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Tujuan: Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui faktor yang paling berpengaruh
Diterima: terhadap tidak tercapainya target rencana kerja produksi bijih nikel di PT ANTAM
17/10/2025 UBPN Maluku Utara.

Desain/Metodologi/Pendekatan: Metode FMEA digunakan dengan diawali

]1)51?161?;(31;5 diagram fishbone untuk mengelompokkan penyebab manusia, mesin, material, dan
lingkungan, kemudian menghitung RPN; faktor RPN tertinggi menjadi penyebab

Disetujui: utama ketidakcapaiaq target produksi. .

29/11/2025 Temuan/Hasil: Hasil analisis FMEA menunjukkan bahwa kerusakan alat berat
(breakdown) memiliki nilai RPN tertinggi sebesar 603 (Shift 1 =288 dan Shift 2 =

Diterbitkan: 315). Temuan ini menjadi dasar usulan perbaikan berupa penjadwalan ulang

30/12/2025 pemeliharaan, peningkatan ketersediaan alat cadangan, serta optimalisasi waktu

kerja operasional.

Dampak: penggunaan metode FMEA oleh Perusahaan diharapkan mampu
memudahkan Perusahaan dalam mengidentifikasi penyebab utama dari
ketidakcapaian target rencana kerja produksi tersebut.

Kesimpulan: Berdasarkan hasil analisis FMEA, faktor utama yang menghambat
pencapaian target produksi bijih nikel adalah kerusakan alat berat. Terjadinya
breakdown saat operasional menyebabkan alat berhenti sementara, mengurangi
jumlah unit yang beroperasi, memperpanjang waktu siklus kerja, serta berdampak
langsung pada kelancaran dan pencapaian produksi.

Kata kunci: Proses Produksi, Manajemen Risiko, FMEA, RPN, Fishbone.
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1. PENDAHULUAN

Indonesia saat ini menempati posisi strategis sebagai produsen nikel terbesar di dunia, dengan
kontribusi mencapai 55% dari total pasokan nikel global pada tahun 2023. Besarnya cadangan nikel
nasional, yaitu sekitar 17,7 miliar ton bijih nikel dan 177,8 juta ton logam nikel atau setara 23% dari
cadangan dunia, menjadikan sektor ini sebagai pilar penting dalam pembangunan ekonomi nasional
(Simatupang & Wulandari, 2024). Industri nikel tidak hanya berperan sebagai penyedia bahan baku
strategis, tetapi juga sebagai sumber devisa negara yang signifikan, dengan nilai ekspor mencapai USD
33,81 miliar pada tahun 2022. Oleh karena itu, keberhasilan pengelolaan produksi nikel menjadi faktor
krusial dalam menjaga daya saing industri pertambangan Indonesia di tingkat global (Mu’min et al.,
2025).
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Meskipun memiliki potensi sumber daya yang besar, industri pertambangan nikel masih
menghadapi berbagai tantangan operasional, khususnya dalam pencapaian target rencana kerja produksi
(Rezaetal., 2025). Ketidaktercapaian target produksi sering kali dipengaruhi oleh rendahnya efektivitas
waktu kerja alat produksi, tingginya loss time, serta gangguan teknis pada alat gali muat dan angkut
(Putri & Yusuf, 2025). Selain itu, kondisi lingkungan seperti curah hujan tinggi dapat menghentikan
operasi tambang demi alasan keselamatan, sehingga berdampak langsung pada penurunan
produktivitas. Faktor manusia juga turut berkontribusi, antara lain melalui kedisiplinan operator yang
rendah dan manajemen waktu kerja yang kurang optimal (Amin et al., 2025). Permasalahan ini
menunjukkan perlunya analisis sistematis untuk mengidentifikasi faktor dominan penyebab kegagalan
produksi (Sitohang et al., 2025).

PT ANTAM Tbk merupakan salah satu perusahaan tambang nasional yang memiliki peran penting
dalam pengelolaan dan produksi nikel di Indonesia. Salah satu unit operasionalnya, yaitu PT ANTAM
UBPN Maluku Utara, mengelola 12 area tambang dengan dukungan berbagai alat berat seperti
excavator dan articulated dump truck. Pada tahun 2024, unit ini menghadapi permasalahan berupa tidak
tercapainya target rencana kerja produksi bijih nikel dalam beberapa bulan tertentu. Kondisi ini
berdampak pada kinerja operasional dan berpotensi memengaruhi kontribusi perusahaan terhadap
pendapatan nasional. Oleh karena itu, PT ANTAM UBPN Maluku Utara dipilih sebagai objek
penelitian guna mengkaji secara mendalam faktor-faktor penyebab ketidaktercapaian target produksi
(Aridilawati & Lukito, 2024).

