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LAMPIRAN 

 

LAMPIRAN - 1  

Berisi data berupa kuesioner (House of Risk) Fase-1 dari Departemen Shipping, 

Production, Packaging, Engineering & Utility, Process Development and Quality 

Control (PDQC) dan Admin, General Affair & Human Resources. 

 

KUISIONER HOR Fase-1 

IDENTIFIKASI KEJADIAN RISIKO DAN DAMPAK POTENSIAL PADA 

PROSES PRODUKSI TEPUNG TERIGU DI PT. EPFM MAKASSAR. 

 

Kuisioner ini bertujuan untuk mengetahui dan mengidentifikasi potensi 

risiko yang terjadi atau kejadian risiko (Risk event) dan tingkat keparahan risiko 

(Severity) serta dampak potensial risiko yang terjadi pada proses produksi tepung 

terigu, mulai dari proses penerimaan bahan baku gandum (Receiving) kemudian 

proses pengolahan bahan baku gandum (Processing) sampai proses pengepakan dan 

penyimpanan bahan jadi tepung terigu (Packaging). Hasil dari kuisioner ini akan 

diolah lebih lanjut dan digunakan untuk kepentingan penelitian tugas akhir.  

Kuisioner ini terdiri dari enam bagian dimana proses pengambilan datanya 

dilakukan dari beberapa departemen di dalam lingkungan PT. EPFM Makassar 

yang berkaitan secara langsung dengan proses produksi tepung terigu. Bagian-1 

yaitu departemen Shipping yang menangani pengaturan kapal pengangkut bahan 

baku, penerimaan bahan baku dan penyimpanan bahan baku. Bagian-2 yaitu 

departemen Production yang menangani proses pengolahan bahan baku mulai dari 

proses cleaning, dampening, conditioning, milling dan penyimpanan bahan jadi. 

Bagian-3 yaitu departemen Packaging yang menangani pengepakan, pengemasan 

dan sistim penyimpanan bahan jadi. Bagian-4 yaitu departemen Engineering dan 

Utility yang menangani pemeliharaan dan perbaikan peralatan mekanikal dan 

elektrikal, engineering untuk pengembangan sistim peralatan dan pemeliharaan 

sarana pendukung proses produksi. Bagian-5 yaitu departemen PDQC (Proses 



 

 

  

Development & Quality Control) yang menangani pengawasan mulai dari mutu 

proses dan mutu bahan baku serta mutu bahan jadi. Bagian-6 yaitu departemen 

Admin, General Affair & Human Research yang menangani hubungan industrial, 

administrasi kepegawaian, keamanan pabrik, kehumasan, pelayanan umum, 

keamanan dan kesehatan serta keselamatan kerja. 

Terdapat petunjuk pengisian form kuesioner untuk setiap bagian 

departemen yang terkait langsung dengan proses produksi tepung terigu dan 

diharapkan Bapak/Ibu untuk mengikuti petunjuk-petunjuk tersebut. Mohon 

Bapak/Ibu berkenan untuk mengisi biodata responden berikut yang bertujuan untuk 

pendataan data responden. Data ini akan dirahasiakan dan tidak akan 

disebarluaskan untuk kegiatan profit/komersial lainnya.  

Nama :  …………………………………….. 

Departemen  : …………………………………….. 

Jabatan  :    …………………………………….. 

Terima kasih atas kesediaan Bapak/Ibu untuk mengisi kuesioner penelitian ini. 

Penulis berharap Bapak/Ibu tidak keberatan dihubungi kembali terkait penelitian 

ini dan atas kerjasama dan kesedian Bapak/Ibu mengisi kuisioner, saya ucapkan 

terima kasih. 

  

Makassar,        Oktober 2021  

 

 

 

( M. Fathur Syahbana ) 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

  

BAGIAN - 1 SAMPAI  BAGIAN - 6 

Petunjuk : Jawablah pertanyaan di bawah ini dengan singkat dan jelas!  

