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ABSTRAK 
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penyebab kegagalan produksi biskuit Gem Bunga di PT. XYZ 

menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). PT. XYZ sebagai salah satu produsen biskuit 

terkemuka, menghadapi tantangan dalam menjaga kualitas produk dan efisiensi produksi, khususnya pada 

produk biskuit Gem Bunga yang sering mengalami kegagalan. Kegagalan produksi ini meliputi berbagai aspek, 

seperti produk gosong, produk hancur, gula cream masih lembek, hingga kerusakan kemasan, yang berpotensi 

menyebabkan kerugian finansial dan penurunan kepuasan pelanggan. Metode ini digunakan untuk 

mengidentifikasi potensi kegagalan dan mengevaluasi tingkat risiko berdasarkan nilai Risk Priority Number 

(RPN). Hasil penelitian menunjukkan bahwa pada bulan November-Januari, kegagalan produksi paling sering 

disebabkan oleh gula cream pada biskuit masih basah atau proses oven tidak sempurna, dengan jumlah deffect 

sebanyak 87 atau 57% dari total kegagalan produksi. Selain itu, faktor produk gosong pada biskuit memiliki 

nilai RPN tertinggi sebesar 112 dengan presentase RPN 40%. 

 

Kata kunci: PT. XYZ; FMEA; Gem Bunga; Kegagalan; RPN. 

 
 ABSTRACT 

This research aims to analyze the causes of production failures of Gem Bunga biscuits at PT. XYZ using the 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) method. PT. XYZ, as a leading biscuit producer, faces challenges in 

maintaining product quality and production efficiency, particularly with the Gem Bunga biscuit product, which 

frequently experiences failures. These production failures encompass various aspects, such as burnt products, 

crumbled products, soft cream sugar, and packaging damage, all of which can lead to financial losses and 

decreased customer satisfaction. The FMEA method is employed to identify potential failure modes and 

evaluate their risk levels based on the Risk Priority Number (RPN). The research findings indicate that from 

November to January, the most common production failure was wet cream sugar or an imperfect oven process, 

accounting for 87 defects, or 57% of the total production failures. Additionally, burnt products had the highest 

RPN value of 112, representing 40% of the total RPN. 
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PENDAHULUAN 

Latar Belakang 

Industri makanan merupakan sektor yang sangat kompetitif dan menuntut standar 

kualitas tinggi untuk memastikan keamanan serta kepuasan konsumen. PT. XYZ sebagai 

produsen biskuit Gem Bunga harus menjaga kualitas produknya agar tetap sesuai dengan 

standar yang ditetapkan. Namun, dalam proses produksi sering kali terjadi berbagai 

kendala yang dapat menyebabkan kegagalan produk, seperti cacat fisik, perubahan 

tekstur, atau ketidaksesuaian rasa. Jika permasalahan ini tidak segera dianalisis dan 
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diatasi, dapat berakibat pada peningkatan tingkat reject produk dan menurunnya 

kepercayaan konsumen.(Suryatman et al., 2020) 

Kegagalan dalam produksi biskuit Gem Bunga dapat disebabkan oleh berbagai faktor, 

mulai dari kerusakan mesin, ketidaksesuaian proses produksi, hingga kegagalan peralatan. 

Setiap bentuk kegagalan dapat berdampak besar pada efisiensi produksi dan biaya 

operasional perusahaan. Selain itu, tingkat cacat yang tinggi juga dapat menghambat 

distribusi produk ke pasar, mengurangi daya saing perusahaan, serta berpotensi 

menimbulkan kerugian finansial. Oleh karena itu, diperlukan pendekatan sistematis untuk 

mengidentifikasi penyebab utama dari kegagalan produksi guna meningkatkan kualitas 

dan efisiensi proses produksi. 

