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 Tingkat kecacatan produk pada Pabrik Mie Lethek Asli Bendo Cap 
Garuda masih berada pada kisaran 6–7%, melebihi batas toleransi 
perusahaan sebesar 5%, sehingga diperlukan analisis untuk 
mengidentifikasi penyebab dan menentukan prioritas perbaikan. 
Penelitian ini bertujuan menganalisis risiko kecacatan produk 
menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan 
Fault Tree Analysis (FTA). Metode FMEA digunakan untuk menentukan 
prioritas risiko berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN), sedangkan 
FTA digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab kegagalan. Hasil 
penelitian menunjukkan bahwa cacat retak atau hancur merupakan jenis 
kecacatan dominan dengan persentase 53,25%. Nilai RPN tertinggi 
sebesar 245 ditemukan pada proses pengangkatan akibat penanganan yang 
kurang hati-hati. Analisis FTA menunjukkan bahwa faktor manusia dan 
metode kerja, terutama belum adanya standar operasional prosedur (SOP) 
yang jelas, menjadi penyebab utama kecacatan. Usulan perbaikan meliputi 
penyusunan dan penerapan SOP, pelatihan operator, peningkatan 
pengendalian kualitas bahan baku, serta perbaikan kondisi lingkungan 
produksi. Implementasi usulan tersebut diharapkan dapat menurunkan 
tingkat kecacatan dan meningkatkan kualitas produk. 
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remains between 6–7%, exceeding the company's acceptable tolerance of 
5%. Therefore, risk analysis is required to identify the causes of defects 
and determine improvement priorities. This study aims to analyze product 
defects using the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) and Fault 
Tree Analysis (FTA) methods. FMEA was applied to prioritize failure risks 
based on the Risk Priority Number (RPN), while FTA was used to identify 
the root causes of product defects. The results indicate that cracked or 
broken noodles are the dominant defect type, accounting for 53.25% of 
total defects. The highest RPN value (245) was identified in the lifting 
process due to improper handling by operators. FTA revealed that human 
factors and inadequate work methods, particularly the absence of clear 
Standard Operating Procedures (SOPs), were the primary causes of 
defects. Recommended improvements include developing and 
implementing SOPs, providing operator training, strengthening raw 
material quality control, and improving production environmental 
conditions. These improvements are expected to reduce product defects 
and enhance overall product quality. 
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1. PENDAHULUAN 

Kualitas produk merupakan salah satu faktor utama yang menentukan daya saing perusahaan 
manufaktur, termasuk industri pangan . Tingginya tingkat kecacatan produk dapat menyebabkan 
pemborosan bahan baku, peningkatan biaya produksi, serta menurunkan kepuasan pelanggan. Oleh 
karena itu, pengendalian kualitas perlu dilakukan secara sistematis untuk mengidentifikasi sumber risiko 
dan menentukan tindakan perbaikan yang tepat [1]. Pada Pabrik Mie Lethek Asli Bendo Cap Garuda, 
tingkat kecacatan produk masih berada pada kisaran 6–7%, melebihi batas toleransi perusahaan sebesar 
5%, sehingga diperlukan upaya untuk mengurangi tingkat kecacatan tersebut. 

Salah satu metode yang banyak digunakan dalam analisis risiko kegagalan adalah Failure Mode 
and Effect Analysis (FMEA), yang mampu mengidentifikasi potensi kegagalan berdasarkan tingkat 
keparahan (severity), peluang kejadian (occurrence), dan kemampuan deteksi (detection) sehingga 
menghasilkan nilai Risk Priority Number (RPN) [2]. Namun, FMEA memiliki keterbatasan dalam 
menjelaskan hubungan sebab-akibat dari suatu kegagalan. Oleh karena itu, metode Fault Tree Analysis 
(FTA) digunakan sebagai pelengkap untuk menelusuri akar penyebab terjadinya kecacatan produk 
secara lebih sistematis [3]. 