Berbagai penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa kegagalan pencapaian target produksi pada
sektor pertambangan dapat dianalisis secara efektif menggunakan pendekatan manajemen risiko dan
kualitas. Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) telah banyak digunakan untuk
mengidentifikasi potensi kegagalan proses produksi dengan menilai tingkat keparahan, kemungkinan
kejadian, dan kemampuan deteksi kegagalan (Maulidy et al., 2025; Mu’adzah & Firmansyah, 2020;
Wijarnoko et al., 2020). Penelitian oleh (Bekishev et al., 2023) membuktikan bahwa FMEA mampu
menentukan prioritas permasalahan operasional secara objektif. Selain itu, penggunaan diagram
fishbone sebagai alat bantu analisis kausal juga dinilai efektif dalam mengelompokkan penyebab
masalah ke dalam aspek manusia, mesin, material, dan lingkungan, sehingga mempermudah proses
identifikasi akar penyebab kegagalan (Mu’adzah & Firmansyah, 2020; Nur et al., 2024).

Berdasarkan telaah penelitian terdahulu, masih terdapat celah penelitian yang signifikan terkait
analisis ketidaktercapaian target rencana kerja produksi bijih nikel pada tingkat unit operasional
tambang. Sebagian besar studi sebelumnya menerapkan metode FMEA secara parsial, dengan fokus
utama pada kegagalan teknis peralatan atau aspek keselamatan kerja, tanpa mengaitkannya secara
langsung dengan pencapaian target produksi (Herlina et al., 2025). Selain itu, integrasi diagram
fishbone sebagai tahap awal identifikasi akar penyebab kegagalan sebelum penilaian risiko FMEA
masih jarang diterapkan secara sistematis pada sektor pertambangan nikel. Kebaruan penelitian ini
terletak pada pendekatan terintegrasi antara fishbone dan FMEA untuk memetakan, memprioritaskan,
serta mengevaluasi faktor manusia, alat, dan lingkungan yang berkontribusi terhadap kegagalan
pencapaian target produksi secara kuantitatif dan terstruktur.

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan menganalisis faktor-faktor yang paling
berpengaruh terhadap tidak tercapainya target rencana kerja produksi bijih nikel di PT ANTAM UBPN
Maluku Utara dengan menggunakan metode FMEA. Hasil penelitian diharapkan dapat memberikan
informasi mengenai prioritas risiko utama yang menyebabkan penurunan produktivitas alat dan kinerja
produksi (Astutik et al., 2024; Djakaria et al., 2024; Fole, 2025). Secara praktis, penelitian ini dapat
menjadi bahan evaluasi bagi manajemen perusahaan dalam merumuskan strategi perbaikan operasional
yang lebih tepat sasaran. Secara akademis, penelitian ini diharapkan dapat memperkaya kajian
mengenai penerapan metode FMEA dalam industri pertambangan, khususnya pada analisis kegagalan
pencapaian target produksi.

2. METODE

Metode penelitian ini dirancang untuk mengidentifikasi dan menganalisis faktor penyebab tidak
tercapainya target rencana kerja produksi bijih nikel melalui pendekatan deskriptif-analitis dengan
menggunakan diagram fishbone dan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), yang
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dilaksanakan di PT Antam UBPN Maluku Utara secara sistematis dan terstruktur. Jangka waktu
penelitian yang dilaksanakan kurang lebih satu bulan.

2.1 Metode pengumpulan data

Metode pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan untuk memperoleh informasi yang
akurat dan relevan terkait faktor-faktor penyebab tidak tercapainya target rencana kerja produksi bijih
nikel. Data yang digunakan terdiri atas data primer dan data sekunder. Data primer diperoleh melalui
observasi langsung di lapangan dan wawancara dengan pihak terkait, sedangkan data sekunder
dikumpulkan dari laporan produksi, catatan operasional alat, serta dokumen perusahaan yang
mendukung analisis menggunakan diagram fishbone dan metode FMEA.

