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Abstrak 

 
PT XYZ merupakan perusahaan memproduksi pakan unggas dan sapi. Penelitian ini berfokus pada proses produksi 

pakan sapi yang memiliki risiko potensial menimbulkan kerugian. Tujuannya adalah mengidentifikasi dan 

mengendalikan risiko menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis 

(FTA). Berdasarkan observasi, wawancara, dan kuesioner, teridentifikasi 24 risiko, dengan lima risiko utama yang 

memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi, yaitu kerusakan sarangan (E3), downtime pada dosing (E6), 

pecahnya dies pellet mill (E15), kontaminasi bahan baku (E1), dan tumpulnya pisau hammermill (E5) dengan nilai 

RPN masing-masing secara berurutan sebesar 195; 142; 131; 123; 108. Analisis FTA dilakukan pada risiko-risiko 

tersebut untuk mengetahui akar penyebab dan memberikan rekomendasi perbaikan. Risiko E3, E15, E1, dan E5 

memiliki masing-masing dua akar penyebab, sedangkan E6 memiliki tiga akar penyebab. Penelitian ini dilakukan 

untuk memperlancar proses produksi dengan meningkatkan produktivitas serta menjaga kualitas produk sesuai 

standar perusahaan. 

 
Kata Kunci: FMEA, FTA, Manajemen Risiko, Pakan Sapi, Proses Produksi. 

 
 

Abstract 

 

PT XYZ is a company that produces poultry and cattle feed. This research focuses on the production process of 

cattle feed which has the potential risk of causing losses. The aim is to identify and control risks using the Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) and Fault Tree Analysis (FTA) methods. Based on observations, interviews, 

and questionnaires, 24 risks were identified, with five main risks having the highest Risk Priority Number (RPN) 

values, namely damage to the sarangan (E3), downtime in dosing (E6), rupture of pellet mill dies (E15), 

contamination of raw materials (E1), and bluntness of the hammermill blade (E5) with RPN values of 195; 142; 

131; 123; 108 respectively. FTA analysis was conducted on these risks to determine the root cause and provide 

recommendations for improvement. Risks E3, E15, E1, and E5 have two root causes each, while E6 has three root 

causes. This research was conducted to streamline the production process by increasing productivity and 

maintaining product quality according to company standards. 

 

Keywords: Cattle Feed, FMEA, FTA, Production Proces, Risk Management. 

 

1. PENDAHULUAN 

Proses produksi di berbagai perusahaan, baik yang berskala besar, berkembang, maupun kecil, 

sangat bergantung pada peran manusia, di samping faktor mesin dan bahan baku. Di era modern ini, 

dengan kemajuan teknologi yang pesat, penting bagi manusia untuk benar-benar memahami risiko dan 

bahaya yang mungkin muncul dari pekerjaan yang dilakukan. Hal ini terutama berlaku di sektor industri 

manufaktur, yang mencakup industri kecil, menengah, dan besar. Keberhasilan produksi mereka sangat 

tergantung pada efektivitas sumber daya manusia, yang harus didukung sepenuhnya oleh sistem kinerja 

yang ada (Rohmat & Hidayat, 2022). Dalam industri peternakan, pengendalian risiko dalam proses 

produksi pakan ternak sangat penting untuk memastikan kualitas dan keamanan produk yang dihasilkan. 

PT XYZ, yang terletak di Sidoarjo, Indonesia, adalah salah satu perusahaan terkemuka di bidang 

pakan ternak. Perusahaan ini memiliki tanggung jawab besar untuk menjaga standar produksi yang 
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tinggi. Proses produksi pakan ternak sapi di PT XYZ melibatkan berbagai tahapan kompleks, mulai dari 

pemilihan bahan baku hingga pengemasan produk akhir. Namun, dalam praktiknya, sering kali muncul 

risiko yang dapat mengganggu kelancaran proses produksi. Penelitian ini berfokus pada proses produksi 

pakan sapi di PT XYZ, dengan penekanan pada permasalahan risiko yang terjadi. Perusahaan ini perlu 

memperhatikan risiko dalam proses produksi untuk meminimalkan kerugian yang mungkin terjadi. PT 

XYZ berkomitmen untuk memproduksi pakan ternak, baik untuk ayam maupun sapi, dengan berbagai 

kategori usia dan jenis pakan, mengusung semangat "Growing Towards Mutual Prosperity". 

Dalam proses produksi pakan ternak sapi PT XYZ terdapat risiko yang muncul dalam proses 

produskinya. Risiko yang bermacam-macam yang dihadapi perusahaan perlu ditangani dengan serius. 

