
 

 

57 

 

 

 

EVALUASI KERUSAKAN PADA PENINGKATAN KUALITAS PRODUK 

PAKAN TERNAK DENGAN METODE FTA DAN FMEA DI UD. CI 
 

Andi Herlina 1*), Dirgahayu A. Lantara 2), Takdir Alisyahbana 3)  
123) Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri, Universitas Muslim Indonesia, Makasar, 

Indonesia 

Email : herlinaandi1002@gmail.com1), dirgahayu.lantara@umi.ac.id2), takdir.alisyahbana@umi.ac.id3) 

 

INFORMASI ARTIKEL 
 

ABSTRAK 

 
Diterima:  

20/01/2025 

 

Diperbaiki:  

16/02/2025 

 

Disetujui: 

28/02/2025 

 

Diterbitkan: 

30/03/2025 

 

 

 

 

 

Tujuan: Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penyebab kerusakan pada 

produk pakan ternak yang diproduksi oleh UD. Cahaya Indah (CI), dengan fokus 

pada identifikasi kesalahan dalam proses produksi yang berdampak pada penurunan 

kualitas produk serta ketidaktercapaian target produksi serta Dapat membuat usulan 

perbaikan terhadap kualitas produk pada pakan ternak dalam mengurangi presentase 

ketidaksesuaian pada produk pakan ternak yang dihasilkan oleh UD. CI. 

Desain/Metodologi/Pendekatan: Penelitian ini menggunakan metode fault tree 

analysis (FTA) dan failure mode and effect analysis (FMEA). 

Temuan/Hasil: Hasil dari penelitian menunjukkan bahwa terdapat 5 kegagalan 

dalam produksi pakan ternak yang mengakibtkan kerusakan produk pakan ternak 

dan menurunkan kualitas produksi pada UD. Cahaya Indah 

Dampak: Penelitian ini berdampak pada peningkatan kualitas produk karena 

adanya usulan perbaikan setelah diidentifikasinya kegagalan dalam produksi pakan 

ternak. 

Kesimpulan: Penerapan FMEA dan FTA pada UD. Cahaya Indah untuk 

mengidentifikasi kerusakan akibat kegagalan produksi pakan. Terdapat lima jenis 

kerusakan utama, yaitu: pakan berjamur (30,02%) disebabkan pengovenan yang 

tidak efektif dengan nilai RPN 336, campuran tidak homogen (25%) akibat 

kesalahan pengukuran dan kurangnya keterampilan operator dengan nilai RPN 216, 

pakan menggumpal (20,03%) karena waktu kondisioning tidak sesuai dengan nilai 

RPN 192, pakan hancur (14,96%) akibat masalah pada mesin conveyor dengan nilai 

RPN 172, serta pakan tercampur benda asing (10%) karena kelalaian saat 

pencampuran manual dengan nilai RPN 160. Dari hasil analisis, pakan berjamur 

memiliki nilai risiko tertinggi dan perlu mendapat prioritas penanganan.  

 

Kata kunci: Kerusakan, Kualitas, FMEA, FTA, RPN. 
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1. PENDAHULUAN 

Industri pakan ternak memiliki peran strategis dalam mendukung produktivitas sektor peternakan. 

Namun, dalam proses produksinya, perusahaan sering menghadapi tantangan berupa kerusakan pada 

produk pakan ternak, karena adanya gangguan proses, dan inefisiensi yang dapat memengaruhi kualitas 

dan kepuasan pelanggan (Dwicahyani & Muttaqin, 2020; Tasya Wislim et al., 2024). Permasalahan 

tersebut dapat timbul akibat faktor teknis, manusia, maupun lingkungan kerja Pada produksi pakan 

ternak yaitu menggunakan Sumber energi utama yang berasal dari jagung, dedak padi, dan sorgum, 
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yang menyediakan karbohidrat dalam jumlah tinggi (Djakaria et al., 2024; Sa’diyah, 2023). Sebagai 

sumber protein, digunakan bahan seperti bungkil kedelai, bungkil kelapa, bungkil sawit, tepung ikan, 

tepung darah, dan tepung tulang. Sumber mineral seperti kapur (CaCO3), fosfat (Dicalcium 

Phosphate), dan garam (NaCl) digunakan untuk memperkuat tulang dan menjaga keseimbangan 

elektrolit dalam tubuh ayam. Selain itu, vitamin dan premix mineral sering ditambahkan untuk 

melengkapi kebutuhan mikronutrien, seperti vitamin A, D, E, dan K, serta mineral mikro seperti seng, 

mangan, dan selenium. Bahan tambahan lain seperti probiotik, enzim pencernaan, dan antioksidan 

digunakan untuk meningkatkan efisiensi pakan (Jia et al., 2023). 