Salah satu metode yang efektif dalam menganalisis penyebab kegagalan produksi 

adalah Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Metode ini memungkinkan 

perusahaan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan pada setiap tahap produksi, 

mengevaluasi dampaknya, serta menentukan tindakan pencegahan yang tepat. Dengan 

menerapkan FMEA, PT. XYZ dapat mengurangi risiko kegagalan produksi biskuit Gem 

Bunga secara sistematis dan terstruktur. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis 

penyebab kegagalan produksi menggunakan metode FMEA sehingga dapat memberikan 

rekomendasi perbaikan yang tepat guna meningkatkan kualitas produk dan efisiensi 

produksi(Nu, 2024). 

 

Tinjauan Pustaka 

1. PT. XYZ 

PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri makanan, 

khususnya dalam produksi berbagai jenis biskuit dan makanan ringan. Didirikan dengan 

tujuan untuk memenuhi kebutuhan konsumen akan produk makanan berkualitas, 

perusahaan ini terus berkembang dengan inovasi dalam produksi dan distribusi 

produknya. Dengan mengandalkan bahan baku pilihan serta proses produksi yang 

terstandarisasi(Benny et al., 2023). PT. XYZ berkomitmen untuk menghasilkan produk 

yang tidak hanya lezat tetapi juga aman dan memenuhi standar kesehatan pangan.   

Sebagai perusahaan yang beroperasi di sektor industri makanan, PT. XYZ 

menerapkan sistem manajemen mutu dalam setiap tahapan produksi untuk memastikan 

konsistensi kualitas produknya. Perusahaan ini menggunakan teknologi modern dalam 

proses pembuatan biskuit guna meningkatkan efisiensi dan mengurangi potensi 

kegagalan produksi(Ammalya A. Fertansyah, 2025). Selain itu, PT. XYZ juga 

memperhatikan aspek kepatuhan terhadap regulasi industri makanan, seperti standar 

keamanan pangan dan sertifikasi halal, agar produknya dapat diterima dengan baik oleh 

masyarakat luas.   

Dalam menghadapi persaingan industri yang semakin ketat, PT. XYZ terus 

melakukan inovasi, baik dalam formulasi produk maupun strategi pemasarannya. 

Perusahaan ini memiliki jaringan distribusi yang luas, mencakup berbagai wilayah di 

Indonesia, sehingga produknya dapat dengan mudah dijangkau oleh konsumen. Selain 

itu, dengan meningkatnya kesadaran masyarakat akan pentingnya kualitas dan keamanan 

pangan(Simanjuntak, 2025), PT. XYZ terus berupaya menjaga reputasi dan 

meningkatkan daya saingnya di pasar industri makanan. 

 

2. Proses Produksi  

Proses Proses produksi merupakan rangkaian kegiatan untuk mengubah bahan 

baku menjadi produk jadi yang siap dipasarkan, di mana dalam industri biskuit meliputi 

tahapan pemilihan bahan baku, pencampuran, pencetakan, pemanggangan, pendinginan, 
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dan pengemasan. Setiap tahapan berperan penting dalam menentukan kualitas produk, 

sehingga diperlukan penerapan standar operasional prosedur (SOP) yang ketat untuk 

menjaga konsistensi dan keamanan pangan. Selain itu, efisiensi proses produksi sangat 

diperlukan untuk meningkatkan produktivitas serta mengurangi tingkat kegagalan atau 

kecacatan produk. (Syifa et al., 2025).   

Dalam industri makanan, faktor-faktor seperti komposisi bahan, kondisi mesin 

produksi, serta keterampilan tenaga kerja sangat mempengaruhi keberhasilan proses 

produksi. Kesalahan dalam perbandingan bahan baku atau ketidaksesuaian dalam suhu 

pemanggangan dapat menyebabkan produk cacat, seperti tekstur yang tidak sesuai atau 

rasa yang kurang optimal. Oleh karena itu, banyak perusahaan menerapkan sistem 

kontrol kualitas pada setiap tahap produksi untuk mendeteksi dan mencegah potensi 

kegagalan. Salah satu metode yang digunakan adalah Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA), yang membantu mengidentifikasi risiko kegagalan serta menentukan tindakan 

pencegahan yang tepat (Alifka & Apriliani, 2024).   