1.  Jelaskan dengan singkat mengenai risiko yang terjadi  atau kejadian risiko (Risk 

event) yang akan mempengaruhi dan menyebabkan proses produksi terganggu 

mulai dari proses Receiving, Processing dan Packaging sesuai dengan tanggung 

jawab masing-masing departemen.  

E1.  ……………………………………………………………………………… 

E2.  ……………………………………………………………………………… 

E3.  ……………………………………………………………………………..., 

dan seterusnya. 

2. Jelaskan dengan singkat mengenai dampak potensial (Potential impact) akibat 

risiko yang terjadi atau kejadian risiko (Risk event) tersebut di atas pada proses 

produksi mulai dari proses Receiving, Processing dan Packaging sesuai dengan 

tanggung jawab  masing-masing departemen. 

PI - E1.   …………………………………………………………………..…….. 

PI - E2.   ………………………………………………………………………… 

PI - E3.   ………………………………………………………………………, 

dan seterusnya. 

3. Berikan penilaian  dengan skala nilai angka 1-5 sesuai dengan tingkat keparahan 

(Severity) akibat risiko yang terjadi  atau kejadian risiko (Risk event) tersebut di 

atas pada proses produksi mulai dari proses Receiving, Processing dan 

Packaging sesuai dengan tanggung jawab masing-masing departemen. 

S - E1.   ……………………………………………….………………………… 

S - E2.   ………………………………………………….……………………… 

S - E3.   …………………………….…………………………………………, 

dan seterusnya. 

 

 

 

 



 

 

  

LAMPIRAN - 2  

Berisi data berupa kuesioner (House of Risk) Fase-2 dari Departemen Shipping, 

Engineering & Utility, Production, Packaging, Process Development and Quality 

Control (PDQC) dan Admin, General Affair & Human Resources 

 

KUISIONER HOR Fase-2 

IDENTIFIKASI SUMBER RISIKO DAN TINDAKAN PENCEGAHAN 

PADA PROSES PRODUKSI TEPUNG TERIGU DI PT. EPFM 

MAKASSAR. 

 

Kuisioner ini bertujuan untuk mengetahui dan mengidentifikasi penyebab 

risiko atau sumber risiko (Risk Agent) dari kejadian risiko (Risk event) yang terjadi 

dan tingkat kemungkinan kejadian risiko (Occurrence) serta tindakan pencegahan 

(Preventive Action) yang dilakukan berdasarkan dari penyebab risiko atau sumber 

risiko (Risk Agent) yang terjadi pada proses produksi tepung terigu, mulai dari 

proses penerimaan bahan baku gandum (Receiving) kemudian proses pengolahan 

bahan baku gandum (Processing) sampai proses pengepakan dan penyimpanan 

bahan jadi tepung terigu (Packaging). Hasil dari kuisioner ini akan diolah lebih 

lanjut dan digunakan untuk kepentingan penelitian tugas akhir.  

Kuisioner ini terdiri dari enam bagian dimana proses pengambilan datanya 

dilakukan dari beberapa departemen di dalam lingkungan PT. EPFM Makassar 

yang berkaitan secara langsung dengan proses produksi tepung terigu. Bagian-1 

yaitu departemen Shipping yang menangani pengaturan kapal pengangkut bahan 

baku, penerimaan bahan baku dan penyimpanan bahan baku. Bagian-2 yaitu 

departemen Production yang menangani proses pengolahan bahan baku mulai dari 

proses cleaning, dampening, conditioning, milling dan penyimpanan bahan jadi. 

Bagian-3 yaitu departemen Packaging yang menangani pengepakan, pengemasan 

dan sistim penyimpanan bahan jadi. Bagian-4 yaitu departemen Engineering dan 

Utility yang menangani pemeliharaan dan perbaikan peralatan mekanikal dan 

elektrikal, engineering untuk pengembangan sistim peralatan proses produksi dan 



 

 

  

pemeliharaan sarana pendukung proses produksi. Bagian-5 yaitu departemen 

PDQC (Proses Development & Quality Control) yang menangani mulai dari 

pengawasan mutu proses dan mutu bahan baku serta mutu bahan jadi. Bagian-6 

yaitu departemen Admin, General Affair & Human Research yang menangani 

hubungan industrial, administrasi kepegawaian, keamanan pabrik, kehumasan, 

pelayanan umum, keamanan dan kesehatan serta keselamatan kerja. 

