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Berdasarkan hasil analisis data yang telah dilakukan
diperoleh lima kegagalan yang terjadi pada
rangkaian mesin penggiling daging selama kegiatan
proses produksi berlangsung dengan tiga komponen
vang memiliki nilai risiko kegagalan tertinggi
sehingga komponen tersebut mendapatkan prioritas
dalam proses perbaikan. Komponen yang memiliki
nilai risiko kegagalan tertinggi diantaranya yaitu (1)
as poros dengan nilai risk priority number sebesar
240, (2) vanbelt dengan nilai risk priority number
sebesar 180, dan (3) bearing dengan nilai risk priority
number sebesar 168.

PENDAHULUAN

Perkembangan dunia industri yang semakin pesat dan kompetitif menuntut perusahaan untuk
meningkatkan produktivitas produksi dengan cara menjaga keandalan mesin-mesin produksi yang
digunakan (Akmal et al., 2025), sehingga dengan menjaga keandalan mesin produksi tersebut
perusahaan dapat memperpanjang jam operasional mesin produksi dan mengurangi pengeluaran
yang disebabkan oleh rusaknya fasilitas mesin produksi (Anjani dan Lia, 2016), hal ini dikarenakan
kerusakan fasilitas mesin produksi akan berpengaruh terhadap target produksi yang telah
ditetapkan oleh perusahaan (Rinoza et al., 2021).

Mesin merupakan komponen utama yang memiliki peran penting terhadap kelancaran suatu
proses produksi pengolahan makanan (Amalia et al., 2022), namun dengan tingginya intensitas
penggunaan mesin dalam kegiatan operasional sehari-hari mengakibatkan komponen-kompnen
mesin produksi sering mengalami kerusakan atau kegagalan (Putri et al., 2025). Kegagalan yang
terjadi terhadap salah satu komponen pada mesin produksi dapat mengganggu kinerja mesin dalam
melakukan proses operasional produksi yang dapat menyebabkan terhentinya proses produksi
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(Susanto dan Azwir, 2018) sehingga akan berdampak terhadap meningkatnya waktu henti mesin

(downtime) yang dapat menghambat proses produksi, mengurangi kapasitas output, serta berisiko

terhadap kualitas produk yang dihasilkan (Pratama, 2019) sehingga akan berpengaruh secara
langsung terhadap penurunan produktivitas produksi secara signifikan (Wibowo et al., 2025).

Keandalan komponen mesin dalam industri pengolahan makanan menjadi faktor krusial
dalam menjaga kontinuitas proses produksi (Parakoso dan Marwan, 2025), sehingga diperlukan
pendekatan sistematis untuk melakukan identifikasi dan evaluasi terhadap risiko kegagalan yang
mungkin terjadi pada kompnen mesin produksi (Purba dan Marikena, 2021). Salah satu metode
yang dapat digunakan untuk melakukan identifikasi dan evaluasi terhadap potensi terjadinya
kegagalan pada kompnen mesin produksi adalah failure mode and effects analysis (FMEA) (Sutopo
dan Grasella, 2023).

Failure mode and effects analysis merupakan metode yang bersifat sistematis dalam
melakukan identifikasi terhadap potensi kegagalan yang mungkin terjadi pada mesin produksi,
melakukan analisis terhadap penyebab terjadinya kegagalan dan dampak yang ditimbulkan
terhadap sistem secara keseluruhan, serta menentukan skala prioritas penanganan berdasarkan nilai
risk priority number (RPN) yang diperoleh (Stamatis, 2021; Gorener and Kerem, 2013), sehingga
dengan mengetahui tingkatan risiko kegagalan yang mungkin terjadi terhadap komponen-
komponen kritis pada mesin produksi maka kita dapat memprediksi kinera mesin produksi (Hesti
dan Asep, 2023) serta akan mampu meningkatkan keandalan mesin dalam menghasilkan produk
yang sesuai dengan spesifikasi yang telah ditetapkan (Islamey et al., 2023) melalui pendekatan
strategi pemeliharaan yang lebih efektif dan efisien (McDermott et al., 2022).