Berdasarkan kondisi tersebut, penelitian ini bertujuan menganalisis risiko kecacatan produk pada 
proses produksi mie lethek menggunakan kombinasi metode FMEA dan FTA. Hasil penelitian 
diharapkan dapat menentukan prioritas risiko, mengidentifikasi akar penyebab kecacatan, serta 
memberikan rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan perusahaan untuk menurunkan tingkat 
kecacatan dan meningkatkan kualitas produk [4]. 

 
2. METODE  
 Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif kuantitatif yang bertujuan menganalisis risiko 
kecacatan produk pada proses produksi di Pabrik Mie Lethek Asli Bendo Cap Garuda. Data yang 
digunakan terdiri atas data primer dan data sekunder. Data primer diperoleh melalui observasi langsung 
terhadap proses produksi, wawancara dengan pemilik dan operator, serta identifikasi potensi kegagalan 
pada setiap tahapan produksi. Data sekunder diperoleh dari dokumen perusahaan berupa data jumlah 
produksi dan data kecacatan produk selama periode penelitian [5]. 
 Analisis data pada penelitian ini dilakukan menggunakan metode Failure Mode and Effect 
Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA). Tahap awal dilakukan dengan mengidentifikasi 
potensi kegagalan (failure mode) pada setiap tahapan proses produksi mie lethek berdasarkan hasil 
observasi, wawancara, dan data kecacatan produk. Selanjutnya, setiap potensi kegagalan dinilai 
menggunakan tiga parameter, yaitu Severity (S) untuk mengukur tingkat keparahan dampak, 
Occurrence (O) untuk menilai kemungkinan terjadinya kegagalan, dan Detection (D) untuk mengukur 
kemampuan sistem dalam mendeteksi kegagalan sebelum berdampak pada produk. Ketiga parameter 
tersebut kemudian dikalikan untuk memperoleh nilai Risk Priority Number (RPN) yang digunakan 
sebagai dasar dalam menentukan prioritas risiko yang memerlukan tindakan perbaikan [2]. 
 Potensi kegagalan yang memiliki nilai RPN tertinggi selanjutnya dianalisis menggunakan metode 
Fault Tree Analysis (FTA) untuk mengidentifikasi akar penyebab (root cause) secara sistematis. 
Analisis FTA dilakukan dengan menyusun hubungan logis antara top event dan berbagai basic event 
yang berasal dari faktor manusia, metode, material, maupun lingkungan kerja. Hasil analisis tersebut 
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digunakan sebagai dasar dalam penyusunan rekomendasi perbaikan guna mengurangi tingkat kecacatan 
produk dan meningkatkan kualitas proses produksi [4]. Tahapan penelitian meliputi: 
 
2.1 Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 
 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan metode analisis risiko yang digunakan 
untuk mengidentifikasi potensi kegagalan, mengevaluasi penyebab dan dampaknya, serta menentukan 
prioritas penanganan berdasarkan tingkat risiko. Penilaian dilakukan menggunakan tiga parameter, yaitu 
Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D). Ketiga parameter tersebut dikalikan untuk 
memperoleh nilai Risk Priority Number (RPN = S × O × D) yang digunakan sebagai dasar dalam 
menentukan prioritas tindakan perbaikan (Stamatis, 2022). 

 
 
(RPN) = Risk Priority Number, yaitu nilai prioritas risiko yang digunakan untuk menentukan tingkat 
penanganan suatu potensi kegagalan. 
(S) = Severity, yaitu tingkat keparahan dampak yang ditimbulkan apabila potensi kegagalan terjadi. 
(O) = Occurrence, yaitu tingkat kemungkinan atau frekuensi terjadinya potensi kegagalan dalam 
suatu proses. 
(D) = Detection, yaitu tingkat kemampuan sistem atau proses dalam mendeteksi potensi kegagalan 
sebelum menimbulkan dampak. 
 