2.2 Metode Pengolahan dan Analisis Data

Metode pengolahan dan analisis data dalam penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi,
menganalisis, dan memprioritaskan faktor-faktor penyebab tidak tercapainya target rencana kerja
produksi bijih nikel di PT Antam UBPN Maluku Utara. Pengolahan data dilakukan secara sistematis
dengan mengombinasikan diagram fishbone sebagai alat identifikasi penyebab awal dan metode FMEA
sebagai alat analisis risiko untuk menentukan tingkat prioritas kegagalan yang paling berpengaruh
terhadap penurunan kinerja produksi (Widjaja et al., 2022). Tahapan penyelesaian dalam penelitian ini
dilakukan sebagai berikut:

a. Mengidentifikasi permasalahan produksi, mengidentifikasi kondisi ketidaktercapaian target
rencana kerja produksi bijih nikel berdasarkan data produksi dan laporan operasional.

b. Penyusunan diagram fishbone mengelompokkan faktor-faktor penyebab ketidaktercapaian target
ke dalam kategori utama, yaitu manusia, mesin, material, dan lingkungan. Faktor-faktor ini
selanjutnya diklasifikasikan menjadi penyebab primer dan penyebab sekunder ((Veronica,
2018)23).

c. Identifikasi mode kegagalan (failure mode), menentukan setiap potensi kegagalan yang berasal
dari penyebab sekunder hasil analisis diagram fishbone (Jannah & Siswanti, 2017).

d. Penilaian parameter FMEA: setiap mode kegagalan dinilai berdasarkan tiga kriteria utama
(Hasbullah, Kholil, & Santoso, 2017), yaitu: Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D).

e. Perhitungan Risk Priority Number (RPN), Nilai RPN dihitung untuk menentukan tingkat risiko
masing-masing mode kegagalan menggunakan rumus berikut (Solang, Rande, & Wardana, 2021):

RPN = Severity (§) x Occurrance (0) x Detection (D) D

Keterangan:
Severity (S) = tingkat keparahan dampak kegagalan (skala 1-10)
Occurrence (0O) = tingkat frekuensi terjadinya kegagalan (skala 1-10)
Detection (D) = tingkat kemampuan deteksi kegagalan (skala 1-10)

f. Penentuan prioritas risiko, seluruh nilai RPN disusun dalam tabel untuk memudahkan identifikasi
mode kegagalan dengan risiko tertinggi. Mode kegagalan dengan nilai RPN terbesar ditetapkan
sebagai faktor utama penyebab tidak tercapainya target rencana kerja produksi bijih nikel.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Indentifikasi Permasalahan Produksi

Identifikasi permasalahan produksi diawali dengan membandingkan antara target dan realisasi
rencana kerja produksi bijih nikel PT Antam UBPN Maluku Utara tahun 2025. Perbandingan ini
bertujuan untuk menunjukkan adanya deviasi kinerja produksi, yang selanjutnya menjadi dasar dalam
penentuan potensi kegagalan (potential failure mode) pada tahap analisis berikutnya.

Tabel 1. Potential Failure Mode
No Potential Failure Mode No Potential Failure Mode
1 | Breakdown 13 | Masa kerja operator belum lama
Kebutuhan Alat Angkut dan alat gali muat | 14 | Keterbatasan pelatihan operator
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No Potential Failure Mode No Potential Failure Mode
3 | Maintenance alat tidak terjadwal 15 | Oprator kurang disiplin
4 | Kerusakan alat berat saat operasi 16 | Lose time P2H
5 | Kegagalan sistem kelistrikan 17 | Lose time shiff change
6 | Overheating pada mesin 18 | Lose time meal and pray
7 | Kinerja mesin menurun akibat usia 19 | Kondisi jalan angkut dan loading poin kurang baik
8 | Keterlambatan penggantian suku cadang 20 | Slippery
9 | Kondisi meterial berbatu 21 | Rain
10 | Tidak tersedianya alat breaker 22 | Genangan air di jalur hauling
11 | Lapisan overburden yang tebal 23 | Sistem penyalisan air tambang kurang baik
12 | Skill operator 24 | Tanah longsor di area tambang

Sumber: data diperoleh pada PT Antam UBPN Maluku Utara (2025)
Tabel 1di atas menunjukkan 24 potential failure mode yang teridentifikasi dalam proses produksi
bijih nikel, meliputi faktor alat, manusia, material, dan lingkungan, yang berpotensi menimbulkan

hambatan operasional signifikan serta menyebabkan ketidaktercapaian target rencana kerja produksi.