Selain aspek teknis, keberhasilan proses produksi juga bergantung pada 

manajemen rantai pasok dan pemeliharaan peralatan. Bahan baku yang berkualitas harus 

tersedia dalam jumlah yang cukup dan tepat waktu agar tidak menghambat jalannya 

produksi. Sementara itu, perawatan mesin dan alat produksi harus dilakukan secara 

berkala untuk menghindari kerusakan yang dapat mengganggu efisiensi kerja. Dengan 

penerapan sistem manajemen produksi yang baik, perusahaan dapat meningkatkan daya 

saingnya dengan menghasilkan produk berkualitas tinggi, mengurangi tingkat cacat, dan 

meminimalkan biaya operasional (Agustina, 2019). 

 

3. Kegagalan Produksi Biskuit  

Kegagalan produksi dalam industri biskuit merupakan permasalahan yang dapat 

berdampak pada kualitas produk, efisiensi operasional, serta kepuasan konsumen. 

Kegagalan ini dapat terjadi pada berbagai tahapan produksi, mulai dari kesalahan dalam 

formulasi bahan baku, ketidaksesuaian proses pencampuran, hingga masalah dalam 

pemanggangan dan pengemasan. Produk yang gagal umumnya ditandai dengan cacat 

fisik seperti bentuk yang tidak sesuai, tekstur yang terlalu keras atau rapuh, serta rasa 

yang kurang optimal. Jika tidak segera diidentifikasi dan diperbaiki, kegagalan produksi 

dapat meningkatkan tingkat produk reject dan menurunkan produktivitas 

perusahaan(Inna et al., 2024). 

Beberapa faktor utama penyebab kegagalan produksi biskuit meliputi 

ketidakseimbangan komposisi bahan baku, ketidaksesuaian suhu dan waktu 

pemanggangan, serta kesalahan dalam pengaturan mesin produksi. Misalnya, kadar air 

yang tidak sesuai dalam adonan dapat mempengaruhi kekenyalan dan daya tahan biskuit. 

Selain itu, suhu pemanggangan yang terlalu tinggi dapat menyebabkan biskuit gosong, 

sementara suhu yang terlalu rendah dapat membuat teksturnya kurang renyah. Faktor 

manusia juga turut berkontribusi dalam kegagalan produksi, seperti kesalahan operator 

dalam mengatur mesin atau kurangnya pengawasan dalam proses produksi(Hadiwiyanti 

& Yuliawati, 2022).   

Dalam upaya mengurangi tingkat kegagalan produksi, perusahaan biasanya 

menerapkan sistem kontrol kualitas yang ketat, seperti inspeksi bahan baku, pemantauan 

proses produksi, serta pengujian produk akhir. Salah satu metode yang efektif dalam 

menganalisis dan mencegah kegagalan produksi adalah Failure Mode and Effect 
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Analysis (FMEA). Metode ini membantu mengidentifikasi potensi kegagalan dalam 

setiap tahap produksi, menilai tingkat risiko berdasarkan keparahan, frekuensi kejadian, 

dan kemungkinan deteksi, serta merancang tindakan perbaikan yang tepat. Dengan 

menerapkan FMEA, perusahaan dapat meningkatkan kualitas produk dan efisiensi 

produksi secara sistematis(Nuriyanto & Hardianto Dwi, 2023).   

Selain penerapan metode kontrol kualitas, faktor pemeliharaan peralatan produksi 

juga menjadi aspek penting dalam mengurangi kegagalan produksi biskuit. Mesin yang 

tidak terawat dengan baik dapat mengalami malfungsi, yang berpotensi menyebabkan 

ketidaksesuaian dalam proses pencampuran adonan, pencetakan, atau pemanggangan. 

Oleh karena itu, perusahaan perlu menerapkan program perawatan preventif secara 

berkala untuk memastikan kondisi mesin selalu optimal. Dengan mengelola faktor-faktor 

penyebab kegagalan produksi secara efektif, perusahaan dapat meningkatkan hasil 

produksi yang lebih stabil, mengurangi limbah bahan baku, serta meningkatkan daya 

saing produk di pasar(Agusti et al., 2025). 

4. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah suatu metode analisis risiko 

yang digunakan untuk mengidentifikasi, mengevaluasi, dan mencegah potensi kegagalan 

dalam suatu proses, produk, atau sistem. Metode ini bertujuan untuk mengurangi risiko 

kegagalan dengan menentukan faktor-faktor penyebab, dampak yang ditimbulkan, serta 

langkah-langkah perbaikan yang dapat dilakukan. FMEA pertama kali dikembangkan 

oleh industri manufaktur, khususnya dalam bidang kedirgantaraan dan otomotif, untuk 

meningkatkan keandalan dan keselamatan produk. Namun, seiring perkembangan waktu, 

metode ini juga banyak diterapkan dalam berbagai industri, termasuk industri makanan, 

guna meningkatkan kualitas dan efisiensi produksi(Suherman & Cahyana, 2019).   

Dalam penerapan FMEA, terdapat tiga parameter utama yang digunakan untuk 

menilai tingkat risiko suatu kegagalan, yaitu Severity (keparahan dampak kegagalan), 

Occurrence (kemungkinan terjadinya kegagalan), dan Detection (kemampuan 

mendeteksi kegagalan sebelum mencapai pelanggan). Masing-masing parameter 

diberikan skor tertentu, dan hasil perkalian dari ketiganya disebut sebagai Risk Priority 

Number (RPN). Semakin tinggi nilai RPN, semakin besar risiko yang ditimbulkan oleh 

kegagalan tersebut, sehingga perlu segera dilakukan tindakan pencegahan atau perbaikan. 

Dengan menggunakan pendekatan ini, perusahaan dapat memprioritaskan masalah yang 

paling kritis untuk ditangani terlebih dahulu(Fakhrurozi, 2024).  

Salah satu keunggulan utama metode FMEA adalah sifatnya yang proaktif dalam 

mengidentifikasi dan mengurangi potensi kegagalan sebelum berdampak pada produk 

akhir. Dengan menerapkan metode ini, perusahaan dapat menganalisis berbagai titik 

kritis dalam proses produksi dan menentukan langkah-langkah mitigasi yang diperlukan. 

Misalnya, dalam produksi biskuit, FMEA dapat membantu mengidentifikasi potensi 

kegagalan seperti ketidaksesuaian komposisi bahan baku, ketidakstabilan suhu 

pemanggangan, atau kesalahan dalam proses pengemasan yang dapat mempengaruhi 

kualitas produk (Nur’aini, 2023).   

Selain digunakan dalam industri makanan, FMEA juga diterapkan dalam berbagai 

sektor lainnya, seperti kesehatan, otomotif, dan elektronik. Dalam industri makanan, 

metode ini sangat berguna untuk memastikan keamanan pangan dan kepatuhan terhadap 

standar kualitas yang ditetapkan oleh regulasi pemerintah. Dengan mengidentifikasi 

potensi kegagalan sejak dini, perusahaan dapat mengurangi limbah produksi, 

meningkatkan efisiensi operasional, serta menjaga reputasi merek di mata konsumen. 

Oleh karena itu, FMEA menjadi salah satu metode yang sangat direkomendasikan dalam 

manajemen risiko industri(Collins et al., 2021).  
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Dalam implementasinya, keberhasilan FMEA sangat bergantung pada 

keterlibatan tim lintas fungsi yang terdiri dari berbagai departemen, seperti produksi, 

kualitas, teknik, dan manajemen. Setiap anggota tim harus memiliki pemahaman yang 

mendalam tentang proses produksi serta dapat bekerja sama dalam mengidentifikasi 

dan mengevaluasi risiko. Selain itu, FMEA perlu diperbarui secara berkala untuk 

memastikan bahwa setiap perubahan dalam proses produksi tetap berada dalam 

kendali dan tidak menimbulkan risiko baru. Dengan pendekatan yang sistematis dan 

berkelanjutan, metode FMEA dapat menjadi alat yang efektif dalam meningkatkan 

kualitas dan keandalan produk di industri makanan maupun sektor lainnya(Agustina, 

2019). 
 