Terdapat petunjuk pengisian form kuesioner untuk setiap bagian departemen yang 

terkait langsung dengan proses produksi tepung terigu dan diharapkan Bapak/Ibu 

untuk mengikuti petunjuk-petunjuk tersebut. Mohon Bapak/Ibu berkenan untuk 

mengisi biodata responden berikut yang bertujuan untuk pendataan data responden. 

Data ini akan dirahasiakan dan tidak akan disebarluaskan untuk kegiatan 

profit/komersial lainnya. 

Nama :  …………………………………….. 

Departemen  : …………………………………….. 

Jabatan  :    …………………………………….. 

Terima kasih atas kesediaan Bapak/Ibu untuk mengisi kuesioner penelitian ini. 

Penulis berharap Bapak/Ibu tidak keberatan dihubungi kembali terkait penelitian 

ini dan atas kerjasama dan kesedian Bapak/Ibu mengisi kuisioner, saya ucapkan 

terima kasih. 

  

Makassar,        Oktober 2021  

 

 

 

( M. Fathur Syahbana ) 

 

 

 

 

 

 



 

 

  

BAGIAN - 1 SAMPAI  BAGIAN - 6 

Petunjuk : Jawablah pertanyaan di bawah ini dengan singkat dan jelas!  

1. Jelaskan dengan singkat mengenai penyebab risiko atau sumber risiko (Risk 

Agent) dari kejadian risiko (Risk event) yang terjadi dan akan mempengaruhi 

serta menyebabkan proses produksi terganggu yaitu mulai dari proses Receiving, 

Processing dan Packaging sesuai dengan tanggung jawab masing-masing 

departemen.  

A1.  ……………………………………………………………………………... 

A2.  ………………………………………………………………………..…… 

A3.  ………………………………………………………………………….…, 

dan seterusnya. 

2. Jelaskan dengan singkat mengenai tindakan pencegahan (Preventive Action) 

yang digunakana untuk mengatasi penyebab risiko atau sumber risiko (Risk 

Agent) yang terjadi pada proses produksi, mulai dari proses Receiving, 

Processing dan Packaging sesuai dengan tanggung jawab  masing-masing 

departemen. 

PA - A1.   ……………………………………………………………………..… 

PA - A2.   …………………………………………………………………..…… 

PA - A3.   …………………………………………………………………….…, 

dan seterusnya. 

3. Berikan penilaian  dengan skala nilai angka 1-5 sesuai dengan tingkat 

kemungkinan terjadi risiko (Occurrence) akibat penyebab risiko atau sumber 

risiko (Risk Agent) yang terjadi pada proses produksi, mulai dari proses 

Receiving, Processing dan Packaging sesuai dengan tanggung jawab masing-

masing departemen. 

O - A1.   ………………………………………………………………………… 

O - A2.   ………………………………………………………………………… 

O - A3.   ………………………………………………..………………………., 

dan seterusnya. 

 



 

 

  

LAMPIRAN - 3 

Berisi Flowchart proses penggilingan gandum mulai dari receiving, processing dan 

packaging. 

3.1. Flowchart proses Receiving / penerimaan bahan baku biji gandum 

MULAI

Pengiriman Gandum dengan 

Kapal Laut

Unloading Material dari 

Palka Kapal

Sistem Transportasi ke Lokasi 

dan Top Wheat Silo

Sistem Distribusi ke Setiap 

Wheat Silo

Pemeriksaan QA & QC 

sesuai COA

Wheat Silo Storage Sistem

SELESAI  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

  

3.2.  Flowchart Proses Processing / Pengolahan Bahan Baku 

TIDAK

YA

YA

TIDAK

YA

YA
TIDAK

TIDAK

YA

TIDAK

TIDAK

YA

MULAI

Discharge Material dari 

Wheat Silo

Disimpan di Raw Wheat Bin 

(RWB)