Berdasarkan hasil penelitian analisis tingkat kegagalan mesin cold storage dengan
perhitungan risk priority number (RPN) yang telah dilakukan oleh (Akmal et al., 2025) diperoleh
hasil delapan kegagalan yang terjadi pada rangkaian mesin cold storage selama kegiatan proses
produksi berlangsung dengan tiga komponen yang memiliki nilai risiko kegagalan tertinggi,
diantaranya yaitu pipa kondensor dengan nilai risk priority number sebesar 288, pipa ekspansi
dengan nilai risk priority number sebesar 240 dan evaporator dengan nilai risk priority number
sebesar 150. Sehingga dengan diketahuinya nilai risk priority number ini akan menjadi
rekomendasi dalam melakukan penjadwalan perbaikan terhadap tiga komponen tersebut.

Salah satu perusahaan yang memproduksi daging olahan mengalami permasalahan terhadap
tingginya tingkat kegagalan pada komponen-komponen mesin penggiling daging yang berakibat
pada tingginya waktu henti proses produksi (downtime) untuk melakukan perbaikan terhadap
komponen-komponen tersebut dan berpengaruh terhadap proses operasional perusahaan. Sehingga
untuk mengetahui nilai kegagalan tertinggi terhadap setiap komponen yang mengalami kerusakan
pada mesin penggiling daging, maka dilakukan penelitian analisis kegagalan komponen mesin
penggiling daging dengan menggunakan metode failure mode and effect analysis (FMEA). Dengan
diketahuinya tingkat kegagalan tertinggi terhadap komponen-komponen mesin penggiling daging,
maka akan dapat menentukan prioritas perbaikan untuk menghilangkan potensi kegagalan mesin
dan mengurangi peluang terjadinya potensi kerusakan pada mesin.

Perbedaan penelitian yang akan dilakukan ini dengen penelitian sebelumnya yang telah
dilakukan oleh (Akmal et al., 2025) yakni pada penelitian sebelumnya analisis tingkat kegagalan
dilakukan untuk mengetahui nilai kegagalan tertinggi pada komponen mesin cold storage,
sedangkan pada penelitian ini akan melakukan analisis terhadap tingkat kegagalan komponen pada
mesin penggiling daging.
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Mesin Penggiling Daging

Mesin penggiling daging merupakan suatu mesin yang dapat menggiling daging menjadi
tekstur yang lebih halus karena tekanan silinder yang dihasilkan. Mesin ini memiliki pemotong
berbentuk pisau yang jika mesin dinyalakan akan berputar bersama auger penggiling. Proses
tersebut akan membuat mesin giling yang berputar akan menekan daging, kemudian melewati
sistem pemotongan daging dan setelah itu daging akan keluar melalui lubang piringan kemudian
adanya proses pemotongan daging oleh pisau yang berputar (Bayu dan Diah, 2021)

Prinsip kerja mesin penggiling daging relatif sederhana, yaitu daging yang dimasukkan
melalui corong akan didorong oleh sekrup berputar menuju pisau yang sangat tajam, kemudian
pisau ini akan memotong daging menjadi potongan-potongan kecil. Setelah itu, potongan daging
tersebut akan melewati saringan dengan lubang-lubang berukuran berbeda untuk menghasilkan
tekstur daging yang diinginkan.

Komponen utama mesin penggiling daging adalah:

1. Motor, berfungsi sebagai mesin atau alat pengubah energi listrik menjadi energi mekanis

untuk menggerakkan ulir dan mata pisau secara otomatis.

2. Hopper, merupakan komponen berbentuk wadah terbuka yang terletak di bagian atas
mesin penggiling dan berfungsi sebagai tempat memasukkan daging sebelum proses
penggilingan.

3. Ulir penggiling, merupakan komponen berbentuk spiral yang berfungsi mendorong
daging dari hopper menuju pisau pemotong, dimana putaran ulir akan menghasilkan gaya
dorong aksial yang memapatkan daging ke arah pisau sehingga daging siap dipotong.

4. Pisau pemotong, berfungsi untuk memotong dan mecacah daging sebelum keluar melalui
saringan.

5. Pulley, berfungsi sebagai komponen transmisi daya yang meneruskan putaran dari motor
penggerak ke poros penggiling melalui sabuk (bel).

6. Vanbelt, berfungsi sebagai media transmisi daya yang menyalurkan tenaga putar dari
motor listrik ke poros atau ulir penggiling sehingga pisau dapat berputar dan menggiling
daging secara efektif.