Tabel 2.1 Skala Severity 

 
Severity (S) digunakan untuk menilai seberapa parah dampak kegagalan terhadap 

sistem atau proses, dengan skala 1-10, di mana 10 adalah dampak paling parah(Rafi, 

2023). 
 

Tabel 2.2 Skala Occurence 

 

Ranking Probaility of Occurrence Jumlah Kejadian

1
Hampir tidak pernah 

terjadi
Proses berada dalam kendali tanpa melakukan

2 Kegagalan jarang terjadi
Pengendalian membutuhkan sedikit perubahan 

dan penyesuaian

3
Kegegalan terjadi sangat 

sedikit

Proses berada diluar kendali dan merlukan 

beberapa penyesuaian

4
Kegagalan yang terjadi 

sedikit
Terjadi downtime kurang dari 30 menit

5
Kegagalan terjadi pada 

tingkat rendah
Terjadi downtime 1 jam

6
Kegagagalan terjadi pada 

tingkat sedang
Terjadi downtime 1-2 jam

7
Kegagalan terjadi pada 

tingkat yang cukup tinggi
Terjadi downtime 2-4 jam

8 Kegagalan terjadi tinggi Terjadi downtime 4-8 jam

9 Sangat tinggi Terjadi downtime lebih dari 8 jam

10 Sering Terjadi lebih dari 100 kali
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Occurrence (O) digunakan untuk menilai seberapa sering kegagalan mungkin terjadi 

dalam kondisi normal, dengan skala 1-10, di mana 10 menunjukkan kemungkinan 

kegagalan yang paling tinggi(Munawir et al., 2020). 

 

Tabel 2.3. Skala Detection  

 
 

Detection (D) digunakan untuk menilai seberapa baik kita dapat mendeteksi 

kegagalan sebelum menyebabkan kerusakan, dengan skala 1-10, di mana 10 

menunjukkan kemampuan deteksi yang paling baik. 

RPN (Risk Priority Number) adalah nilai yang dihitung dari perkalian Severity (S), 

Occurrence (O), dan Detection (D) untuk menentukan prioritas perbaikan komponen 

yang paling berisiko. Rumus RPN adalah S x O x D. Nilai RPN yang lebih tinggi 

menunjukkan bahwa komponen tersebut memiliki prioritas perbaikan yang lebih 

tinggi dan perlu mendapatkan perhatian lebih untuk mengurangi risiko kegagalan. 

Dengan demikian, RPN membantu dalam menentukan komponen mana yang harus 

diperbaiki atau diprioritaskan terlebih dahulu(PLN, 2024). 

 

METODE 

Teknik Pengumpulan Data 

Dalam penelitian ini, metode pelaksanaan yang digunakan meliputi beberapa teknik 

pengumpulan data, yaitu observasi, wawancara dengan staf produksi, dan studi pustaka: 

a) Observasi 

Observasi dilakukan pada periode bulan november 2024 sampai bulan januari 2025 

dengan mengamati secara langsung proses produksi biskuit Gem Bunga di PT. XYZ 

Pengamatan ini mencakup seluruh tahapan produksi, mulai dari persiapan bahan baku, 

pencampuran, pencetakan, pemanggangan, hingga pengemasan. Selain itu, observasi 

juga dilakukan untuk mengidentifikasi potensi masalah yang terjadi selama proses 

produksi, seperti kesalahan dalam pengaturan mesin, ketidaksesuaian suhu 

pemanggangan, atau cacat produk yang dihasilkan. Data yang diperoleh dari observasi 

ini akan menjadi dasar dalam menganalisis faktor-faktor penyebab kegagalan 

produksi. 

b) Wawancara 

Wawancara dilakukan dengan staf produksi yang terlibat langsung dalam proses 

pembuatan biskuit Gem Bunga. Staf produksi yang diwawancarai meliputi operator 
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mesin, bagian kontrol kualitas, serta manajer produksi yang sudah bekerja selama 7 

tahun. Tujuan wawancara ini adalah untuk mendapatkan informasi mengenai 

permasalahan yang sering terjadi dalam produksi, faktor-faktor penyebab kegagalan, 

serta langkah-langkah yang telah dilakukan untuk mengatasinya. Hasil wawancara 

akan dianalisis untuk mendapatkan pemahaman yang lebih mendalam terkait 

permasalahan produksi dan sebagai bahan dalam penerapan metode FMEA. 

