(Studi Kasus 

CV. 

Cibaduyut 

Jaya) 

Azizah, 

2019 

Penelitian ini 

dilakukan untuk 

mengetahui proses 

produksi sepatu 

pada CV. Cibaduyut 

Jaya dan selanjutnya 

mencari cara untuk 

menurunkan jumlah 

kecacatan produk 

dengan 

menggunakan 

metode Failure 

Mode and Effect 

Analysis (FMEA). 

Diperoleh hasil dari 

severity (S), 

occurrence (O), dan 

detection (D) bahwa 

jumlah RPN 

tertinggi yaitu 135 

ada pada proses 

produksi penjahitan 

yang tidak sesuai 

dengan jalur pola, 

pegawai disarankan 

untuk lebih teliti dan 

menempatkan kulit 

sepatu pada jarum 

jahitan sebelum 

dilakukannya 

penjahitan. 

Analisis 

Identifikasi 

Masalah 

Dengan 

Menggunakan 

Metode 

Failure Mode 

and Effect 

Analysis 

(FMEA) dan 

Risk Priority 

Number 

(RPN) Pada 

Sub Assembly 

Line (Studi 

Kasus : PT. 

Toyota Motor 

Manufacturin

g Indonesia) 

Nia Budi 

Puspitasari, 

Ganesstri 

Padma 

Arianie, 

Purnawan 

Adi 

Wicaksono

, 2017 

Tindakan untuk 

moda kegagalan 

berupa kesalahan 

part (tipe piston), 

adanya benda asing 

pada part dan kasus 

terbaliknya 

Assembly Piston 

Assy. Selain dilihat 

dari skor RPN, 

perbaikan terhadap 

ketiga kegagalan 

tersebut juga 

dilakukan dengan 

pertimbangan 

tindakan yang 

realistis dari segi 

waktu dan biaya. 

2. Metode Penelitian 

Metode Penelitian ini menunjukkan langkah demi 

langkah yang dilalui saat proses penelitian. Berikut ini 

merupakan flowchart selama pelaksanaan kerja praktik 

di PDAM Surya Sembada Kota Surabaya. 

 
Gambar 1. Flowchart metode praktikum 

 

Identifikasi Masalah 

Penelitian ini diawali dengan peneliti 

melakukan observasi pada perusahaan PDAM Surya 

Sembada Kota Surabaya dan wawancara secara 

langsung dengan pihak manajemen maintenance dan 

supervisor departemen produksi yaitu Bapak M. Budi 

Rahayu Widodo dan Bapak M. Syaiful Azis juga 

obeservasi langsung ke pengolahan air baku. 

Perumusan Masalah 

Wawancara dilakukan untuk membantu 

peneliti dalam merumuskan masalah yang ada pada 

PDAM Surya Sembada Kota Surabaya, dari observasi 



dan wawancara yang sudah dilakukan didapatkan 

bahwa mengetahui risiko kegagalan proses mana saja 

yang tergolong krusial pada pompa proses produksi 

serta apa saja penyebab dan dampak dari risiko 

kegagalan pada proses tersebut serta bagaimanakah 

usulan-usulan rekomendasi perbaikan untuk 

meminimasi terjadinya risiko kegagalan proses 

produksi masa yang akan datang. 

Penetapan Tujuan 

Penetapan tujuan ditujukan untuk tujuan 

penelitian yang menjawab masalah yang ada pada 

PDAM Surya Sembada Kota Surabaya. Tujuan dari 

penelitian ini ada 3 yakni Mengetahui dan menganalisis 

penyebab serta dampak dari berbagai macam modus 

kegagalan pada pompa proses produksi. mengetahui 

modus-modus kegagalan yang menjadi prioritas 

perbaikan berdasarkan nilai risiko pada pompa proses 

produksi. memberikan usulan/rekomendasi perbaikan 

bagi PDAM Surya Sembada Kota Surabaya untuk 

mengurangi/mencegah dampak terjadinya risiko 

kegagalan tertentu pada pompa proses produksi. 

Studi Pustaka 

Peneliti melakukan studi pustaka yang 

berhubungan dengan materi Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) dan Risk Priority Number (RPN) 

mengenai pompa air baku untuk membantu dalam 

melakukan penelitan untuk memberikan solusi terkait 

masalah yang ada di PDAM Surya Sembada Kota 

Surabaya. 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

 FMEA merupakan suatu cara dimana suatu 

bagian atau suatu proses yang mungkin gagal 

memenuhi suatu spesifikasi, menciptakan cacat atau 

ketidaksesuaian dan dampaknya pada pelanggan bila 

mode kegagalan itu tidak dicegah atau dikoreksi (Brue, 

2002). 

