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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis strategi mitigasi risiko pada
proses pengantongan jumbo bag di PT Petrokimia Gresik dengan menggunakan
metode FMEA dan FTA. Terdapat empat risiko signifikan yang teridentifikasi
antara lain kecelakaan saat pemindahan pupuk urea, kecelakaan kerja atau
gangguan produktivitas saat pengantongan, ketidaktepatan penimbangan, serta
keterlambatan pengiriman produk urea. Dari keempat risiko tersebut terdapat 19
potensi kejadian risiko yang dapat menghambat proses pengantongan. Metode
FMEA digunakan untuk menghitung nilai RPN guna menentukan prioritas
penanganan risiko, sedangkan FTA digunakan untuk menelusuri akar penyebab dari
kegagalan tersebut. Risiko tertinggi berkaitan dengan ketidaktepatan penimbangan
dan gangguan produktivitas saat pengantongan. Sebagai solusi, dipilih Alternatif'5,
yaitu otomatisasi proses menggunakan Hopper Translator, Timbangan Loadcell,
Conveyor in Bag, modifikasi Mesin D, dan kontrol otomatis berbasis PLC.
Pemilihan alternatif ini didasarkan pada beberapa kriteria utama, yaitu: efektivitas
dalam mengurangi risiko kerja (keselamatan), peningkatan efisiensi operasional
(waktu dan biaya), peningkatan akurasi dalam proses pengantongan, kemudahan
integrasi dengan sistem yang ada, serta dampak positif terhadap kepuasan dan
beban kerja tenaga kerja. Solusi ini menghasilkan peningkatan sistem
pengantongan yang lebih terotomatisasi dan terkontrol, dengan proses yang relatif
murah dan cepat. Hasil penelitian menunjukkan bahwa integrasi otomatisasi dan
perawatan preventif berperan penting dalam meminimalkan risiko, meningkatkan

keselamatan kerja, serta mendukung kinerja operasional secara keseluruhan.

Kata Kunci: FTA, FMEA, Mitigasi Risiko
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ABSTRACT

This research aims to analyze risk mitigation strategies in the jumbo bag
filling process at PT Petrokimia Gresik using the FMEA and FTA methods. Four
significant risks have been identified, including accidents during the transfer of urea
fertilizer, workplace accidents or productivity disruptions during filling,
inaccuracies in weighing, and delays in the delivery of urea products. Among these
four risks, there are 19 potential risk events that could hinder the filling process.
The FMEA method is used to calculate the RPN to determine the priority of risk
management, while FTA is employed to trace the root causes of these failures. The
highest risks are related to inaccuracies in weighing and productivity disruptions
during filling. As a solution, Alternative 5 was chosen, which involves automating
the process using a Hopper Translator, Loadcell Weighing, Conveyor in Bag,
modifications to Machine D, and PLC-based automatic control. The selection of
this alternative is based on several key criteria, including: effectiveness in reducing
work risks (safety), improvement in operational efficiency (time and cost),
enhancement of accuracy in the filling process, ease of integration with existing
systems, and positive impacts on worker satisfaction and workload. This solution
resulted in enhanced automated and controlled filling system, with a process that is
relatively inexpensive and quick. The research findings indicate that the integration
of automation and preventive maintenance plays a crucial role in minimizing risks,

enhancing workplace safety, and supporting overall operational performance.

Keywords: FTA, FMEA, Risk Mitigation
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