Tabel 2. Hasil Realisasi dan Target Rencana Kerja Produksi Nikel PT. Antam 2025

Bulan Realisasi Produksi Nikel (Ton) g?;%iﬁ(ie;?iz? (I%f)?lgl %
januari 0 0 0,00%
Februari 74,920 74,920 100,85%

Maret 298.774 292,429 102,17%

April 237,702 256,391 97,71%

Mei 177,948 315,864 56,34%
Juni 97,264 284,900 34,14%
Juli 157,915 289,829 54,49%

Sumber: data diperoleh pada PT Antam UBPN Maluku Utara (2025)

Tabel 2 menunjukkan bahwa dari tujuh bulan pengamatan tahun 2025, target produksi hanya
tercapai pada Februari (100,85%) dan Maret (102,17%), sedangkan penurunan signifikan terjadi pada
Mei (56,34%), Juni (34,14%), dan Juli (54,49%) yang menegaskan adanya permasalahan produksi.

3.2 Penyusunan dan Identifikasi Failure Mode Dengan Diagram Fhisbone

Identifikasi dan penyusunan failure mode dalam penelitian ini diawali dengan penelusuran akar
penyebab permasalahan yang memengaruhi tidak tercapainya target rencana kerja produksi nikel.
Proses identifikasi dilakukan berdasarkan hasil wawancara mendalam dengan pihak internal
perusahaan, yaitu karyawan pada jabatan Mining SVP Produksi, yang memiliki keterlibatan langsung
dalam pengelolaan operasional tambang. Hasil wawancara menunjukkan bahwa permasalahan produksi
dipengaruhi oleh berbagai faktor yang saling berkaitan, meliputi faktor mesin, manusia, material, dan
lingkungan. Untuk memetakan hubungan sebab—akibat secara sistematis, digunakan diagram fishbone
sebagai alat bantu analisis. Diagram ini mengelompokkan faktor penyebab ke dalam kategori utama,
kemudian diklasifikasikan lebih lanjut menjadi penyebab primer dan sekunder. Hasil pengelompokan
tersebut menjadi dasar dalam identifikasi failure mode yang selanjutnya dianalisis menggunakan
metode FMEA.

196



Jurnal Aplikasi dan Pengembangan Sistem Industri. Vol. 3, No. 4 (2025) 193-200

Kualitas:: Qprator kurana
akibatusia Daya Operator disiplin

Kurang

e ey 2=t - - o P2 Shin
belumlama ose time F2H.Shi

breker Change, rest.meal and pray.

Skill operator yang
kurang

teriadwal

Breaxdown

Owerheating pada mesin

Ketlerambalan penggantia
suku cadang
Tanan longsordi
areatambang
Kondisilalan Kondisimateria
enaaudan loading berbaty [
poin kurang baik Sistem.penyaliran.
air tambang
kurang baik

Rain
Genanganairdi
ialur hauling

“———| owerburdenyang

[[omesnean ]

I ekunder P Primer

Gambar 1. Diagram Fhisbone
Sumber : Pengolahan Data (2025)
Gambar 1 menunjukkan diagram fishbone yang mengelompokkan penyebab ketidaktercapaian
target produksi nikel PT Antam UBPN Maluku Utara ke dalam empat kategori utama: Mesin, Manusia,
Material, dan Lingkungan, dengan penyebab primer dan sekunder jelas terlihat.

3.3 Hasil Analisis Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)

Faktor kendala produksi nikel diklasifikasikan menjadi penyebab primer dan sekunder. Untuk
menentukan faktor paling berpengaruh terhadap target produksi, dilakukan FMEA dengan menilai
setiap kendala berdasarkan tingkat keparahan, kemungkinan terjadinya, dan kemampuan deteksi,
kemudian dihitung RPN untuk mengidentifikasi mode kegagalan dengan risiko tertinggi sebelum tabel
berikut.