UD. Cahaya Indah (CI) adalah salah satu usaha dagang atau perusahaan  perseorangan yang 

bergerak di bidang produksi pakan ternak. Untuk peningkatan kualitas pada pakan ternak yang 

dihasilkan oleh UD. CI maka pada proses produksi pada pakan ternak yang dimana diawali dengan 

proses penerimaan dan penyimpanan bahan baku, pembersihan bahan baku, penimbangan dan 

pencampuran awal, penggilingan, pencampuran (mixing), pengeringan, pendinginan, pelapisan 

(coating), pengemasan dan penyimpanan dan pada proses akhir yaitu distribusi pakan ternak kepada 

konsumen harus sesuai dengan standar oprasional prosedur pada sistem produksi agar menghasilkan 

kualitas pakan ternak yag bermutu serta tidak mengalami kerusakan pada produk pakan ternak tersebut 

(Ridwan et al., 2023; Zainullah et al., 2022). 

UD. CI memiliki jumlah produksi pakan ternak yaitu 159,23 ton/bulan. Namun pada UD. CI 

terdapatnya pakan ternak yang mengalami kerusakan  yaitu lebih dari 10 ton/bulan yang diakibatkan 

karena ketidaksesuaian standar dalam melakukan sistem produksi yang terjadi pada tahun 2025. 

Pada penelitian ini menggunakan Metode Fault Tree Analysis (FTA) (Fole et al., 2024; Fole & 

Safitri, 2025; Nuruljannah et al., 2022; Rucitra & Amna, 2021; Safitri et al., 2025), dan Failure Mode 

And Effect Analysis (FMEA) yang digunakan untuk mengidentifikasi potensi risiko atau kerusakan 

dalam proses produksi serta dampaknya terhadap kualitas produk dalam industri pakan ternak (Labib 

& Apsari, 2024; Mulyana et al., 2022; Ozturk et al., 2023), dengan menggunakan metode Failure Mode 

And Effect Analysis (FMEA) mengidentifikasi proses dalam tahapan proses produksi, identifikasi mode 

kerusakan dalam setiapa tahap, mengevaluasi risiko dengan skala (risk priority number), identifikasi 

penyebab utama kerusakan produk pakan ternak dan dimana pencegahan serta perbaikan dalam proses 

produksi pakan ternak dengan metode ini dapat membantu UD. CI untuk mengelola risiko secara 

produktif serta adanya peningktan kualitas produk pakan ternak yang dihasilkan oleh UD. CI (Tosalili 

et al., 2025). 

     Tujuan dari penelitian yaitu untuk menganalisis penyebab kerusakan pada produk pakan ternak yang 

diproduksi oleh UD. CI, dengan fokus pada identifikasi kesalahan dalam proses produksi yang 

berdampak pada penurunan kualitas produk serta ketidaktercapaian target produksi serta Dapat 

membuat usulan perbaikan terhadap kualitas produk pada pakan ternak dalam mengurangi presentase 

ketidaksesuaian pada produk pakan ternak yang dihasilkan oleh UD. CI. 
 

2. METODE 

Dalam penelitian ini, pendekatan yang diambil yaitu kuantatif yang dilakukan di UD. CI yang 

berlokasi di desa poleonro, kecamatan lamuru, kabupaten bone provinsi Sulawesi Selatan dengan 

jangka waktu satu bulan. 