Masalah yang dapat terjadi pada pengendalian risiko proses produksi pakan ternak sapi antaranya 

terdapat gangguan operasional risiko proses produksi yang menimbulkan kerugian perusahaan seperti 

bahan baku tercampur, mesin rusak hingga kegagalan produk (Arviana & Suseno, 2024). Risiko yang 

terjadi dalam proses produksi pakan sapi harus dikendalikan untuk meminimalkan dampak dari risiko 

yang ditimbulkan, sehingga setiap pekerja perlu menerapkan manajemen risiko yang tepat (Arsyad 

Sumantika et al., 2024). Manajemen risiko didefinisikan sebagai penerapan berbagai kebijakan dan 

prosedur untuk meminimalkan dampak negatif seperti kapasitas dari kualitas yang menurun dalam 

perusahaan. Menurut (Kenn Julian Theophillus Zega, 2023) manajemen risiko suatu proses untuk 

mengidentifikasi, menganalisis, mengevaluasi dan mengelola berbagai risiko. Sementara itu, risiko 

adalah kemungkinan peristiwa yang terjadi, serta tidak diinginkan dan menimbulkan kerugian jika tidak 

di cegah dengan baik atau peristiwa yang menimbulkan penyimpangan dari hasil yang diharapkan. 

Menurut Peraturan Menteri Keuangan (KMK) Nomor 577/KMK.01/2019, risiko yaitu suatu peristiwa 

yang terjadi dan mempunyai dampak bagi perusahaan. Risiko dapat dikelompokkan menjadi risiko 

murni dan spekulatif. Risiko murni adalah terjadinya kemungkinan kerugian dan tidak ada keuntungan 

sama sekali, risiko spekulatif yaitu risiko ketika terjadi kerugian masih diharapkan akan ada keuntungan 

dari risiko tersebut (Wilyanto et al., 2023). 

Metode untuk menganalisis permasalahan risiko pada proses produksi yang menimbulkan kerugian 

perusahaan seperti bahan baku tercampur, mesin rusak hingga kegagalan produk yaitu metode Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA). FMEA adalah sebuah metodologi 

yang berfungsi untuk menilai kemungkinan terjadinya kegagalan dalam suatu sistem, desain, proses, 

atau layanan. Proses identifikasi kegagalan potensial dilakukan dengan memberikan nilai atau skor pada 

setiap modal kegagalan berdasarkan frekuensi kejadian (occurrence), tingkat keparahan (severity), dan 

kemampuan deteksi (detection) (Prasetya et al., 2021). Hasil dari FMEA memberikan rekomendasi 

untuk meningkatkan keandalan dan keselamatan fasilitas, peralatan, atau sistem (Iraz & Suseno, 2023). 

Sementara itu, FTA digunakan untuk mengidentifikasi penyebab dari berbagai jenis bahaya, termasuk 

yang paling serius, dengan cara menggambarkan diagram pohon kesalahan yang dapat mengungkapkan 

penyebab dari setiap jenis bahaya yang muncul (Rohmat & Hidayat, 2022). Teknik ini didasarkan pada 

logika untuk menemukan poin-poin penting dari masalah dan dapat disesuaikan untuk mengidentifikasi 

risiko serta menganalisis dampak yang ditimbulkan oleh risiko tersebut. tingkat kejadian tingkat 

keparahan, dan tingkat deteksi (Pulung Akbar Mukti Mulyojati & Ferida Yuamita, 2023).  

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi risiko yang dapat mengganggu produksi pakan 

ternak sapi yang kemudian dianalisis dampak yang terjadi dalam risiko yang ditimbulkan. Penerapan 

metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA) untuk mengevaluasi 

dan mengelola risiko yang telah ditemukan untuk mendapatkan nilai RPN tertinggi dalam proses 

produksi, sehingga dapat dipahami penyebab masalah secara mendalam, serta memberikan rekomendasi 

untuk meningkatkan keandalan dan keselamatan dalam produksi.  

2. METODE PENELITIAN 

Penelitian ini pendekatan yang terstruktur dengan beberapa tahapan, mulai dari pengumpulan data 

hingga rekomendasi dengan analisis Fault Tree Analysis (FTA). Tahap-tahapan tersebut dijelaskan 

sebagai berikut: 
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2.1. Metode Pengumpulan Data 

Peneliti melakukan observasi pada PT XYZ yang berada di Gedangan-Sidoarjo. Penelitian ini yang 

menjadi objek risiko produksi adalah pada proses produksi pakan sapi. Risiko kejadian dapat bersumber 

dari proses produksi dari setiap lini produksi yang berada di PT XYZ. 