2.2 Pengolahan Data Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 
 Fault Tree Analysis (FTA) merupakan metode analisis yang digunakan untuk mengidentifikasi 
penyebab utama (root cause) dari suatu kegagalan secara sistematis melalui pendekatan deduktif. 
Metode ini menyajikan hubungan antara peristiwa utama (top event) dan faktor-faktor penyebabnya 
dalam bentuk diagram pohon kesalahan yang disusun menggunakan gerbang logika, seperti AND dan 
OR. Dalam penelitian ini, FTA digunakan untuk menganalisis akar penyebab risiko dengan nilai Risk 
Priority Number (RPN) tertinggi berdasarkan hasil FMEA, sehingga dapat ditentukan usulan perbaikan 
yang lebih tepat. Simbol-simbol yang digunakan dalam penyusunan diagram FTA [6]. 
 

Tabel 1. Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 
No Proses Failure Mode Effect Cause S O D RPN Prioritas 

Tindakan 
1 Pengangkatan Mie 

remuk/hancur 
Produk tidak 
layak jual 

Penanganan 
tidak hati-hati 

7 7 5 245 Perlu tindakan 
perbaikan 
segera 
(prioritas 
utama). 

2 Pengangkatan Mie 
remuk/hancur 

Penurunan 
kualitas 
produk 

Tidak ada SOP 
handling 

7 6 5 210 Perlu tindakan 
perbaikan 

3 Pengeringan Mie mudah 
hancur 

Produk 
rapuh 

Komposisi 
adonan tidak 
seimbang 

6 5 4 120 Perlu 
dilakukan 
perbaikan dan 
pengendalian. 

4 Pengeringan Mie mudah 
rusak 

Kualitas 
menurun 

Kualitas bahan 
baku rendah 

6 5 4 120 Perlu 
dilakukan 
perbaikan dan 
pengendalian. 
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No Proses Failure Mode Effect Cause S O D RPN Prioritas 
Tindakan 

5 Penjemuran Mie retak Kerusakan 
fisik 

Penjemuran 
tidak merata 

5 4 4 80 Perlu 
dilakukan 
pemantauan 
dan 
pengendalian 
rutin. 

6 Penyimpanan Mie rusak Produk tidak 
stabil 

Penataan 
terlalu berat 

5 4 4 80 Perlu 
dilakukan 
pemantauan 
dan 
pengendalian 
rutin. 

7 Lingkungan Mie mudah 
hancur 

Produk 
rapuh 

Kelembapan 
tinggi 

5 5 5 125 Perlu 
dilakukan 
perbaikan dan 
pengendalian. 

8 Lingkungan Mie cepat 
rusak 

Penurunan 
kualitas 

Suhu terlalu 
panas 

5 5 5 125 Perlu 
dilakukan 
perbaikan dan 
pengendalian. 

Sumber: Olah Data 2026 
 
 Berdasarkan hasil analisis FMEA, diperoleh delapan potensi kegagalan pada proses produksi mie 
lethek dengan tingkat risiko yang berbeda-beda. Nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi sebesar 245 
ditemukan pada potensi kegagalan mie remuk/hancur pada proses pengangkatan akibat penanganan 
yang kurang hati-hati, sehingga menjadi prioritas utama untuk dilakukan perbaikan. Sementara itu, nilai 
RPN terendah sebesar 80 terdapat pada proses penjemuran dan penyimpanan, sehingga risiko tersebut 
memerlukan pengendalian dan pemantauan secara berkala. Hasil perhitungan RPN selanjutnya 
digunakan sebagai dasar dalam menentukan risiko prioritas yang akan dianalisis lebih lanjut 
menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA). 
 
2.3 Fault Tree Analysis (FTA) 
 Fault Tree Analysis (FTA) merupakan metode analisis yang digunakan untuk mengidentifikasi 
akar penyebab (root cause) suatu kegagalan melalui pendekatan deduktif. Metode ini menggambarkan 
hubungan antara top event dan faktor-faktor penyebabnya dalam bentuk diagram pohon kesalahan 
menggunakan gerbang logika, seperti AND dan OR. Dalam penelitian ini, FTA digunakan untuk 
menganalisis penyebab utama dari potensi kegagalan yang memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) 
tertinggi berdasarkan hasil analisis FMEA sehingga dapat dirumuskan usulan perbaikan yang lebih 
efektif [4]. 