 

2.1 Metode Pengumpulan Data 

     Metode pengumpulan data yang dilakukan dalam penelitian ini dengan jenis data kuantatif yaitu data 

informasi yang diperoleh dalam bentuk angka-angka melalui wawancara, penyebaran kuisioner, survei 

dan eksperimen yang memungkinkan pengukuran yang objektif 

 

2.2 Metode Analisis Data 

     Setelah mendapatkan data yang dibutuhkan, kemudian dilakukan pengolahan data menggunakan 

metode FMEA dan FTA. Berikut ini merupakan tahapan pengolahan data yang dilakukan yaitu pada 

metode fault tree analysis (FTA) yaitu menentukan kejadian paling atas/utama, menetapkan batasan 

FTA, memeriksa sistem untuk mengerti bagaimana berbagai elemen berhubungan pada satu dengan 

lainnya dan kejadian paling atas, dan membuat diagram pohon kesalahan. Pada tahapan pengelolahan 
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data pada metode FMEA yaitu melakukan peninjauan terhadap proses, mengidentifikasi potential 

failure mode, membuat daftar potential effect, menentukan peringkat severty,occurance,dan detection 

serta menghitung nilai risk potensial number (RPN) dan menentukan titik kritis nilai RPN yang harus 

dievaluasi. 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Hasil Identifikasi jumlah dan jenis kerusakan produk 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan di UD. CI, ditemukan 5 jenis kerusakan selama 

satu bulan di tahun 2025, data jumlah dan jenis kerusakan produk dibagi menjdi lima jeni yaitu pakan 

berjamur (JK1), pakan keras/menggumpal (JK2), Pakan yang hancur (JK3), pakan yang bercampur 

dengan benda asing (JK4), Campuran pakan tidak homogen (JK5) sebagai berikut: 

 

Tabel 1. Data Jumlah dan Jenis Kerusakan Produk 

Minggu 
Jumlah 

produksi 

Jenis kerusakan Jumlah 
JK 1 JK 2 JK 3 JK4 JK 5 

1 40.53 Ton 0,972 0,648 0,486 0,324 0,810 3,24 

2 38.07 Ton 0,456 0,304 0,228 0,152 0,380 1,52 

3 39.87 Ton 0,717 0,478 0,3548 0,239 0,597 2,39 

4 40.76 Ton 1,224 0,816 0,612 0,408 1,02 4,08 

Total 159.23 Ton 3,369 2,246 1,6808 1,123 2,807 11.23 

                                Sumber: Data Perusahaan UD. Cahaya Indah 2025 

 

Pada table 1 diatas terdapat data jumlah dan jenis kerusakan produk yaitu pada jenis kerusakan 

pakan berjamur dengan frekuensi kerusakan 3,369 ton, pada jenis kerusakan campuran pakan tidak 

homogen dengan frekuensi kerusakan sebesar 2,807 ton, jenis kerusakan pakan keras/menggumpal 

dengan frekuensi kerusakan 2,246 ton, jenis kerusakan pakan yang hancur dengan frekuensi kerusakan 

1,6808 ton dan jenis pakan yang bercampur dengan benda asing dengan frekuensi kerusakan 1,123 

dengan total kerusakan pakan ternak selama satu bulan sebesar 11,2258 ton. 

 

 
Gambar 1. diagram pareto 

Sumber: Data Perusahaan UD. Cahaya Indah 2025 

 

Setelah dilakukan identifikasi menggunakan diagram pareto, dapat diketahui terdapat pakan 

berjamur sebesar 30,02 %, lalu campuran pakan yang tidak homogen sebesar 25%, Pakan yang keras 

atau menggumpal sebesar 20,03%, pakan yang hancur sebesar 14,96 %, dan pakan yang bercampur 

dengan benda asing sebesar 10%. Diagram pareto membantu penelitian dalam mengidentifikasi jenis 

produk gagal yang paling dominan. 
 

3.2 Hasil penentuan Metode FTA 

Metode Fault Tree Analysis (FTA) memanfaatkan diagram fault tree analysis dalam pengolahan 

datanya. Diagram fault tree berguna untuk menjelaskan penyebab-penyebab masalah kerusakan dalam 

bentuk diagram pohon menggunakan simbol logika standar. Setelah faktor paling dominan penyebab 
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kerusakan pada produk pakan ternak diketahui menggunakan diagram Pareto, analisis dilanjutkan untuk 

menentukan penyebab jenis kerusakan pakan berjamur campuran pakan yang tidak homogen, Pakan 

yang keras atau menggumpal, pakan yang hancur, dan pakan yang bercampur dengan benda asing yang  

berdasarkan lima faktor utama: material, metode, manusia, mesin, dan lingkungan dengan diagram fault 

tree analysis berikut gambar diagram pohon kesalahan sebagai berikut: 

 

  

a). FTA JK1 b). FTA JK5 

 