Jenis penelitian ini yaitu penelitian deskriptif analitis, merupakan  suatu  proses  pengumpulan dan 

analisis data penelitian yang mencari informasi mengenai gejala-gejala yang ada dengan tujuan 

menjelaskan dan menafsirkan sesuatu mengenai hubungan, opini yang berkembang, proses serta hasil 

sesuai tren yang sedang berjalan (Ayu, 2020). 

Untuk melakukan penelitian ini menggunakan data primer, yaitu data yang dikumpulkan dari 

sumber informasi yaitu sebagai berikut r: 

a. Observasi dan studi Literatur 

Penelitian ini dilakukan dengan observasi pada lingkungan kerja yang mencangkup cara kerja saat 

produksi pakan sapi. Peneliti mengkaji artikel dan jurnal yang relevan dengan topik penelitian 

seperti metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA). 

b. Wawancara dan Penyebaran Kuesioner 

Wawancara dilakukan dengan untuk mendapatkan peristiwa yang terjadi terkait risiko penyebab 

dalam proses produksi pakan sapi. 

• Jumlah Peserta Wawancara : Kepala produksi dan Sebanyak satu pakar supervisior 

• Durasi Wawancara : Wawancara berlangsung selama 1 jam 

• Teknik Analisis Data : Data hasil wawancara dianalisis dan disusun menjadi daftar pertanyaan 

Penyebaran kuesioner dilakukan untuk mendapatkan nilai Severity, Occurence dan Detection untuk 

mendapatkan nilai RPN. 

• Jumlah Responden : 4 supervisior 

• Jumlah Pertanyaan : Terdapat 24 pentanyaan yang mencakup risiko yang terjadi dalam proses 

produksi pakan sapi seperti bahan baku tercampur, mesin rusak hingga kegagalan produk 

2.2. Langkah-Langkah FMEA dan FTA 

 
Gambar 1. Flowchart Penelitian 
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pengendalian risiko dalam proses produksi pakan sapi menghasilkan output yaitu mengetahui nilai 

Risk Priority Number dalam risiko yang terjadi dan menghasilkan rekomendasi dalam perusahaan. 

3.1. Proses Produksi Pakan Sapi 

Proses produksi merupakan kegiatan mengolah suatu produk, meliputi bahan baku, bahan dasar, 

alat, mesin dan tenaga kerja untuk menghasilkan output dalam perusahaan. Proses produksi  menjadi 

suatu bentuk kegiatan yang dilakukan untuk pelaksanaan produksi disuatu perusahaan. Dengan 

menerapkan SOP dalam proses produksi akan dihasilkan produk yang berkualitas serta bermanfaat bagi 

konsumen (Pratama et al., 2023) 

 

 
Gambar 2. Alur Proses Produksi Pakan Sapi 

 

Berdasarkan alur proses produksi pakan sapi pada gambar 2 dapat diidentifikasi risiko yang terjadi 

dalam proses produksi pakan sapi di PT XYZ. Risiko-risiko yang didapat akan diidentifikasi dengan 

metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan metode Fault tree Analysis (FTA). 

3.2. Pengelompokan Kejadian Risiko 

Manajeman risiko sebagai metode logis dan sistematis dalam identifikasi kuantifikasi dalam 

menentukan laporan risiko yang berlangsung untuk menentapkan sikap dan solusi selain itu dapat 

dikatakan sebagai kegiatan mengidentifikasi, menganalisis serta mengendalikan risiko dalam suatu 

proses sehingga dapat lebih baik agar tidak menimbulakn dampak negative terhadap risiko yang terjadi 

dalam perusahaan (Syahrial Sidik & Wahyuari, 2023). Tujuan manajemen risiko adalah membangun 

mekanisme dalm meningkatkan kinerja di perusahann, mengurangi tingkat kerentanan terhadap 

berbagai ancaman serta meminimalkan potensi dampak yang mungkin terjadi, sehingga risiko dapat 

dikelola pada tingkat yang dapat diterima. Implementasi manajemen risiko harus menjadi bagian yang 

terintegrasi dalam sistem manajemen perusahaan (Muhammad Asir et al., 2023). Risiko memiliki 

hubungan yang kuat dengan pencapaian keberhasilan maupun kemungkinan kegagalan (Dwiharto, 

2020). Pengendalian risiko adalah langkah-langkah preventif yang diambil untuk mengelola proses 

produksi suatu produk serta aktivitas kerja yang dapat menimbulkan bahaya. Tindakan ini mencakup 

prosedur untuk mengendalikan berbagai aspek kerja, termasuk bahan, peralatan, proses kerja, dan 

lingkungan kerja (Patradhiani et al., 2020). 