Tabel 3. Risk Priority Number shiff'1 dan shiff 2

. . Shiff 1 Shiff 2
No PotentialFailure Mode STOIDIRPNISTO D RPN
1 Breakdown/Kendala unit alat berat 9184|288 |97 [5] 315
2 Keterlambatan penggantian suku cadang 8715280 |8 6 |5 240
3 performa mesin menurun akibat usia 717 14]19 |[8] 7 |4 224
4 Tidak tersedianya alat breaker 71611 42 |[7]10]2 ] 140
5 Kondisi meterial berbatu 81614192 |76 |2 84
6 Lapisan overburden yang tebal S16 5] 150 |75 |4 140
7 Kualitas Sumber Daya Operator Kurang Memadai S|S5|5] 1251516 |7 210
8 Lose time P2H 51613 90 (4] 6 |3 72
9 Lose time shiff change 683|144 |5| 8|3 ] 120
10 Lose time meal and pray 417 |3] 84 |5]6 |2 60
11 Kondisi jalan angkut dan loading poin kurang baik 8|17 13168 |7]| 6 |3 | 126
12 Rain 91651270 |8]6|3]| 144
13 Genangan air di jalur hauling 516141120 |75 3] 105
14 Tanah longsor di area tambang 916131162 9|5 ]2 90

Sumber : Pengolahan Data (2025)

Tabel 3 diatas menunjukkan perbedaan karakteristik kendala produksi nikel antara kedua shift.
Pada Shift 1, faktor dengan RPN tertinggi adalah breakdown alat berat (288), diikuti keterlambatan
penggantian suku cadang (280) dan hujan (270). Kendala utama pada shift ini lebih berkaitan dengan
dukungan operasional, termasuk ketersediaan alat angkut dan fasilitas penunjang produksi, sehingga
memengaruhi kelancaran proses. Sementara itu, Shift 2 menunjukkan pola serupa, dengan breakdown
alat berat sebagai faktor tertinggi (315), diikuti keterlambatan penggantian suku cadang (240) dan
penurunan performa mesin akibat usia (224). Hambatan pada Shift 2 bersifat teknis dan langsung
memengaruhi proses penambangan, menekankan pentingnya keandalan alat berat, pemeliharaan
preventif, dan kesiapan sarana produksi untuk meminimalkan risiko kegagalan operasional dan
memastikan pencapaian target produksi.
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Hasil total nilai RPN dari seluruh potensi kegagalan pada Shift 1 dan Shift 2 memberikan gambaran
risiko secara keseluruhan untuk setiap faktor. Evaluasi selanjutnya dibagi ke dalam empat aspek utama:
Downtime (waktu berhenti alat), Produktivitas (efisiensi kerja), Control Label Delay (penundaan yang
dapat dikendalikan), dan Uncontrol Label Delay (penundaan yang tidak dapat dikendalikan).

Tabel 4. Total Nilai RPN ShZiff'1 dan Shiff 2

NO Potentialfailure Mode Shifl | Shif 2 Total Persentase
1 Downtime
Breakdown/Kendala unit alat berat 288 315 603 13,76%
Performa mesin menurun akibat usia 196 224 420 9,59%
Keterlambatan penggantian suku cadang 280 240 520 11,87%
Genangan air di jalur hauling 120 105 225 5,14%
2 | Produktivitas
Kondisi meterial berbatu 192 84 276 6,30%
Tidak tersedianya alat breaker 42 140 182 4,15%
Lapisan overburden yang tebal 150 140 290 6,62%
Kualitas Sumber Daya Operator Kurang Memadai 125 210 335 7,65%
Kondisi jalan angkut dan loading poin kurang baik 168 126 294 6,71%
3 | Control Label Delay
Lose time P2H 90 72 162 3,70%
Lose time shiff change 144 120 264 6,03%
Lose time meal, pray 84 60 144 3,29%
4 | Uncontrol Label Delay
Rain 270 144 414 9,45%
Tanah longsor di area tambang 162 90 252 5,75%
Total 100%

Sumber : Pengolahan Data (2025)

Tabel 4 di atas menunjukkan distribusi total RPN untuk seluruh potensi kegagalan pada Shift 1
dan Shift 2, dibagi ke dalam empat aspek utama. Downtime menjadi faktor risiko tertinggi, dipimpin
oleh breakdown alat berat (603 RPN, 13,76%), keterlambatan penggantian suku cadang (520 RPN,
11,87%), dan performa mesin menurun akibat usia (420 RPN, 9,59%). Produktivitas tertinggi mencapai
335 RPN, Control Label Delay 264 RPN, dan Uncontrol Label Delay dipimpin hujan (414 RPN,
9,45%). Total keseluruhan RPN seluruh faktor mencapai 4385, memberikan gambaran lengkap risiko
yang memengaruhi pencapaian target produksi.