 

c). FTA JK2 d). FTA JK3 

 
d). FTA JK4 

Gambar 2. Diagram Pohon Kesalahan 
                                     Sumber: Data Perusahaan UD. Cahaya Indah 2025 

 

potensi utama pada pakan berjamur yaitu kondisi pakan yang belum kering sempurna, pada 

campuran pakan tidak homogeny aitu kesalahan dalam pengukuran bahan pakan, pada pakan 

keras/menggumpal yaitu penggunaan bahan pengikat yang berlebihan, pada pakan yang hancur yaitu 

formulasi bahan yang tidak seimbang, dan pakan yang bercampur dengan benda asing yaitu 

kontaminasi saat produksi. 
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3.3 Hasil Penentuan Metode FMEA  

Pada hasil penentuan metode FMEA dilakukan dengan mengidentifikasi penentuan kegagalan 

produk dengan menggunakan metode failure mode effect analysis (FMEA) Pada Failure Mode Effect 

And Effect Analysis FMEA dilakukan pemberian rating pada tiap potensi kegagalan berdasrkan kriteria 

Tingkat keparahan (severty), Tingkat kejadian (occurrence), dan juga Tingkat deteksi (detection). 

Kemudian dari pekalian ketiga kriteria didapatkan nilai hasil risk priority number (RPN). Dari hasil 

RPN tersebut didapatkan prioritas untuk selanjutnya dilakukan analisis akar penyebab untuk ditemukan 

usulan perbaikannya. Pemberia nilai rating pada masing–masing kriteria diperoleh hasil kuisioner serta 

wawancara langsung kepada pimpinan, operator dan juga pekerja bagian produksi. Input failure modes 

FMEA itu sendiri, menggunakan komponen gagal yang sudah dipetakan menggunakan FTA, dan 

penyebab kegagalan pada FTA akan menjadi penyebab potensial pada FMEA. Failure mode effect 

analysis (FMEA) digunakan untuk mendefinisikan, mengidentifikasi, dan menghilangkan kegagalan 

dan maslah pada proses produksi pakan ternak di produksi UD. Cahaya Indah. Maka penilaian dengan 

metode proses failure mode and effect analysis (FMEA) terdapat pada tabel berikut:  

 

Tabel 2. Keterangan Potensial Failure: 
No Potensial failure Kode 

1. Kondisi pakan yang belum kering sempurna yang menyebabkan kontiminasi racun, 

merusak kandungan nutrisi, dan penurunan konsumsi ternak 

PF1 

2. Pakan mengalami campuran pakan yang tidak homogen sehingga pakan tidak memenuhi 

kriteria kualitas pakan ternak 

PF2 

3. Penggunaan bahan pengikat yang berlebihan mengakibatkan pakan keras maupun 

menggumpal 

PF3 

4. formulasi bahan yang tidak seimbang menyebabkan pakan yang hancur yang 

menyebabkan penumpukan debu yang berlebihan 

PF4 

5. Bahan pembuatan pakan ternak terkontaminasi dengan benda asing PF5 

Sumber: Data Perusahaan UD. Cahaya Indah 2025 

 

Tabel 3. Keterangan Failure Effect (FE), Failure Cause (FC), dan  Current Process Control (CPC). 

No Failure effect Kode Failure Cause Kode 
Current process 

control 
Kode 

1. Pakan tidak dikelola dengan baik 

sehingga kondisi pakan belum 
kering sempurna 

FE1 Pakan diperiksa secara fisik 

terkait warna, bau serta 
tekstur 

CPC1 Pakan diperiksa secara 

fisik terkait warna, bau 
serta tekstur 

CPC1 

2. Kurang efektif dalam 

mengeringkan pakan serta 
pengaturan suhu oven yang 

kurang tepat 

FE2 Monitoring suhu dan 

kelembapan otomatis 

CPC2 Monitoring suhu dan 

kelembapan otomatis 

CPC2 

3. Penyimpanan pakan yang tidak 

tepat dan standar operasional 
prosedur yang dilaksanakan 

belum cukup untuk  

mengeringkan pakan 

FE3 Uji kadar air (moisture 

content) 

CPC3 Uji kadar air (moisture 

content) 

CPC3 

4. Ventilasi dan kebersihan yang 

buruk 

FE4 Deteksi suhu dan 

kelembapan di penyimpanan 

secara otomatis. 