 

Tabel 1. Kejadian Risiko 
Kegiatan  Kode  Kejadian Risiko 

Intake E1 Kontaminasi bahan baku 

 E2 Overtime dalam memproduksi pakan sapi 

Hammermill  E3 Sarangan jebol  
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 E4 Bahan baku tercantum beda lain (logam/besi) 

 E5 Pisau hammermill tumpul 

(DW) E6 Proses dosing tidak balance 

 E7 Downtime dalam proses dosing 

Mixer  E8 Kandungan vitamin pada pakan kurang 

 E9 Bahan baku yang tercampur lambat turun 

Steam  E10 Kualitas pakan mudah rapuh 

 E11 Penumpukan residu  

 E12 Fungsi dari PRV error 

Pellet mill E13 Bahan baku tercantum beda lain (logam/besi) 

 E14 Break pen pada mesin pellet patah 

 E15 Dies mesin pellet mill pecah 

 E16 Fungsi sensor pada mesin pellet mill error 

 E17 Terkontaminasi dengan pakan lain 

Cooler  E18 Cooler mengalami breakdown 

 E19 Pakan mudah berjamur 

Sifter E20 Motor sifter terbakar 

 E21 Ukuran produk tidak sesuai 

Bagging off E22 Berat pakan tidak sesuai standar 

 E23 Pengisian pakan tidak berjalan baik 

 E24 Proses penjahitan tidak berjalan dengan baik 

 

Tabel 1 merupakan hasil pengumpulan data risiko kejadian dalam proses produksi pakan sapi di 

PT XYZ. Dari data tersebut akan diselesaikan dengan metode Failure Mode and Effect Analysis untuk 

mendapatkan nilai Risk Priority Number (RPN) yang tertinggi kemudian akan di analisis lebih lanjut 

dengan metode Fault Tree Analysis untuk mengetahui akar penyebab dan memberikan rekomendasi 

dalam risiko tersebut. 

3.3. Metode Failure Mode Effect and Analysis (FMEA) 

Manfaat dari metode FMEA untuk mengklasifikasikan risiko secara lebih luas dan mendalam, 

mendukung peningkatan efisiensi pekerjaan di masa depan, serta membantu dalam mengidentifikasi 

potensi risiko dalam proses produksi. Untuk mengetahui range setiap metode risiko dan kegagalan yang 

digunakan untuk proses FMEA terdapat tiga input yaitu Severity (Tingkat Keparahan), Occurrence 

(Tingkat Kejadian) dan Detection (deteksi). Severity menggambarkan tingkat keparahan proses produksi 

pakan sapi dalam risiko yang timbul 

 

Tabel 2. Skala Severity 
Rating Effect Severity Effect 

10 Hazardous without 

warning (HWOW) 

Tingkat keparahan sangat tinggi ketika mode risiko potensial 

mempengaruhi proses berakibat tidak berjalannya proses produksi. 

9 Hazardous with 

warning (HWW) 

Tingkat keparahan sangat tinggi ketika mode risiko potensial 

mempengaruhi proses berpotensi proses peoduksi tidak berjalan. 

8 Very High (VH) Sistem tidak dapat beroperasi dengan risiko menyebabkan kerusakan 

tanpa membahayakan keselamatan. 

7 High (H) Sistem tidak dapat beroperasi dengan kerusakan peralatan. 

6 Moderate (M) Sistem tidak dapat beroperasi dengan kerusakan kecil. 

5 Low (L) Sistem tidak dapat beroperasi tanpa kerusakan 

4 Very Low (VL) Sistem dapat beroperasi dengan kinerja mengalami penurunan secara 

signifikan. 

3 Minor (MR) Sistem dapat beroperasi dengan kinerja mengalami penurunan. 

2 Very Minor (VM) Sistem dapat beroperasi dengan sedikit gangguan 

1 None (N) Tidak ada pengaruh 

Occurrence adalah suatu kejadian yang memiliki frekuensi sering terjadi atau tidak. 
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Tabel 3. Skala Occurrence 
Rating Probability of Occurrence Probabilitas Kegagalan 

10 Very High (VH):  

Kegagalan hampir tidak bisa dihindari 

>1 dalam 2 

9 

8 

7 

High (H):  

Kegagalan berulang 

1 dalam 3  

1 dalam 8  

1 dalam 20 

6 

5 

4 

Moderate (M):  

Sesekali kegagalan 

1 dalam 80  

1 dalam 400  

1 dalam 2000 

3 

2 

1 

Low (L):  

Relatif sedikit kegagalan 

1 dalam 15000  

1 dalam 150000  

< 1 dalam 

Detection merupakan suatu alat ukur dalam mendeteksi kejadian yang terjadi. 