c) Studi Pustaka  

Studi pustaka dilakukan dengan mengkaji berbagai literatur, seperti jurnal penelitian, 

buku, serta laporan terkait metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), 

manajemen kualitas, dan produksi biskuit. Studi literatur ini bertujuan untuk 

memperoleh landasan teoritis yang mendukung analisis penyebab kegagalan produksi 

serta memberikan wawasan mengenai langkah-langkah perbaikan yang efektif. 

Dengan mengacu pada penelitian sebelumnya, penelitian ini dapat lebih terarah dan 

memiliki dasar yang kuat dalam penerapan metode FMEA untuk mengidentifikasi dan 

mengatasi kegagalan produksi. 

 

Teknik Pengolahan Data 

Pengolahan data dalam penelitian ini menggunakan metode Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) untuk mengidentifikasi dan menentukan prioritas penyebab kegagalan 

produksi di PT. XYZ. Tahapan pengolahan data dilakukan sebagai berikut: 

1. Identifikasi Potensi Kegagalan (Potential Failure Mode) 

Data hasil observasi dan wawancara diolah untuk menentukan jenis-jenis kegagalan 

yang terjadi pada proses produksi, seperti produk gosong, gula cream masih basah, 

dan produk hancur 

2. Analisis Pareto 

Data kegagalan dianalisis menggunakan diagram Pareto untuk menentukan jenis 

kegagalan yang paling dominan dalam periode penelitian(Saputra & Santoso, 2021). 

3. Analisis Sebab Akibat (Fishbone Diagram) 

Setiap jenis kegagalan dianalisis menggunakan diagram sebab-akibat untuk 

menemukan akar penyebabnya, yang dikategorikan dalam empat faktor utama: 

manusia (man), mesin (machine), metode (method), dan material (material)(Eviyanti, 

2021). 

4. Penentuan Nilai Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D) 

Setiap jenis kegagalan dinilai berdasarkan tingkat keparahan, frekuensi kejadian, dan 

kemampuan deteksi dengan skala 1–10 untuk masing-masing parameter 

5. Perhitungan Risk Priority Number (RPN) 

Nilai RPN dihitung dengan rumus RPN = S × O × D. Nilai ini menunjukkan tingkat 

prioritas risiko pada setiap mode kegagalan. 

6. Penentuan Prioritas Perbaikan 

Faktor dengan nilai RPN tertinggi dijadikan prioritas utama untuk dilakukan tindakan 

perbaikan agar risiko kegagalan dapat diminimalkan dan kualitas produksi meningkat. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Data yang digunakan dalam laporan ini adalah data dari minggu ke-1 sampai minggu 

ke-12, yaitu bulan November 2024 hingga bulan Januari 2025, yang diperoleh dari observasi 

lapangan dan wawancara dengan karyawan produksi. Data ini digunakan untuk mengetahui 

alasan kegagalan produksi biskuit Gem Bunga dan jumlah kegagalan produksi yang terjadi 

selama periode tersebut. 
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Tabel tersebut menunjukkan data pengumpulan dari observasi dan wawancara selama PKL, 

yang akan diolah menggunakan metode FMEA. Data tersebut mencakup total kegagalan 

produksi selama 3 bulan, yaitu November 2024 hingga Januari 2025, serta presentase 

kegagalan setiap harinya. 

 

Pengolahan Data 

Data yang diperoleh kemudian dianalisis menggunakan metode Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) dengan Langkah-langkah berikut : 

• Identifikasi Potential Failure Mode  

Identifikasi Potential Failure Mode Pada tahap ini akan dilakukan identifikasi factor-

faktor 

apa saja yang dapat membuat kecacatan pengovenan produk biskuit gem bunga Diagram 

Cause and Effect (sebab dan akibat) digunakan untuk menunjukkan faktor-faktor yang 

dapat menyebabkan kecacatan pengovenan produk biskuit gem bunga (Sahgal, 2024).  