1)   basic event (primary event).   
Berfungsi untuk menyatakan kegagalan mendasar yang tidak perlu dicari penyebabnya.  

2) undeveloped event.   
Berfungsi untuk menyatakan kejadian yang tidak dapat lagi berkembang yaitu suatu kejadian kegagalan 
tertentu yang tidak dicari penyebabnya lagi, karena tidak tersedia informasi yang terkait ehingga enjadi 
suatu kejadian akhir dari suatu masalah.  
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3)  conditioning event.  
Berfungsi ntuk menyatakan suatu kondisi atau batasan khusus yang diterapkan pada suatu gerbang, jadi 
kejadia output terjadi jika kejadian input terjadi dan memenuhi suatu kondisi tertentu.  

4)  external event.  
Berfungsi untuk menyatakan kejadian yang diharapkan muncul secara normal dan tidak termasuk dalam 
kejadian gagal.  

5)  intermediate event.  
Berfungsi untuk menyatakan kejadian yang muncul dari kombinasi kejadian-kejadian inpu gagal yang 
masuk gerbang. 
  
2.4 Pengolahan Data Fault Tree Anlaysis (FTA)  
 Berdasarkan hasil analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), potensi kegagalan dengan 
nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi dipilih sebagai objek analisis menggunakan metode Fault 
Tree Analysis (FTA). Analisis FTA bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab (root cause) dari 
potensi kegagalan tersebut melalui penyusunan diagram pohon kesalahan. Hasil analisis ini menjadi 
dasar dalam merumuskan usulan perbaikan yang lebih efektif untuk meminimalkan terjadinya 
kegagalan pada proses produksi [5]. 
 

 
Gambar 1. Fault Tree Analysis (FTA) Cacat Mie Remuk 

Sumber: Olah Data 2026 
 
 Berdasarkan diagram Fault Tree Analysis (FTA), kejadian puncak (top event) berupa mie 
remuk/hancur dipengaruhi oleh empat faktor utama, yaitu kondisi lingkungan produksi, kesalahan 
penanganan oleh pekerja, metode kerja yang belum memenuhi standar, serta kualitas dan karakteristik 
adonan. Keempat faktor tersebut berasal dari beberapa basic event, antara lain kelembapan ruang 
penyimpanan yang tinggi, penumpukan mie yang melebihi kapasitas, kurangnya pelatihan dan 
pengawasan terhadap pekerja, belum optimalnya penerapan Standard Operating Procedure (SOP), serta 
komposisi adonan yang tidak sesuai standar. Berdasarkan hasil analisis tersebut, upaya perbaikan 
diarahkan pada peningkatan kondisi penyimpanan, penerapan SOP secara konsisten, peningkatan 
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kompetensi pekerja melalui pelatihan dan pengawasan, serta pengendalian komposisi adonan agar 
potensi terjadinya mie remuk atau hancur dapat diminimalkan. 
 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN  
 Pada bagian ini disajikan hasil analisis terhadap potensi risiko yang terdapat pada proses produksi 
mie lethek menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis 
(FTA). Analisis dilakukan melalui identifikasi potensi kegagalan pada setiap tahapan proses produksi, 
kemudian dilanjutkan dengan penilaian tingkat risiko menggunakan metode FMEA untuk menentukan 
prioritas penanganan. Selanjutnya, potensi kegagalan dengan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi 
dianalisis menggunakan metode FTA untuk mengidentifikasi akar penyebab serta menyusun usulan 
perbaikan yang tepat [7]. 
 
3.1 Hasil Analisis Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 
 Berdasarkan hasil analisis FMEA pada Tabel 5, potensi kegagalan dengan nilai Risk Priority 
Number (RPN) tertinggi adalah mie remuk/hancur pada proses pengangkatan akibat penanganan yang 
kurang hati-hati, dengan nilai RPN sebesar 245. Risiko tersebut menjadi prioritas utama karena memiliki 
tingkat keparahan dan peluang kejadian yang tinggi. Selain itu, potensi kegagalan yang disebabkan oleh 
tidak adanya SOP handling memiliki nilai RPN sebesar 210, sehingga juga memerlukan tindakan 
perbaikan. Sementara itu, potensi kegagalan lainnya memiliki nilai RPN antara 80–125, sehingga 
direkomendasikan untuk dilakukan pengendalian dan pemantauan secara berkala. Hasil analisis ini 
selanjutnya digunakan sebagai dasar dalam menentukan risiko prioritas yang akan dianalisis lebih lanjut 
menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA) [8]. 
 