Proses Pre Cleaning

Proses 2nd Ceaning

Proses 1st Cleaning

Proses 1st Dampening & 

Conditioning

Proses 2nd Dampening & 

Conditioning

Disimpan di Clean Wheat Bin 

(CWB)

Proses 

Break Grinding

Proses 

Break 

Shifting

Proses 

Reduction 

Shifting

Proses 

Reduction Grinding

Flour Silo

SELESAI

Proses 

Wheat Gristing

Pollard, Bran, Germ & 

Industrial Flour

Oval Silo

Proses Break 

Purifying

Proses Bran Finishing

Dressing

Shifting & 

Cleaning

Proses Penambahan

Food Additive

Proses Reduction

Purifying

 



 

 

  

3.3. Flowchart Proses Packaging / Pengepakan Bahan Jadi 

TIDAK

YA

YA

TIDAK

TIDAK

YA

MULAI

Discharge Material dari 

Flour Silo

Proses Final Shifting 

dan Cleaning

Transport Flour dari Flour 

Silo ke Corousel Hopper

Pengantongan Flour 

dengan Mesin Corousel

Pengemasan kantong dengan 

sewing dan pengkodean

Proses 

Pemeriksaan

Produk

Proses 

Pengantongan 

Ulang

Penurunan 

Spek ke 

Produk 

Penyimpanan hasil Produk 

dan produk samping 

di Warehouse

Distribusi hasil Produk 

dengan Sistim FIFO
Dimusnahkan

Proses Feeding Flour 

dan Re-shifting

SELESAI

  



 

 

  

LAMPIRAN - 4  

Berisi Flowsheet proses produksi tepung terigu di PT. EPFM 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

  

LAMPIRAN - 5 

Berisi matriks HOR Fase 1 dan perhitungan secara manual 

5.1.  Matriks HOR Fase - 1 

( Ei ) A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 A11 A12 A13 A14 A15 A16 A17 A18 A19 A20 A21 A22 A23 A24 A25 A26 A27 A28 A29 A30 A31 A32 A33 A34 A35 A36 A37 A38 A39 A40 A41 A42 A43 A44