 

Tabel 3.2 Tabel Identifikasi Potential Failure 

 
 

Data identifikasi Potential Failure menunjukkan 3 jenis penyebab kegagalan pengovenan 

biskuit Gem Bunga, beserta jumlah dan presentase masing-masing. Data ini akan 

dianalisis menggunakan diagram Pareto untuk memahami penyebab utama kegagalan 

pengovenan. 
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Gambar 3.1 Diagram Pareto 

 

Diagram Pareto diatas menunjukkan bahwa presentase kegagalan produksi tertinggi 

adalah 87% pada jenis kegagalan (gula cream pada biskuit masih basah) karena proses 

oven tidak sempurna, sedangkan presentase terendah adalah 25% pada jenis 

kegagalan (produk hancur) karena penggunaan loyang atau rak yang tidak sesuai. 

 

• Identifikasi Potential Effect of Failure  

Identifikasi Potential Effect of Failure bertujuan untuk mengidentifikasi factor-faktor 

apa saja yang dapat membuat kecacatan pengovenan produk biskuit gem bunga. 

Berikut Adalah identifikasi Potential Effect of Failure pada kegagalan produksi 

biskuit gem bunga. 

 

Tabel 3.3 Identifikasi Potential Effect Of Failure 

 
Tabel diatas menunjukkan potensi efek yang diutamakan perbaikannya. 

 

• Identifikasi Cause Failure 

Pada tahap ini akan dilakukan identifikasi factor-faktor apa saja yang dapat membuat 

kecacatan pengovenan produk biskuit gem bunga Diagram Cause and Effect (sebab 

dan akibat) digunakan untuk menunjukkan faktor-faktor yang dapat menyebabkan 

kecacatan pengovenan produk biskuit gem bunga (Ardyansyah & Handayani, 2023). 

Berdasarkan pengolahan data menggunakan diagram pareto, jenis kecacatan produk 

gosong (kerusakan mesin) memiliki Tingkat presentase sebesar 27%, jenis kecacatan 

karena gula cream pada biskuit masih basah (proses oven tidak sempurna) sesuai 

standar safety perusahaan sebesar 57%, dan jenis keterlambatan karena produk hancur 

(penggunaan Loyang atau rak yang tidak sesuai) sebesar 16%. Untuk menidentifikasi 

Component Potential Failure Mode Potential Effect Of Failur

Produk Gosong (kerusakan mesin)

Gula cream pada biskuit masih 

basah (proses oven tidak 

sempurna)

produk hancur (Penggunaan 

loyang atau rak yang tidak sesuai)

Alur Proses 

Kerja

Produk yang tidak sesuai SOP akan 

dipindah pada produk reject



358 

 

sebab dan akibat akan digunakan diagram fishbone, yang akan dianalisa dengan 4 

faktor yaitu manusia (man) mesin (machine), metode (method), dan material 

 

➢ Diagram cause and Effect untuk produk gosong (kerusakan mesin) 

 

 

 
Gambar 3.2 . Diagram Fishbone produk gosong (kerusakan mesin) 

 

Diagram fishbone diatas menunjukkan produk gosong karena kerusakan mesin yang 

disebabkan karena 2 faktor yaitu: 

1. Faktor Mesin: kurangnya pengawasan pada oven 

2. Faktor Manusia: kurangnya pengawasan pada oven 

 

➢ Diagram cause and Effect untuk produk hancur (salah pemilihan loyang)  

 

 

 

 
               Gambar 3.3. Diagram fishbone produk hancur karena loyang 

 

 Diagram fishbone diatas menunjukkan produk hancur karena loyang yang disebabkan 

karena 1 faktor 
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1. Faktor manusia: kesalahan pengambilan Loyang 

 

➢ Diagram cause and Effect untuk gula pada cream masih basah (proses oven 

tidak sempurna) 

 

 
 