 

Tabel 4. Skala Detection 
Rating Detection Kemungkinan deteksi dengan alat pengontrol 

10 Absolute 

Uncertainty (AU) 

Tidak ada alat pengontrol yang mampu mendeteksi penyebab 

kegagalan dan modus kegagalan berikutnya. 

9 Very Remote (VR) Sangat kecil kemampuan alat pengontrol mendeteksi penyebab 

kegagalan dan modus kegagalan berikutnya. 

8 Remote (R) Kecil kemampuan alat pengontrol mendeteksi penyebab kegagalan 

dan modus kegagalan berikutnya.. 

7 Very Low (VL) Sangat rendah kemampuan alat pengontrol mendeteksi penyebab 

kegagalan dan modus kegagalan berikutnya.. 

6 Low (L) Rendah kemampuan alat pengontrol mendeteksi penyebab 

kegagalan dan modus kegagalan berikutnya. 

5 Moderate (M) Sedang kemampuan alat pengontrol mendeteksi penyebab 

kegagalan dan modus kegagalan berikutnya. 

4 Moderately High 

(MH) 

Sangat sedang kemampuan alat pengontrol mendeteksi penyebab 

kegagalan dan modus kegagalan berikutnya. 

3 High (H) Tinggi kemampuan alat pengontrol mendeteksi penyebab kegagalan 

dan modus kegagalan berikutnya.. 

2 Very High (VH) Sangat tinggi kemampuan alat pengontrol mendeteksi penyebab 

kegagalan dan modus kegagalan berikutnya. 

1 Almost Certain (AC) Hampir pasti kemampuan alat pengontrol mendeteksi penyebab 

kegagalan dan modus kegagalan berikutnya. 

(Raden Vina Iskandya Putri1, 2023). 

Identifikasi Risiko dengan FMEA 

Setelah dilakukan pengumpulan data, peneliti menggunakan metode FMEA untuk mengidentifikasi 

mode kegagalan dalam risiko proses produksi pakan sapi. Selanjutnya, pengisian kuesioner dilakukan 

untuk memperoleh nilai Severity, Occurrence, dan Detection yang kemudian dikalikan guna menghitung 

nilai RPN. 

 

Tabel 5. Risk Priority Number (RPN) Untuk Masing-Masing Kejadian Risiko 

Kode Failure Mode  
Kejadian 

Risiko 
Akibat S O D RPN 

E3 Akibat partikel lain dalam 

material saat proses 

penyaringan 

 Sarangan jebol Proses harus dihentikan dan 

menyebabkan downtime 

7 5 6 195 

E6 Akibat banyaknya 

material yang ditimbang 

 Downtime 

dalam proses 

dosing 

Dilakukan penimbangan ulang 

karena gangguan dosing dapat 

menyebabkan bahan yang sudah 

diproses tidak sesuai spesifikasi. 

7 5 4 142 
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E15 Akibat menggunakan dies 

tidak memperhatikan usia 

pakainya 

 Dies mesin 

pellet mill 

pecah 

Proses produksi akan terganggu 7 5 4 131 

E1 Akibat banyak jenis 

material yang dipakai 

dengan pekerja kurang 

teliti 

 Kontaminasi 

bahan baku 

Menurunnya kualitas dari bahan 

baku hingga menimbulkan 

kerugian 

6 5 5 123 

E5 Akibat banyak jenis 

material yang dipakai 

 Pisau 

hammermill 

tumpul 

Material kurang halus 6 5 4 108 

E7 Akibat terjadi error pada 

mesin 

 Proses dosing 

tidak balance 

Gangguan dosing dapat 

menyebabkan downtime atau 

perlambatan produksi karena 

kesalahan dosis atau gangguan 

sistem yang tidak stabil 

5 4 5 96 

E2 Akibat dari produksi 

pakan sapi 2 minggu 

sekali 

 Overtime dalam 

memproduksi 

pakan sapi 

Biaya tenaga kerja meningkat 

karena pembayaran lembur untuk 

operator dan staf produksi. 