3.2 Hasil Analisis Fault Tree Analysis (FTA)  
 Berdasarkan diagram Fault Tree Analysis (FTA) pada Gambar 1, kejadian mie remuk atau hancur 
dipengaruhi oleh empat faktor utama, yaitu lingkungan (environment), manusia (man), metode 
(method), dan material. Keempat faktor tersebut terdiri atas beberapa basic event yang saling 
berhubungan sehingga meningkatkan kemungkinan terjadinya kegagalan pada proses pengangkatan 
(Pramono et al., 2024). 
 Faktor lingkungan disebabkan oleh tingginya kelembapan ruang penyimpanan dan penumpukan 
produk yang melebihi kapasitas sehingga meningkatkan risiko kerusakan produk. Faktor manusia 
dipengaruhi oleh kurangnya pelatihan serta pengawasan terhadap operator, sedangkan faktor metode 
berkaitan dengan belum diterapkannya Standard Operating Procedure (SOP) secara konsisten. Selain 
itu, faktor material dipengaruhi oleh komposisi adonan yang kurang sesuai sehingga menghasilkan 
tekstur mie yang lebih rapuh. Kondisi tersebut menjadi penyebab utama meningkatnya potensi 
kecacatan pada proses pengangkatan [7]. 
 Selanjutnya, faktor metode kerja dipengaruhi oleh belum tersedianya atau belum diterapkannya 
Standard Operating Procedure (SOP) secara konsisten pada proses pengangkatan. Kondisi ini 
menyebabkan setiap pekerja menggunakan cara penanganan yang berbeda sehingga potensi terjadinya 
kesalahan menjadi lebih tinggi. Sementara itu, faktor material berkaitan dengan komposisi adonan yang 
tidak sesuai standar sehingga menghasilkan tekstur mie yang lebih rapuh dan mudah patah selama proses 
penanganan [9]. 
 Hasil analisis FTA menunjukkan bahwa kegagalan mie remuk atau hancur tidak disebabkan oleh 
satu faktor tunggal, melainkan merupakan kombinasi dari beberapa penyebab yang saling berkaitan. 
Oleh karena itu, upaya perbaikan perlu difokuskan pada pengendalian kondisi lingkungan penyimpanan, 
penerapan SOP secara konsisten, peningkatan kompetensi pekerja melalui pelatihan dan pengawasan, 
serta pengendalian komposisi adonan agar risiko kerusakan produk selama proses produksi dapat 
diminimalkan [10].  
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4. KESIMPULAN  
 Penelitian ini berhasil mengidentifikasi delapan potensi kegagalan pada proses produksi mie 
lethek menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil analisis menunjukkan 
bahwa risiko dengan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi adalah mie remuk atau hancur pada 
proses pengangkatan akibat penanganan yang kurang tepat, dengan nilai RPN sebesar 245, sehingga 
menjadi prioritas utama dalam tindakan perbaikan. Analisis lanjutan menggunakan Fault Tree Analysis 
(FTA) menunjukkan bahwa risiko tersebut dipengaruhi oleh beberapa faktor, meliputi kondisi 
lingkungan, faktor manusia, metode kerja, dan material. Berdasarkan hasil tersebut, upaya perbaikan 
yang direkomendasikan meliputi penerapan Standard Operating Procedure (SOP) secara konsisten, 
peningkatan kompetensi pekerja melalui pelatihan dan pengawasan, perbaikan kondisi penyimpanan, 
serta pengendalian komposisi adonan guna mengurangi potensi kerusakan produk dan meningkatkan 
kualitas proses produksi. 
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