I.   RECEIVING  PROCESS

1
 Mesin tower / Shipunloader mengalami 

gangguan/stop
E1 9 9 9 3 4

2
Kurang terampil dalam pengoperasian ship 

unloader
E2 9 2

3
 sistem transpor material dari ship unloader ke 

wheat silo berhenti sementara/trip
E3 9 9 9 3 4

4 Terdapat retak pada atap beton top wheat silo E4 9 3

5
Kerusakan sebagian gandum yang berasal dari 

palka kapal
E5 9 2

6 Terdapat insect/serangga hidup pada gandum E6 3 9 3

7
Hujan turun dengan intensitas rendah maupun 

tinggi
E7 9 2

8 Masalah listrik PLN padam E8 9 4

II.   PROCESSING  PROCESS

9
Biji gandum menggumpal dan bau apek di 

dalam wheat silo
E9 9 2

10
Sistem discharge pada outlet wheat silo 

terganggu
E10 9 9 9 3

11
Sistem transport material dari wheat silo ke 

RWB terhenti sementara/trip
E11 9 3 9 3

12
Adanya kegagalan fungsi beberapa mesin 

precleaning dan first cleaning
E12 3 9 3

13
Proses pembersihan mesin first cleaning tidak 

maksimal
E13 9 3

14
Biji gandum yang di transfer tidak sesuai 

spesifikasi
E14 9 3

15
Proses gristing tidak sesuai dengan rencana 

mix design
E15 9 9 3

16
Mesin pencampur gandum / gristing tidak 

akurat
E16 3 9 4

17
Ketidaksesuaian jenis biji gandum yang di 

transfer pada proses dempening
E17 9 2

18
Proses penambahan air yang tidak sesuai 

target
E18 9 9 2

19
Masalah pada mesin pada saat proses 

dempening tahap pertama atau kedua
E19 9 9 3

20
mesin-mesin cleaning lanjutan atau second 

cleaning berhenti sementara/trip
E20 9 9 3

21 Adanya kegagalan fungsi mesin-mesin milling E21 3 9 3 4

22
Proses pengontrolan dan adjustment mesin-

mesin milling kurang maksimal
E22 3 9 4

23
Terjadi kenaikan ash karena terjadi fluktuasi 

pada proses dampening
E23 9 3 4

24
Terjadi kesalahan/tidak sesuai pada 

penambahan zat aditif (Vitamin dan Mineral)
E24 9 3

25 Outspec kualitas (moisture dan protein) E25 3 3 3 9 9 9 4

26
Kurang berhati-hati atau kurang fokus dalam 

bekerja
E26 9 2

27 Penggunaan peralatan safety yang tidak sesuai E27 9 1

III.   PACKAGING  PROCESS

28
Sistem transport dari flour silo ke hopper 

mesin packer berhenti sementara/trip
E28 9 9 9 4

29
Beberapa kantong memiliki berat yang tidak 

sesuai kemasan 25 kg
E29 9 3 3

30
Operator dibagian pengantongan atau 

pengemasan kurang maksimal
E30 9 2

31 Tidak terdapat alat proteksi pada conveyor E31 9 3

32
Tidak terdapat sensor mundur terhadap 

forlkift 
E32 9 3 1

33
Ditemukan serangga pada beberapa kantong 

terigu selama penyimpanan
E33 9 2

4 3 2 3 5 3 3 1 3 3 3 4 4 3 3 3 4 4 4 3 4 5 4 3 4 3 3 4 5 4 5 4 5 3 2 5 3 4 4 2 5 2 2 3

144 108 72 54 180 108 108 27 54 27 81 72 684 135 81 27 108 108 108 81 156 375 228 90 324 81 81 192 240 288 60 108 180 54 18 180 108 108 36 36 135 18 6 54

12 15 30 33 8 16 17 39 34 40 25 31 1 13 26 41 18 19 20 27 11 2 6 24 3 28 29 7 5 4 32 21 9 35 42 10 22 23 37 38 14 43 44 36

Occurrence  Value  of  Agent  ( Oj )

Aggregate  Risk  Potensial                                                            

( ARPj = Oj * S Si* Rij)

Priority  Rank  of  Agent j

No
PROSES  PRODUKSI                                  

TEPUNG  TERIGU

Risk      

Event
Risk Agent ( Aj )

Severity of   

Risk Event         

( Si )

 

 



 

 

  

5.2.  Perhitungan HOR Fase 1 Manual 

1.  Nilai ARP-13  

 ARPj    =  Oj * ∑ Si * Rij   

 ARP13  =  O13 *  (S1R1-13) + (S3R3-13) + (S8R8-13) + (S11R11-13)  

+ (S12R12-13) + (S20R20-13) + (S21R21-13)  

=  4 × ∑(3 × 4) + (3 × 4) + (9 × 4) + (9 × 3) + (3 × 3) +

(9 × 3) + (3 × 4) + (9 × 4) 

=  4 × 171  

=   684  

2. Total nilai ARP dari ARP-1 sampai ARP-44 =  5.523 

3. Persentase Kumulatif Nilai ARP-13 

% Kumulatif  ARP − 13 = {( 0 +  684 )/ 5.523 }x 100 % =

  𝟏𝟐, 𝟑𝟖 %                        

 



 

 

  