5 5 4 96 

E19 Akibat terjadi error pada 

mesin 

 Pakan mudah 

berjamur 

Kerugian dalam proses produksi 7 3 5 95 

E9 Akibat boom door bocor  Bahan baku 

yang tercampur 

lambat turun 

Proses produksi berhenti karena 

perbaikan 

6 5 4 91 

E8 Akibat material banyak 

dan kurang pengadukan 

 Kandungan 

vitamin pada 

pakan kurang 

Kualitas pakan akan menurun 7 3 4 79 

E17 Akibat dari produksi 

pakan sapi 2 minggu 

sekali 

 Terkontaminasi 

dengan pakan 

lain 

Kegagalan yang mempengaruhi 

kualitas kandungan pakan sapi 

6 3 5 75 

E4 Akibat dari macam jenis 

material terdapat partikel 

lain 

 Bahan baku 

tercantum beda 

lain 

(logam/besi) 

Berpengaruh pada kualitas pakan 

sapi 

5 5 4 75 

E16 Akibat air yang masuk 

kedalam alat 

 Fungsi sensor 

pada mesin 

pellet mill error 

Sensor dengan alat tidak sama 

(material dilihat dari sensor penuh 

dilihat dari alat kosong) 

6 3 4 73 

E18 Akibat terjadi error pada 

mesin 

 Cooler 

mengalami 

breakdown 

Kualitas pakan akan menurun 

terdapat kadar air yang tidak 

sesuai dapat mempengaruhi daya 

simpan pakan 

6 3 4 68 

E12 Akibat komponen PRV 

aus 

 Fungsi dari 

PRV error 

Kebocoran juga berpotensi 

menyebabkan kerusakan lebih 

lanjut pada sistem perpipaan dan 

komponen terkait. 

5 4 4 68 

E10 Akibat dari pengaturan 

suhu 

 Kualitas pakan 

mudah rapuh 

Kerugian terhadap waktu produksi 

dan pengaruh pada kualitas pakan 

6 3 4 65 

E13 Akibat dari macam jenis 

material terdapat partikel 

lain 

 Bahan baku 

tercantum beda 

lain 

(logam/besi) 

Mempengaruhi kualitas dan 

menimbulkan gangguan dalam 

mesin pellet mill 

4 4 4 60 

E14 Akibat banyak material 

yang dipakai 

 Break pen pada 

mesin pellet 

patah 

Perlu perbaikan sehingga proses 

produksi terganggu 

7 3 3 53 

E11 Akibat banyak material 

yang dipakai 

 Penumpukan 

residu 

Residu yang bercampur dengan 

steam dapat menyebabkan 

kontaminasi, menurunkan kualitas 

steam yang digunakan dalam 

proses produksi 

5 3 4 51 
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E20 Dapat dipengaruhi oleh 

suhu ruangan yang panas 

dan penggunaan mesin 

tanpa henti 

 Motor sifter 

terbakar 

Jika proses sifting tidak berjalan, 

produk mungkin mengandung 

partikel yang tidak diinginkan, 

seperti material kasar atau benda 

asing. 

8 3 3 50 

E21 Akibat dari ayakan jebol, 

bola ayakan kurang 

 Ukuran produk 

tidak sesuai 

Pellet yang tidak sesuai ukuran 

sering kali membutuhkan rework 

atau pengulangan proses, yang 

memperpanjang waktu produksi 

4 3 3 28 

E23 Akibat hidrolic pada 

mesin error 

 Pengisian pakan 

tidak berjalan 

baik 

Proses packing tidak sesuai waktu 

yang ditentukan 

4 3 3 26 

E24 Akibat timbanagn tidak 

akurat 

 Proses 

penjahitan tidak 

berjalan dengan 

baik 

Jahitan karung tidak rapat 4 3 3 24 

E22 Akibat dari jarum patah 

dan benang terlilit 

 Berat pakan 

tidak sesuai 

standar 

Berat pakan dalam karung tidak 

sama 

4 3 3 23 

  1892 

 

Setelah dilakukan pengolahan data dan diurutkan dari total 24 risiko, didapatkan nilai RPN tertinggi 

yaitu sarangan jebol (E3), Downtime dalam proses dosing (E6), Dies mesin pellet mill pecah (E15), 

Kontaminasi bahan baku (E1), Pisau hammermill tumpul (E5) dengan nilai RPN masing-masing secara 

berurutan sebesar 195; 142; 131; 123; 108. Lima risiko dengan nilai RPN tertinggi tersebut akan 

dilakukan analisis dengan metode Fault Tree Analysis (FTA) untuk dicari akar penyebab permasalahan 

dan dirumuskan rekomendasi terbaik. 