3.4 Pembahasan Penerapan Metode FMEA

Hasil penelitian menunjukkan bahwa faktor downtime akibat breakdown alat berat menjadi
penyebab dominan tidak tercapainya target rencana kerja produksi bijih nikel. Nilai RPN tertinggi pada
kedua shift menegaskan bahwa keandalan alat gali-muat dan angkut merupakan elemen kritis dalam
sistem produksi tambang. Temuan ini sejalan dengan konsep FMEA yang menempatkan risiko dengan
kombinasi keparahan, frekuensi, dan kesulitan deteksi tertinggi sebagai prioritas perbaikan utama
(Maulidy et al., 2025; Nur et al., 2024). Kerusakan alat yang terjadi saat jam operasional berdampak
langsung pada berkurangnya jam kerja efektif dan tertundanya siklus produksi harian (Herlina et al.,
2025).

Selain downtime, faktor produktivitas operasional juga berkontribusi terhadap kegagalan
pencapaian target produksi, meskipun dengan tingkat risiko yang lebih rendah. Kondisi material
berbatu, ketebalan overburden, serta tidak tersedianya alat breaker menyebabkan penurunan efisiensi
proses gali-muat. Permasalahan ini diperkuat oleh kualitas keterampilan operator yang belum optimal
dan kondisi jalan angkut yang kurang baik, sehingga meningkatkan waktu siklus alat. Hasil ini
mendukung penelitian sebelumnya yang menyatakan bahwa kondisi teknis lapangan dan kompetensi
sumber daya manusia memiliki pengaruh signifikan terhadap produktivitas tambang (Bekishev et al.,
2023; Sabila et al., 2022).
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Dari sisi control delay, lose time pada kegiatan P2H, pergantian shift, serta waktu istirahat
menunjukkan adanya potensi inefisiensi manajemen waktu kerja. Meskipun nilai RPN relatif lebih
rendah, akumulasi waktu hilang tersebut tetap berdampak pada penurunan jam kerja efektif harian.
Sementara itu, faktor uncontrol delay seperti curah hujan tinggi dan potensi longsor menjadi risiko
eksternal yang sulit dikendalikan namun memiliki dampak besar terhadap keselamatan dan kontinuitas
operasi. Temuan ini konsisten dengan studi yang menekankan pentingnya sistem drainase dan
manajemen risiko lingkungan pada operasi tambang terbuka (Nafiuddin & Mukhtar, 2025; Tang et al.,
2021).

Berdasarkan keseluruhan hasil analisis, strategi perbaikan yang paling prioritas adalah penguatan
preventive dan predictive maintenance pada alat berat, disertai peningkatan ketersediaan suku cadang
di lokasi tambang. Pendekatan ini terbukti efektif dalam menurunkan frekuensi breakdown dan
meningkatkan availability alat (Mu’adzah & Firmansyah, 2020; Nur et al., 2024). Selain itu,
peningkatan kompetensi operator melalui pelatihan berkelanjutan serta perbaikan infrastruktur jalan
tambang perlu dilakukan secara simultan. Dengan fokus perbaikan pada faktor berisiko tinggi,
perusahaan berpotensi meningkatkan pencapaian target produksi secara berkelanjutan (Aridilawati &
Lukito, 2024; Nafiuddin & Mukhtar, 2025; Sitohang et al., 2025).

4. KESIMPULAN

Dari hasil analisis, dapat disimpulkan bahwa faktor yang paling berpengaruh terhadap tidak
tercapainya target produksi bijih nikel adalah kerusakan alat berat atau breakdown, dengan total RPN
sebesar 603 hasil penggabungan Shift 1 dan Shift 2. Breakdown alat mengurangi jumlah unit yang
beroperasi, menurunkan kapasitas kerja di lapangan, dan memperpanjang waktu penyelesaian pekerjaan
sehingga target produksi tidak tercapai secara optimal. Faktor lain yang signifikan meliputi
keterlambatan penggantian suku cadang (520 RPN) dan performa mesin menurun akibat usia (420
RPN), serta hujan yang memengaruhi operasional (414 RPN). Penelitian ini memberikan gambaran
menyeluruh mengenai tingkat risiko produksi dan dapat menjadi referensi bagi perusahaan dalam
mengidentifikasi kendala utama serta merumuskan langkah perbaikan yang tepat, termasuk
pemeliharaan preventif alat berat dan pengelolaan risiko cuaca. Selain itu, hasil penelitian ini dapat
dijadikan literatur tambahan untuk kajian akademik terkait strategi peningkatan kinerja produksi bijih
nikel.
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