CPC4 Deteksi suhu dan 

kelembapan di 

penyimpanan secara 
otomatis. 

CPC4 

5. Supplier memberikan material 

yang tidak sesuai 

FE5 Visual checking bahan 

masuk 

CPC5 Visual checking bahan 

masuk 

CPC5 

6. Oprator yang tidak teliti dalam 
mengukur serta operator yang 

kurang berpengalaman dan 

terlatih 

FE6 Pemantauan durasi dan 
kecepatan mixing 

CPC 6 Pemantauan durasi dan 
kecepatan mixing 

CPC 6 

7. Mesin yang kurang terawat 

ataupun aus serta desain mesin 

yang tidak sesuai 

FE7 Kalibrasi dan presisi 

timbangan otomatis 

CPC 7 Kalibrasi dan presisi 

timbangan otomatis 

CPC 7 

8. Bahan tidak terdistribusi merata 
dikarenakan terdapat bagian yang 

kelbihan mineral dan bagian lain 

kekurangan mineral 

FE8 Pengecekan visual dengan 
pengambilan sampel 

terstandar 

CPC 8 Pengecekan visual 
dengan pengambilan 

sampel terstandar 

CPC 8 

9. Suhu ruang pencampuran yang 

tidak terkontrol 

FE9 Pengecekan suhu dan 

kelembapan Gudang 

produksi 

CPC 9 Pengecekan suhu dan 

kelembapan Gudang 

produksi 

CPC 9 
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No Failure effect Kode Failure Cause Kode 
Current process 

control 
Kode 

10. Segregasi terjadi saat 

pencampuran atau pengangkutan 
bahan halus maupun kasar 

FE10 Screening bahan agar 

ukuran partikel sragam 

CPC 10 Screening bahan agar 

ukuran partikel sragam 

CPC 10 

11. Pemeriksaan yang tidak sesuai 

dengan standar operasional 
prosedur dan kelalain dalam 

penanganan pakan 

FE11 Pemeriksaan visual batch CPC 11 Pemeriksaan visual 

batch 

CPC 11 

12. Tekanan roller dan die terlalu 

tinggi serta suhu dalam die terlalu 
tinggi 

FE12 Visual check pellet dan 

crumbler output 

CPC 12 Visual check pellet dan 

crumbler output 

CPC 12 

13 Bahan pakan yang tidak menyatu 

sempurna 

FE13 Monitoring Parameter 

Proses (Log Suhu, Uap, 
Waktu) 

CPC 13 Monitoring Parameter 

Proses (Log Suhu, Uap, 
Waktu) 

CPC 13 

14 Kelembapan relative tinggi 

(Diatas 70 %) 

FE14 Monitoring suhu dan RH 

ruangan (hygrometer dan 

thermometer) 

CPC 14 Monitoring suhu dan 

RH ruangan 

(hygrometer dan 
thermometer) 