3.4. Metode Fault Tree Analysis (FTA) 

Metode Fault Tree Analysis (FTA) dilakukan dari atas ke bawah untuk menganalisis sebab akibat 

dari kejadian puncak. Metode ini cocok untuk menganaliss sistem yang kompleks terdiri dari subsistem 

yang bergantung secara fungsional untuk memenuhi fungsi tertentu (Markulik et al., 2021). Menurut 

(Suprapto & Donoriyanto, 2024). Analisis dalam pohon kesalahan dengan metode Fault Tree Analysis 

(FTA) merupakan suatu teknik untuk mengklasifikasikan hubungan intrumental yang mengarah pada 

mode kegagalan tertentu. Analisis FTA dimulai dengan mengidentifikasi mode kegagalan pada tingkat 

tertinggi dalam suatu sistem. Pohon kegagalan menggambarkan kedadaan komponen sistem yang ada 

hubungan anatara kejadian dasar dengan kejadian puncak. Hubungan tersebut dapat dikatakan gerbang 

logika. Diagram FTA dari nilai RPN tertinngi dapat dilihat pada gambar 3, 4, 5, dan gambar 6. 

a. Sarangan Jebol 

 

 
Gambar 3. Diagram FTA Sarangan Jebol 
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Penyebab dari sarangan jebol yaitu material mengandung benda asing yang disebabkan  dari logam 

besi lolos dari magnet, akar penyebabnya yaitu kurangnya perawatan. Sedangkan tekanan material 

yang terlalu tinggi akar penyebabnya faktor usia sarangan. 

b. Downtime Pada Mesin Dosing 

 

 
Gambar 4. Diagram FTA Downtime Dalam Proses Dosing 

 
Penyebab dari downtime dalam proses dosing yaitu silinder slide pada mesin tersendat yang terjadi 

jika ketika kondisi weigher kotor dengan akar penyebab silinder slide 2 yang tidak berfungsi dan 

terjadi ketika residu material pada area dosing/DW akar penyebabnya jadwal cleaning yang kurang 

efektif. Risiko ini terjadi juga ketika akar penyebab sensor pada mesin error. 

c. Dies Mesin Pellet Mill Pecah 

 

 
Gambar 5. Diagram FTA Dies Mesin Pelelt Mill Pecah 

 
Penyebab Dies Mesin Pellet Mill Pecah yaitu terdapat besi yang lolos dan masuk pada dies penyebab 

dari peristiwa ini ukuran partikel yang kecil dan sulit ditarik magnet sehingga akar penyebabnya 

kurangnya pemeliharaan dalam pembersihan magnet. Sedangkan pada penyebab faktor usia dies 

yaitu akar penyebabnya kurangnya kontrol dies pada mesin. 

d. Kontaminasi Bahan Baku 
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Gambar 6. Diagram FTA Kontaminasi Bahan Baku 

 
Penyebab risiko diatas adalah tenaga kerja tidak membersihkan area intake ketika ganti produksi 

dengan akar penyebab tenaga kerja tidak memperhatikan arahan operator. Sedangkan penyebab 

lainnya yaitu kesalahan dalam pengisian bin akar penyebabnya tidak menerapkan SOP. 

e. Pisau Hammermill Tumpul 

 

 
Gambar 7. Diagram FTA Pisau Hammermill Tumpul 

 
Pisau hammermill tumpul terjadi ketika komponen pisau aus dengan akar penyebab lifetime 

komponen pisau aus. Sedangkan kurangnya monitoring pada jadwal balik pisau yang akar 

penyebabya operator lalai 

Rekomendasi Pengendalian Risiko 

Tabel 6.  Usulan Perbaikan Nilai RPN Tertinggi 
Top Event Intermediate Event 1 Intermediate Event 2 Basic Event RPN Rekomendasi 

Sarangan jebol Material mengandung 

benda asing 

Logam/besi yang 

lolos dari magnet 

 