Gambar  3.4. Diagram Fishbone Gula Pada Cream Masih Basah (Proses 

Oven Tidak Sempurna) 

 

Diagram fishbone diatas menunjukkan gula pada cream masih basah karwna proses 

oven tidak sempur na yang disebabkan 2 faktor: 

 

1. Faktor meetode: metode yang digunakan tidak sesuai 

2. Faktor manusia: proses penanganan tidak tepat 

 

• Penentuan Nilai Saverity (S), OCCURANCE (O), dan DETECTION (D) 

Setelah mengidentifikasi potential failure dan cause failure, tahap selanjutnya 

menetapkan nilai severity, occurrence, dan detection (D) menentukan langkah 

pencegahan atau mitigasi berdasarkan tingkat keparahan, kemungkinan terjadi, dan 

kemampuan deteksi, yang selanjutnya akan digunakan untuk menentukan prioritas 

risiko(Sugiantara & Basuki, 2019). 

 

Tabel 3.4. Tabel Penentuan Nilai Severity (S), Occurance (O), dan Detection (D) 

 
 

Tabel diatas menunjukkan nilai tingkat keparahan, frekuensi kejadian dan nilai 

deteksi untuk setiap jenis kegagalan produksi. Nilai-nilai akan digunakan untuk 

menghitung tingkat risiko. 
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• Setelah melakukan identifikasi dan menetukan nilai severity, occurance dan detection. 

Tahap selanjutnya adalah perhitungan RPN dengan rumus 𝑃𝑁 = 𝑆 × 𝑂 × 𝐷 . Nilai 

RPN juga membantu menentukan fokus utama dalam mitigasi risiko. 

 

 
Tabel diatas menunjukkan bahwa pada bulan November-Januari, kegagalan 

produksi paling sering disebabkan oleh gula cream pada biskuit masih basah atau 

proses oven tidak sempurna, dengan jumlah deffect sebanyak 87 atau 57% dari total 

kegagalan produksi. Selain itu, faktor produk gosong pada biskuit memiliki nilai RPN 

tertinggi sebesar 112 dengan presentase RPN 40%. 

 

SIMPULAN 

 Berdasarkan analisis kegagalan proses pengovenan produk biskuit gem bunga 

menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), ditemukan tiga jenis 

kecacatan utama yaitu produk gosong, gula cream pada biskuit masih basah, dan produk 

hancur, di mana hasil perhitungan Risk Priority Number (RPN) menunjukkan bahwa 

kecacatan produk gosong memiliki nilai tertinggi sebesar 112 sehingga menjadi risiko 

paling prioritas untuk dilakukan perbaikan, sedangkan kecacatan gula cream yang masih 

basah memiliki nilai RPN terendah sebesar 72 namun tetap perlu dikendalikan. Kegagalan 

produk gosong terutama disebabkan oleh kerusakan mesin oven, ketidakstabilan suhu, serta 

kurangnya inspeksi dan perawatan mesin, sehingga diperlukan rekomendasi perbaikan 

teknis yang konkret berupa pelaksanaan preventive maintenance oven secara berkala, 

pengecekan elemen pemanas dan sensor suhu, penyusunan dan penerapan SOP pengovenan 

yang mencakup standar suhu dan waktu pemanggangan, serta penerapan sistem kontrol 

suhu yang lebih ketat melalui penggunaan alat ukur suhu yang akurat. Selain itu, 

peningkatan kompetensi operator melalui pelatihan pengoperasian oven juga diperlukan 

untuk mencegah kesalahan proses. Sementara itu, untuk mengatasi kecacatan gula cream 

yang masih basah, perlu dilakukan penyesuaian suhu dan waktu pengovenan serta 

pengendalian komposisi dan ketebalan lapisan gula cream. Dengan diterapkannya 

rekomendasi perbaikan tersebut, tujuan penelitian dalam memberikan rekomendasi 

perbaikan proses produksi telah tercapai secara optimal, diharapkan mampu menurunkan 

tingkat kecacatan, menjaga kualitas biskuit gem bunga, dan meningkatkan kepuasan 

pelanggan. 
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