CPC 14 

15. Kadar bahan serat kasar yang 

tinggi 

FE15 Pemeriksaan visual bahan 

mikro & aditif 

CPC 15 Pemeriksaan visual 

bahan mikro & aditif 

CPC 15 

16. Pengaturan suhu dan uap yang 

tidak sesuai spesifikasi bahan 

FE16 Form checklist operator 

mixing/pelleting 

CPC 16 Form checklist 

operator 

mixing/pelleting 

CPC 16 

17. Permasalahan pada conveyor 
mengakibatkan conveyor terlalu 

cepat atau kasar serta bucket 

elevator atau screw conveyor 
tidak smooth 

FE17 Monitoring kecepatan roller 
crumbler 

CPC 17 Monitoring kecepatan 
roller crumbler 

CPC 17 

18. Pengeringan yang berlebihan 

maupun pengeringan yang 
kurang  

FE18 Pemeriksaan suhu dan 

waktu conditioning 

CPC 18 Pemeriksaan suhu dan 

waktu conditioning 

CPC 18 

19 Perubahan suhu drastis yang 

menyebabkan kondensasi atau 

pengembunan 

FE19 Audit cuaca dan parameter 

produksi musiman  

CPC 19 Audit cuaca dan 

parameter produksi 

musiman  

CPC 19 

20 Partikel kasar sulit menyatu saat 

proses pelletizing 

FE20 pengujian kekuatan pellet 

terhadap gesekan 

CPC20 pengujian kekuatan 

pellet terhadap gesekan 

CPC20 

21 Penggunaan karung bekas atau 

wadah yang kotor 

FE21 Pemeriksaan bahan baku 

masuk 

CPC 21 Pemeriksaan bahan 

baku masuk 

CPC 21 

22 Tidak terdapatnya magnet trap 

untuk menangkap partikel logam 

dan menganggu produksi harian 

FE22 Pemeriksaan visual mesin CPC 22 Pemeriksaan visual 

mesin 

CPC 22 

23 Pengolahan ulang pakan yang 
gagal 

FE23 Pemeriksaan manual dan 
visual untuk benda asing 

dalam bahan dan pakan 

CPC 23 Pemeriksaan manual 
dan visual untuk benda 

asing dalam bahan dan 
pakan 

CPC 23 

24 Saluran ventilasi dan 

pembuangan debu yang tidak 

optimal 

FE24 Pemeriksaan visual area 

produksi 

CPC 24 Pemeriksaan visual 

area produksi 

CPC 24 

25 Potensi serpihan benda asing 

masuk Bersama bahan baku 

FE25 Pengujian bahan baku 

secara rutin 

CPC 25 Pengujian bahan baku 

secara rutin 

CPC 25 

Sumber: Data Perusahaan UD. Cahaya Indah 2025 

 

Tabel 4. penilaian dengan metode proses Failure Mode And Effect Anlysis (FMEA) 
Potensial 

Failure 

Mode 

Potensial 

Failure 

Failure 

effect 
S Failure Cause O 

Current 

process 

control 

D RPN 

JK 1 PF1 FE1 7      Manusia FC1 7 CPC1 6 252 

FE2 8 Mesin FC2 7 CPC2 6 336 

FE3 7 Metode FC3 7 CPC3 5 245 

FE4 8 Lingkungan FC4 7 CPC4 4 224 

FE5 8 Material FC5 6 CPC5 5 240 

JK5 PF2 FE6 6 Manusia FC6 6 CPC 6 6 216 

FE7 6 Mesin FC7 7 CPC 7 4 168 

FE8 7 Metode FC8 5 CPC 8 4 140 

FE9 5 Lingkungan FC9 5 CPC 9 5 125 

FE10 5 Material FC10 7 CPC 10 4 140 

JK2 PF3 FE11 5 Manusia FC11 4 CPC 11 6 125 

FE12 4 Mesin FC12 4 CPC 12 7 112 
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Potensial 

Failure 

Mode 

Potensial 

Failure 

Failure 

effect 
S Failure Cause O 

Current 

process 

control 

D RPN 

FE13 7 Metode FC13 7 CPC 13 5 175 

FE14 6 Lingkungan FC14 7 CPC 14 4 168 

FE15 5 Material FC15 5 CPC 15 5 125 

JK3 PF4 

 

FE16 4 Lingkungan FC16 8 CPC 16 5 160 

FE17 4 Material FC17 8 CPC 17 6 192 

FE18 4 Metode FC18 8 CPC 18 5 160 

FE19 3 Lingkungan FC19 7 CPC 19 5 105 

FE20 4 Material FC20 4 CPC20 4 64 

JK4 PF5 FE21 3 Manusia FC21 5 CPC 21 2 30 

FE22 5 Mesin FC22 8 CPC 22 4 160 

FE23 3 Metode FC23 6 CPC 23 5 90 

FE24 3 Lingkungan FC24 4 CPC 24 7 84 

FE25 4 Material FC25 6 CPC 25 4 96 

          Sumber: Data Perusahaan UD. Cahaya Indah 2025 

 

     Dari perhitungan nilai RPN pada tabel di atas, dapat diketaahui bahwa nilai RPN tertinggi pada 

setiap jenis kerusakan ada pada pakan berjamur yaitu dengan penyebab kerusakan pengovenan bahan 

baku yang tidak efektif menyebabkan nilai RPN 336, campuran pakan tidak homogen  penyebab 

kerusakan yaitu, Operator salah dalam mengukur bahan serta kurangnya keterampilan operator 

menyebabkan nilai RPN 216, pakan keras atau menggumpal penyebab kerusakan waktu kondisioning 

yang tidak sesuai menyebabkan nilai RPN 192, pakan yang hancur penyebab kerusakan yaitu 

Permasalahan pada mesin transportasi (conveyor) menyebabkan nilai RPN 172, pakan yang bercampur 

dengan benda asing penyebab kerusakan yaitu kelalaian pencampuran material secara manual 

menyebabkan nilai RPN 160. 