Tingkat Keparahan (Severity) 

 Severity merupakan penilaian terhadap 

seberapa besar tingkat keparahan dari efek yang 

ditimbulkan (Sulistyarini, 2018). Untuk setiap 

kegagalan yang timbul akan dinilai seberapa besarkah 

tingkat keparahannya. Efek dan severity berhubungan 

secara langsung. Contohnya yakni apabila efek yang 

terjadi adalah efek yang tergolong kritis, maka nilai 

severity pun akan tergolong tinggi. Sebaliknya, apabila 

efek yang terjadi bukan merupakan efek yang tergolong 

kritis, maka nilai severity pun akan tergolong sangat 

rendah. 

Tingkat Kejadian (Occurance) 

 Occurance merupakan penilaian terhadap 

seberapa besar tingkat frekuensi kejadian dari 

penyebab yang menimbulkan mode kegagalan 

(Sulistyarini, 2018). Ranking occurance merupakan 

nilai rating yang disesuaikan dengan frekuensi yang 

diperkirakan dan atau angka kumulatif dari kegagalan 

yang dapat terjadi. 

Metode Deteksi (Detection) 

 Detection merupakan penilaian terhadap 

seberapa besar tingkat deteksi atau control terhadap 

mode kegagalan yang terjadi (Sulistyarini, 2018). Nilai 

detection diasosiasikan dengan pengendalian saat ini. 

Detection dapat diartikan juga dengan pengukuran 

terhadap kemampuan mengendalikan atau mengontrol 

kegagalan yang dapat terjadi. 

3. Hasil dan Pembahasan 

Aset merupakan sumber daya yang dikuassai 

oleh perusahaan sebagai akibat dari peristiwa masa lalu 

(Jessica, 2015). Diperkuat dengan teori menurut 

(Suryani, 2018) aset merupakan sumber daya yang 

penting untuk mendukung operasional bisnis agar 

tercapainya tujuan perusahaan tersebut. Mesin yang 

digunakan merupakan aset fisik yang nemerlukan 

perawatan agar perusahaan terus produktif. Data 

kerusakan aset di PDAM Surya Sembada Karangpilang 

Kota Surabaya tahun 2022 ditunjukkan pada tabel 3. 

Setelah ditentukan nilai severity, occurrence, 

dan detection, selanjutnya dapat dilakukan perhitungan 

nilai RPN untuk masing – masing moda kegagalan 

tersebut seperti yang ditunjukkan pada tabel 4. Moda 

kegagalan dengan nilai RPN terbesar merupakan 

prioritas untuk dilakukan tindakan korektif. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabel 3. Data Kerusakan Aset 

 
Sumber : Data diolah 

 

Tabel 4. Perhitungan Risk Priority Number (RPN) 

 
Sumber : Data diolah 

 

 

 

 

 

 

 



Dari hasil perhitungan Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA) dapat diketahui elmo 

membutuhkan perawatan lama karena lama tidak 

difungsikan memiliki rating RPN sebesar 32 hal 

tersebut disebabkan karena elmo hanya membutuhkan 

perawatan pada saat akan digunakan kembali dan tidak 

punya pengaruh signifikan pada proses produksi. 