LAMPIRAN - 6 

Berisi matriks HOR Fase - 2 dan perhitungan secara manual 

6.1.  Matriks HOR Fase-2 

PA1 PA2 PA3 PA4 PA5 PA6 PA7 PA8 PA9 PA10 PA11 PA12

1
Semua kebutuhan tenaga listrik pabrik berasal dari PLN 

Makassar
A13 9 9 684

2
Kalibrasi peralatan gristing / Flowmatic Regulator sesuai 

persentase pencampuran
A22 9 375

3
Kesalahan di peralatan penambah air / water 

proportioning unit dan moisture control
A25 9 3 324

4
Kandungan air dari biji gandum kurang sehingga bran 

tidak elastis dan menjadi halus
A30 9 3 3 288

5
Pengaturan posisi break roller yang disesuaikan dengan 

produk yang dihasilkan
A29 9 240

6
Terjadi kerusakan mekanis atau electrical pada peralatan 

flowmatic regulator
A23 3 9 228

7
Kerusakan di proses break grinding atau reduction 

grinding
A28 9 3 192

8 Kerusakan pada belt conveyor line A5 9 3 180

9
Kesalahan pada proses gristing dan dempening serta 

conditioning
A33 3 9 180

10
Kerusakan pada mesin screw conveyor, chain conveyor 

atau baucket elevator sebelum mesin  Carousel
A36 9 180

11
Terjadi fluktuasi kadar protein biji gandum yang 

mempengaruhi komposisi gristing
A21 3 9 156

12 Kerusakan pada rotary air blower sistem A1 9 3 144

13
Material biji gandum mengeras di bagian bottom wheat 

silo
A14 9 135

14
Produk hasil pengepakan tidak dapat dideteksi jika 

kekurangan atau kelebihan berat perkantong @ 25 kg
A41 9 135

15 Kebocoran pada sistem pipa pengisapan A2 3 9 108

16
Kerusakan pada bucket elevator dari bottom menuju top 

wheat silo
A6   3 108

6.156  6.156  5.967  4.068  11.448 1.620  972     576     1.215  1.215  2.808  2.484  

4         5         2         2         2          2         2         2         2         4         2         2         

1.539  1.231  2.984  2.034  5.724   810     486     288     608     304     1.404  1.242  

4 7 2 3 1 8 10 12 9 11 5 6

No. 

Rank

Risk  Agent  Activities                                                                

( Sesuai dengan Diagram Preto diambil 20% risiko yang 

dapat me  ngurangi dampak risiko keseluruhan )

No.            

Risk Agent           

( Aj )

Preventive  Action ( PAk )
Aggregat 

Risk 

Potensials           

( ARPj )                

Total Effectiveness of Action                                                                                           

( TEk  = S ARP j * R jk  )  

Degree of Difficulty Performing Action ( Dk  )                                       

Effectiveness of Difficulty Ratio                                                                                      

( ETDk = TEk /  Dk )

Rank  of  Priority
 



 

 

  

6,2.  Perhitungan HOR Fase - 2 Manual 

ETD PA-5  =  TEk / Dk  

=   (∑  ARP𝑗   R𝑖𝑗) / Dk  

= { ∑  (ARP25  ×  R25−5) +  (ARP29 × R29−5) +

 (ARP23 ×  R23−5) +  (ARP28 × R28−5) +  (ARP5 × R5−5) +

(ARP36 × R36−5) +  (ARP1 ×  R1−5) } ÷ Dk-5 

=   { ∑ (9 × 375) + (9 × 288) + (9 × 180) + (9 × 144) +
(9 × 144) + (9 × 120 + (9 × 108)} ÷  2 

=  11.448 ÷ 2 

=  5.724 

  



 

 

  

LAMPIRAN - 7 

Berisi data hasil Diagram Pareto 
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Berisi Data downtime listrik PLN dan downtime mesin flour mill selama tahun 2021 

di PT. EPFM 

8.1 Data downtime listrik PLN tahun 2021 

 

 

8.2 Data downtime mesin flour mill periode Januari -April tahun 2021 

Mill A Mill B Mill C Mill D Mill A Mill B Mill C Mill D Mill A Mill B Mill C Mill D Mill A Mill B Mill C Mill D