 

3.4  Titik kritis nilai RPN  

  Pengkategorian nilai kritis RPN dilakukan untuk mencari nilai RPN mana saja yang masuk kategori 

kritis, sehingga perlu mendapatkan perhatian khusus dan perlu untuk diberikan usulan perbaikan 

secepatnya. menentukan mode kegagalan kritis atau tidak dilakukan dengan membandingkan nilai RPN 

dan nilai rata-rata. Jika nilai RPN > nilai rata-rata maka mode kegagalan termasuk kritis. Berikut tabel 

klasifikasi kritis dan tidak keritis berdasarkan nilai RPN:  
 

Table 5. kalsifikasi kritis dan tidak kritis nilai  
Potensial 

Failure Mode 
Factor defect 

Mode 

kegagalan 
Nilai RPN Kategori 

JK 1 Manusia FC1 252 Kritis 

Mesin FC2 336 Kritis 

Metode FC3 245 Kritis 

Lingkungan FC4 224 Kritis 

Material FC5 240 Kritis 

JK5 Manusia FC6 216 Kritis 

Mesin FC7 168 Kritis 

Metode FC8 140 Tidak Kritis 

Lingkungan FC9 125 Tidak Kritis 

Material FC10 140 Tidak Kritis 

JK2 Manusia FC11 125 Tidak Kritis 

Mesin FC12 112 Tidak Kritis 

Metode FC13 175 kritis 

Lingkungan FC14 168 kritis 

Material FC15 125 Tidak Kritis 

JK3 Manusia FC16 160 kritis 

Mesin FC17 192 kritis 

Metode FC18 160 kritis 

Lingkungan FC19 105 Tidak Kritis 
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Potensial 

Failure Mode 
Factor defect 

Mode 

kegagalan 
Nilai RPN Kategori 

Material FC20 64 Tidak Kritis 

JK4 Manusia FC21 30 Tidak Kritis 

Mesin FC22 160 kritis 

Metode FC23 90 Tidak Kritis 

Lingkungan FC24 84  Tidak Kritis 

Material FC25 96 Tidak Kritis 

Sumber: Data Perusahaan UD. Cahaya Indah 2025 

 

     Berdasarkan hasil analisis, terdapat 13 mode kegagalan yang masuk dalam kategori kritis. Dari 13 

mode kegagalan yang masuk kategori kritis meliputi Operator kurang terampil dan tidak adanya fokus 

kerja, Pengovenan bahan baku yang tidak efektif, Standar operasional prosedur belum tepat, Gudang 

produk pakan dengan kelembapan tinggi, Pemilihan Supplier bahan baku, Operator salah dalam 

mengukur bahan serta kurangnya keterampilan operator, Alat pencampuran yang tidak efesien, Waktu 

kondisioning yang tidak sesuai, Kelembapan udara yang tidak seuai, operator melakukan kesalahan 

pada pengaturan mesin,  Permaslahan pada mesin transportasi (conveyor), Proses pengeringan yang 

tidak konsisten, dan Kerusakan alat penyaringan dan pendeteksi. Pada mode kegagalan yang masuk 

kategori kritis perlu dilakukan analisis lebih lanjut agar dapat meminimalisir kerusakan sehingga dapat 

menambah produktifitas dari Perusahaan.  
 

3.5 Pembahasan  

     Berdasarkan hasil penelitian selama empat minggu pada UD. CI, total produksi pakan ternak 

mencapai 159,23 ton dengan sistem make to order, artinya proses produksi dilakukan berdasarkan 

pesanan pelanggan. Selama periode tersebut, ditemukan total kerusakan sebesar 7%, dengan rincian: 

pakan berjamur 3,369 ton (30,02%), pakan keras/menggumpal 2,246 ton (20,02%), pakan hancur 

1,6808 ton (14,51%), pakan bercampur benda asing 1,123 ton (10%), dan campuran tidak homogen 

2,807 ton (24,44%). Berdasarkan diagram Pareto, pakan berjamur menjadi jenis kerusakan dengan 

frekuensi tertinggi dan menjadi prioritas utama dalam upaya perbaikan kualitas produksi. 

