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ABSTRAK 

 

 

 

 

 Perkembangan teknologi mengubah semua sistem dalam industri, baik 

industri jasa atau manufaktur. Dan manajemen risiko pada perusahaan merupakan 

suatu sistem pengelolahan resiko yang perlu diterapkan oleh organisasi secara 

komprehensif untuk tujuan meningkatkan nilai perusahaan sehingga memberikan 

manfaat bagi perusahaan dan masyarakat.Penelitian dilakukan di PT kencana dua 

prabu, dimana dalam proses kerja sandblasting dan welding terdapat kegagalan 

penggunaan alat yang mengakibatkan kerusakan pada alat yang digunakan  

sehingga membuat para pekerja bekerja dengan tidak nyaman dan mengganggu  

produktivitas. Untuk meminimalisasi resiko kegagalan dibutuhkan manajemen 

resiko yang tepat, salah satunya dengan analisis resiko kegagalan dengan metode 

Failure Mode and Effect Analysis, kemudian diteruskan dengan metode fault tree 

analysis. Sehingga nantinya akan didapatkan tujuan akhir dari penelitian yaitu 

untuk mengurangi  resiko kegagalan atau kerusakan penggunaan peralatan 

sandblasting dan welding guna menjaga produkstivitas kerja. Data acuan  

penelitian yaitu data dokumentasi dan observasi atau pengamatan secara langsung 

terhadap teknisi dan pekerja yang menggunakan alat atau mesin pada  proses 

welding dan sandblasting. Hasil penelitian didapatkan nilai risk priority number 

tertinggi disertai solusi terbaik untuk meminimalisasi resiko kegagalan terdapat 

pada component instrument kompresor dan mesin las yang menjadi prioritas 

perbaikan  
 

Kata Kunci : Failure Mode and Effect Analysis, fault tree analysis, risk priority 

number 
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Abstract  

 

 

 

Technological developments change all systems in the industry, both the 

service industry or manufacturing. And risk management in companies is a risk 

management system that needs to be implemented by the organization 

comprehensively for the purpose of increasing the value of the company so that it 

provides benefits for the company and the community. resulting in damage to the 

equipment used so that makes workers work with discomfort and disrupt 

productivity. To minimize the risk of failure, proper risk management is needed, 

one of them is failure risk analysis using the Failure Mode and Effect Analysis 

method, then proceed with the fault tree analysis method. So that later the final 

goal of the research will be obtained, namely to reduce the risk of failure or 

damage to the use of sandblasting and welding equipment in order to maintain 

work productivity. Research reference data is documentation data and direct 

observation of technicians and workers who use tools or machines in the welding 

and sandblasting process. The results obtained the highest value of the risk 

priority number along with the best solution to minimize the risk of failure 

contained in the compressor instrument components and welding machines which 

are the priority of repairs. 

 

Key words : failure mode and effect analysis, fault tree analysis, risk priority 

number 

   

 

 

 