Kurang perawatan 

berkala 

192 Mengecek magnet pada 

line produksi sebelum 

melakukan produksi 

Tekanan material 

terlalu tinggi 

- Faktor usia 

sarangan 

 Melakukan pengecekan 

terkait masa pakai 

sarangan yang sudah 

mencapai batas 

pemakaian agar bisa 

berjalan maksimal 

Downtime pada 

proses dosing 

Silinder slide pada 

mesin tersendat 

Kondisi weigher yang 

kotor  

Silinder slide 2 

yang tidak 

berfungsi 

142 Dilakukan pembongkaran 

pada slide yang tidak 

berfungsi dengan 

menambahkan hopper 

agar residu dapat turun 

kembali ke mixer 
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 Residu material pada 

area DW 

Jadwal cleaning 

yang kurang 

efektif 

 Membuat jadwal 

cleaning dalam setiap 

shift untuk vakum tepung 

material yang menumpuk 

  Sensor pada mesin 

error 

 Melakukan pengecekan 

terkait masa pakai mesin 

sehingga tidak 

menghambat proses 

produksi 

Dies mesin 

pellet mill 

pecah 

Terdapat besi yang 

lolos dan masuk pada 

dies 

Logam/besi yang 

lolos dari magnet 

Kurangnya 

pemeliharaan 

dalam 

pembersihan 

magnet 

131 Menambahkan  sistem 

pemisahan tambahan, 

seperti penyaringan 

mekanis atau detektor 

logam, untuk menangkap 

logam yang lolos dari 

magnet. 

Faktor usia dies  Kurangnya 

pengontrolan 

 

 Melakukan pengecekan 

terkait masa pakai mesin 

dan segera melakukan 

penggantian mesin yang 

sudah mencapai batas 

pemakaian, dengan 

menerapkan penggantian 

dies berdasarkan umur 

pakai. 

Kontaminasi 

bahan baku 

Tenaga kerja tidak 

membersihkan area 

intake ketika ganti 

bahan baku 

 Tenaga kerja tidak 

memperhatikan 

arahan operator 

123 Memberi arahan dan 

himbauan kepada tenaga 

kerja agar 

memperhatikan arahan 

operator 

Kesalahan dalam 

pengisian bin 

 Tidak menerapkan 

SOP 

 Memberi peringatan 

kepada operator agar 

waspada dan konsentrasi 

ketika bekerja 

Pisau 

hammermill 

tumpul 

Komponen pisau aus 

 

 Lifetime 

komponen pisau 

aus 

 

 

108 Melakukan pengecekan 

terkait masa pakai pisau 

yang sudah mencapai 

batas pemakaian agar 

bisa berjalan maksimal 

Kurangnya  

monotoring pada 

jadwal balik pisau 

- Operator lalai  Menggunakan alarm 

berbasis waktu atau 

sistem notifikasi otomatis 

untuk mengingatkan 

operator tentang jadwal 

balik pisau 

 

Hasil penelitian ini sejalan dengan penelitian sebelumnya (Labib & Ayudyah Eka Apsari, 2024) 

dengan menggunakan metode FMEA dan FTA dapat mengidentifikasi dan mengendalikan risiko dalam 

proses produksi. 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan observasi dan wawancara, teridentifikasi 24 risiko dalam proses produksi pakan sapi 

di PT XYZ Penilaian risiko melalui kuesioner kepada supervisor menghasilkan nilai Severity, 

Occurrence, dan Detection, yang kemudian dihitung menjadi Risk Priority Number (RPN). Dari analisis 

tersebut, ditemukan lima risiko dengan kategori tinggi: sarangan jebol (E3) dengan RPN 195, downtime 

dalam proses dosing (E6) 142, dies mesin pellet mill pecah (E15) 131, kontaminasi bahan baku (E1) 

https://doi.org/10.54082/jupin.1071
https://jurnal-id.com/index.php/jupin


Jurnal Penelitian Inovatif (JUPIN)  DOI: https://doi.org/10.54082/jupin.1071  
Vol. 5, No. 1, Februari 2025, Hal. 193-206  p-ISSN: 2808-148X 
https://jurnal-id.com/index.php/jupin   e-ISSN: 2808-1366 

 

 
204 

123, dan pisau hammermill tumpul (E5) 108. Metode Fault Tree Analysis (FTA) mengungkapkan bahwa 

setiap risiko tinggi memiliki beberapa penyebab dasar. Rekomendasi untuk mengatasi risiko tersebut 

mencakup pengecekan magnet dan masa pakai sarangan untuk sarangan jebol, pembongkaran slide dan 

jadwal cleaning untuk downtime, penambahan sistem pemisahan untuk dies mesin pellet mill, arahan 

kepada tenaga kerja untuk kontaminasi bahan baku, serta pengecekan dan sistem notifikasi untuk pisau 

hammermill. Langkah-langkah ini bertujuan untuk meminimalkan risiko dan meningkatkan efisiensi 

produksi. 
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