     Analisis FMEA dilakukan dengan menghitung nilai Risk Priority Number (RPN), yaitu hasil 

perkalian dari Severity, Occurrence, dan Detection. Penilaian dilakukan oleh pimpinan, operator, serta 

pemilik UD. CI  melalui diskusi bersama. Hasil FMEA menunjukkan bahwa ada 13 mode kegagalan 

yang termasuk kategori kritis. Beberapa penyebab utama kerusakan antara lain adalah operator yang 

kurang terampil, pengeringan yang tidak efektif, SOP yang belum tepat, kelembapan gudang tinggi, 

serta kerusakan pada alat pendeteksi dan penyaringan. 

     Upaya perbaikan terhadap pakan berjamur meliputi peningkatan proses pengeringan dengan 

memastikan oven bekerja pada suhu yang tepat, kalibrasi rutin alat pemanas, penyimpanan sesuai SOP, 

serta menjaga ventilasi dan kebersihan gudang. Selain itu, pemilihan bahan baku harus lebih selektif 

untuk menghindari kontaminasi jamur. Upaya ini diharapkan dapat mengurangi kerusakan akibat jamur 

yang menjadi penyumbang tertinggi kerugian produksi. 

     Untuk pakan yang keras atau menggumpal, perbaikannya mencakup pelatihan rutin bagi operator, 

penggunaan die dan teknik mixing yang tepat, pengaturan kelembapan dan waktu produksi yang sesuai, 

serta membatasi penggunaan bahan berserat tinggi. Sedangkan pada campuran tidak homogen, 

perbaikannya termasuk pemilihan operator yang kompeten, pemeliharaan mesin secara berkala, 

pencampuran dengan urutan dan waktu yang ideal, serta penggunaan sistem ventilasi yang baik untuk 

menjaga suhu lingkungan produksi. 

    Sementara itu, kerusakan pakan hancur dan tercampur benda asing juga mendapat perhatian. Untuk 

pakan hancur, perlu pengaturan kadar uap, pemeliharaan dryer, dan penyimpanan di tempat yang teduh. 

Untuk pakan tercampur benda asing, solusi yang diajukan adalah pemilihan wadah yang steril, 

pemeliharaan dan penggantian komponen mesin, serta pemasangan alat deteksi dan pembersih 

tambahan seperti magnet trap dan saringan bertingkat. Seluruh upaya ini bertujuan meminimalisir 

potensi kegagalan, meningkatkan efisiensi, dan menjaga kualitas produk UD. CI. 
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4. KESIMPULAN 

    Pada proses produksi pakan ternak di UD. CI selama bulan Desember hingga Januari 2025, 

ditemukan lima jenis kerusakan yang melebihi batas toleransi mutu, dengan pakan berjamur menjadi 

yang paling dominan sebesar 30,02% dan nilai RPN tertinggi sebesar 336. Kerusakan ini disebabkan 

oleh pengovenan bahan baku yang tidak efektif, sehingga perlu dilakukan kalibrasi rutin pada alat 

pemanas dan sensor suhu, serta pengaturan suhu dan waktu pengovenan yang disesuaikan dengan 

karakteristik bahan. Campuran pakan yang tidak homogen (25%) disebabkan oleh kesalahan operator 

dalam mengukur bahan dan minimnya keterampilan, sehingga diperlukan pemilihan operator yang 

kompeten dan pelatihan teknis yang berkelanjutan. Sementara itu, pakan menggumpal (20,03%) 

disebabkan oleh waktu kondisioning yang tidak tepat serta kelelahan kerja, maka perlu ada pelatihan 

rutin dan penyesuaian jadwal kerja. Kerusakan pakan yang hancur (14,96%) akibat masalah pada mesin 

conveyor dapat diminimalisir dengan penggunaan conveyor bertingkat dan pemasangan sensor getaran 

agar aliran pakan lebih stabil. Terakhir, kontaminasi pakan dengan benda asing (10%) yang disebabkan 

oleh pencampuran manual dan kondisi bangunan yang buruk dapat diatasi melalui pembersihan berkala 

pada ducting, filter, dan kipas, serta pengecekan rutin saluran ventilasi untuk menjaga kebersihan dan 

keamanan lingkungan produksi. 
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