1 Power Supply Off 1,06 1,25

2 RM Cut Off / motor burn 1,75 1,17 0,33 0,3

3 Pellet Problem 2

4 Blower Stop/problem 0,92

5 Pressure Control Flour Line 0,68

6 Fan Cut Off 0,75

7 Detacher problem 4,45 0,2 0,2

8 Compressor working 1,5

9 Airlock cut off/trip 1,5

10 Elevator trip/problem 0,42

11 Sensor problem 0,28 6,25

12 Motor burn 

13 Combinator was problem

14 Gearbox motor problem

15 Weigher stuck

16 Flour Silo problem

17
Pipe Line to Pelletizing Open / Pipe 

Pressure
11

18 TC Problem 4,25

19 B1 Scale problem

20 SC broken 6,42

21 Depo System Cut off

22 Belt of Bran cleaner break

23 Fan broken

24 Elevator over heat

25 Airlock problem 1,58 0,33 0,83 2,75 17,83

26 Detacher trip/cut off/choked 3,12 0,42

27 RM Choke/trip/cut off 1,42 1

28 Repair Filter 0,5

29 Distributor of rinsing air problem

30 Pneumatic Choke 1,16

Electrical Problem

Mechanical Problem

Down Time Sea Side Mill 
Periode Tahun 2021

No Problem Description
Jan (hr) Feb (hr) Mar (hr) Apr (hr)

 



 

 

  

8.3 Data downtime mesin flour mill periode May - Agustus tahun 2021 

Mill A Mill B Mill C Mill D Mill A Mill B Mill C Mill D Mill A Mill B Mill C Mill D Mill A Mill B Mill C Mill D

1 Power Supply Off 0,5

2 RM Cut Off / motor burn 2,17 1,5 0,78

3 Pellet Problem

4 Blower Stop/problem 8,83 9

5 Pressure Control Flour Line

6 Fan Cut Off

7 Detacher problem

8 Compressor working 4,8 5,39 0,17

9 Airlock cut off/trip 2,5

10 Elevator trip/problem 0,58

11 Sensor problem 0,5 1

12 Motor burn 0,58 8,8

13 Combinator was problem

14 Gearbox motor problem

15 Weigher stuck

16 Flour Silo problem 0,42

17
Pipe Line to Pelletizing Open / Pipe 

Pressure
2,5

18 TC Problem 1 1,25

19 B1 Scale problem 1,17

20 SC broken 0,5 0,33

21 Depo System Cut off 6,5

22 Belt of Bran cleaner break 2,58

23 Fan broken

24 Elevator over heat 0,78 0,17

25 Airlock problem 3 1 5

26 Detacher trip/cut off/choked 1

27 RM Choke/trip/cut off 0,83 1,08

28 Repair Filter

29 Distributor of rinsing air problem

30 Pneumatic Choke

Electrical Problem

Mechanical Problem

Down Time Sea Side Mill 
Periode Tahun 2021

No Problem Description
May (hr) Jun (hr) Jul (hr) Aug (hr)

 

 

8.4 Data downtime mesin flour mill periode September-Desember tahun 2021

Mill A Mill B Mill C Mill D Mill A Mill B Mill C Mill D Mill A Mill B Mill C Mill D Mill A Mill B Mill C Mill D

1 Power Supply Off

2 RM Cut Off / motor burn

3 Pellet Problem 1,17 1,17

4 Blower Stop/problem

5 Pressure Control Flour Line

6 Fan Cut Off 0,42

7 Detacher problem

8 Compressor working 

9 Airlock cut off/trip 1

10 Elevator trip/problem 1,17 4,67

11 Sensor problem 2 0,92 0,33 0,17

12 Motor burn 3

13 Combinator was problem 0,25

14 Gearbox motor problem 3

15 Weigher stuck 1,67

16 Flour Silo problem

17
Pipe Line to Pelletizing Open / Pipe 

Pressure

18 TC Problem

19 B1 Scale problem

20 SC broken 6,34

21 Depo System Cut off

22 Belt of Bran cleaner break

23 Fan broken 0,75 1

24 Elevator over heat 12,28

25 Airlock problem 2 1,08 2,43 1,83

26 Detacher trip/cut off/choked

27 RM Choke/trip/cut off 0,42

28 Repair Filter

29 Distributor of rinsing air problem 1,33

30 Pneumatic Choke

Electrical Problem

Mechanical Problem

Dec (hr)

Down Time Sea Side Mill 
Periode Tahun 2021

No Problem Description
Sep (hr) Oct (hr) Nov (hr)
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Berisi referensi terkait skala pengukuran severity dan occurrence yang digunakan 

pada penelitian. Data bersumber dari Australian/New Zealand Standard 4360:1999. 

 

 

 