Pompa bersuara keras dan kasar memiliki rating RPN 

sebesar 27 disebabkan oleh gangguan pada suara 

pompa tidak punya pegaruh signifikan pada proses 

produksi dan memerlukan waktu singkat untuk 

melakukan perbaikan. Air pancingan tidak keluar 

memiliki rating RPN sebesar 150, hal tersebut 

dikarenakan pompa air pancingan yang tidak menyala 

sehingga menghambat produksi air. Terminasi panas 

memiliki rating sebesar 252 hal tersebut di karnakan 

adanya gangguan pada kabel mesin elektromotor yang 

harus segera di tangani supaya tidak ada konsleting 

pada mesin elektromotor, terminal elmo panas 

memiliki rating RPN sebesar 252 hal tersebut di 

karnakan terminal elmo yang panas cukup berbahaya 

pada mesin elektromotor karna jika tidak segera di 

tangani mesin elektromotor bisa konsleting atau bahkan 

terbakar, memanasnya terminal elektromotor di 

karnakan melonggarnya baut pada terminal 

electromotor, kopling pecah memiliki rating RPN 

sebesar 150 hal tersebut di karnakan dengan pecahnya 

kopling maka mésin harus di matikan, kerusakan 

seperti ini di akibatkan penggunaan yang berlebihan 

pada mesin, paking bocor memiliki nilai RPN sebesar 

252 hal tersebut di karnakan paking yang pecah dapat 

membuat komponen yang lain juga akan macet. keluar 

asap dari house bearing memiliki nilai RPN sebesar 

288 hal seperti itu terjadi karena kurangnya pelumas 

pada house bearing atau juga di karnakan minyak 

pelumas terkontaminasi dengan kotoran dari luar dan 

jika di biarkan akan mengalami konsleting pada house 

bearing. vibrasi tinggi memiliki nilai RPN sebesar 27 

hal tersebut dikarenakan perbaikan pada permasalahan 

in tidak terlalu rumit dan hanya membutuhkan waktu 

yang singkat untuk perbaikan, pompa bersuara keras 

dan kasar memiliki rating RPN sebesar 27 hal tersebut 

di karnakan gangguan pada suara pompa tidak terlalu 

berpengaruh pada produksi dan memerlukan waktu 

singkat untuk melakukan perbaikan. 

 Kegagalan proses produksi pada pompa air 

baku dapat digambarkan melalui diagram pareto seperti 

pada gambar 1. Diagram pareto adalah diagram yang 

digunakan untuk mengidentifikasi dan menunjukan 

kerusakan dominan produk yang digambarkan 

menggunakan grafik batang (Ariani, 2004). 

 
Gambar 1. Diagram Pareto 

 Root Cause Analysis (RCA) merupakan 

pendekatan yang dilakukan secara sistematik untuk 

mengidentifikasi faktor-faktor yang berpengaruh pada 

satu atau lebih kejadian agar dapat digunakan untuk 

meningkatkan kinerja (Corcoran, 2004). Selain itu, 

RCA merupakan metode untuk memudahkan 

pelacakan terhadap faktor yang mempengaruhi kinerja 

(Latino, 2006). Jadi, dapat ditarik kesimpulan bahwa 

Root Cause Analysis (RCA) merupakan pendekatan 

yang dilakukan untuk mengidentifikasi faktor yang 

menyebabkan kejadian yang mempengaruhi kinerja. 

Dalam melakukan Root Cause Analysis 

(RCA) digunakan fishbone diagram. Hal ini 

dikarenakan untuk mengetahui akar permasalahan yang 

menyebabkan kegagalan dengan frekuensi terbanyak. 

Pencarian akar permasalahan tersebut diperoleh dari 

nilai RPN tertinggi dengan kategori kegagalan yaitu 

keluar asap dari house bearing. Diagram fishbone 

ditunjukkan pada gambar 2. 

 
Gambar 2. Diagram Fishbone 



Selain itu, dapat digunakan metode 5 Whys 

untuk mencari mencari akar permasalahan yang ada 

dengan mempertanyakan bagaimana hal tersebut dapat 

terjadi. Metode ini dilakukan dengan pertanyaan “why” 

sampai lima kali untuk mengetahui akar permasalahan 

seperti yang ditujukkan pada tabel 5.  

Tabel 5. Analisis 5 Whys 

 
 

4. Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil identifikasi risiko melalui 

wawancara dan observasi lapangan di PDAM Surya 

Sembada Kota Surabaya menunjukkan bahwa terdapat 

10 jenis kerusakan yaitu elmo butuh perawatan karena 

sudah lama tidak difungsikan, pompa bersuara keras 

dan kasar, air pancingan tidak keluar, terminasi panas, 

terminasi elmo panas, kopling pecah, paking bocor, 

keluar asap di house bearing, vibrasi tinggi, dan suara 

pompa kasar. 

Selain itu, Modus kegagalan yang menjadi 

prioritas perbaikan bagi PDAM Surya Sembada Kota 

Surabaya ditetapkan berdasarkan perhitungan RPN 

tertinggi yakni keluarnya asap dari house bearing, 

terminasi panas, paking bocor, serta terminal elmo 

panas. 

 Penetapan rekomendasi perbaikan secara 

umum meliputi pengembangan skill untuk petugas 

yang melakukan pemeliharaan mesin, petugas dapat 

melakukan pengecekan pemeliharaan mesin secara 

berkala, serta petugas dapat tetap menjaga kebersihan 

lingkungan di sekitar mesin pompa. 
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