Failure Mode Effects Analysis (FMEA)

Failure mode effects analysis (FMEA) merupakan metode analisis kegagalan komponen
mesin produksi yang memungkinkan untuk memperoleh hubungan antara penyebab teradinya
kegagalan dan dampak yang dihasilkan dari proses kegagalan tersebut (Suherman dan Babay,
2019), dimana data yang diperoleh dapat digunakan untuk mendefinisikan, mengidentifikasi, dan
menghilangkan sutau kegagalan yang mungkin teradi pada mesin produksi (Ardiansyah dan Hana,
2018) dan merupakan suatu prosedur terstruktur yang digunakan untuk mencegah teradinya
kembali kegagalan pada suatu mesin produksi (Khrisdamara dan Andesta, 2022) melalui penentuan
tindakan perbaikan yang diperlukan untuk mencegah atau mengurangi kemungkinan kegagalan
serta dampak yang terjadi pada operasional sistem (Ismail dan Ayik, 2023).

Kemungkinan kegagalan yang terjadi pada metode failure mode and effect analysis (FMEA)
akan dikuantifikasi untuk dibuat prioritas penanganan berdasarkan hasil perkalian antara rating
frekuensi, tingkat kerusakan dan tingkat deteksi (Andiyanto et al., 2017), dimana nilai ketiga rating
tersebut memiliki pengaruh yang berbeda terhadap besarnya risiko dari suatu kegagalan (Basuki
dan Ichdal, 2021) sehingga dengan adanya mode kegagalan yang hilang dapat meningkatkan nilai
keandalan suatu mesin produksi (Islamey et al., 2023).
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Setiap mode kegagalan yang teradi pada analisis dengan menggunakan metode failure mode

and effect analysis (FMEA) akan dilakukan perhitungan terhadap nilai risk priority number yang
merupakan nilai relatif dan hasil perkalian dari nilai severity, occurance, dan detection dari setiap
penyebab kegagalan yang menyebabkan terhentinya proses produksi (mengakibatkan downtime)
(Kartika et al., 2022).

1. Tingkat keparahan (severity), merupakan nilai yang diperoleh dari penilaian perusahaan
terhadap dampak dan gangguan yang ditimbulkan dari potensi kegagalan bila terjadi pada
proses produksi.

2. Tingkat kejadian (occurrence), merupakan rating yang mengacu pada berapa banyak
frekuensi potential failure yang terjadi selama proses produksi berlangsung sehingga
berdampak terhadap terhentinya proses produksi (downtime).

3. Metode deteksi (detection), merupakan kemampuan karyawan untuk mendeteksi potensi
dari suatu kegagalan yang dapat terjadi pada proses produksi yang dipengaruhi dari
banyaknya kontrol yang mengatur jalannya proses.

4. Risk priority number (RPN), merupakan produk dari hasil perkalian tingkat keparahan,
tingkat kejadian, dan tingkat deteksi yang menentukan tingkat prioritas dari kegagalan.

METODE PENELITIAN

Rancangan Penelitian

Metode yang digunakan pada penelitian ini yaitu menggunakan rancangan penelitian
kuantitatif untuk menentukan tingkat kegagalan komponen-komponen mesin penggiling daging
dengan melakukan perhitungan terhadap nilai risk priority number (RPN) yang merupakan suatu
prosedur terstruktur yang bertujuan untuk mengidentifikasikan dan mencegah mode kegagalan
(failure mode) (Dahlia dan Anggriani, 2024) yang digunakan untuk mengidentifikasi sumber-
sumber dan akar penyebab dari suatu masalah (Fathurrozi et al., 2021).

Teknik Analisis Data

1. Menentukan Tingkat Keparahan (Severity). Severity atau tingkat keparahan adalah
penilaian terhadap keseriusan dari efek yang ditimbulkan. Severity diperlukan untuk
mengetahui seberapa tinggi tingkat keseriusan pada setiap kegagalam yang timbul
(Suliantoro et al., 2016). Rating tingkat keparahan (severity) adalah sebagai berikut:

Tabel 1. Rating Tingkat Keparahan (Severity)

Nilai Severity Deskripsi
! Jika masalah yang ditimbulkan tidak Kegagalan tidak me.mberl efek
) berpengaruh Kegagalan memberi efek yang dapat
diabaikan
3 Kegagalan memberi efek minor pada
Jika masalah yang ditimbulkan sistem
4 memberikan sedikit pengaruh dan Kegagalan mempengaruhi kerja sistem
5 tidak terlalu kritis (low) Kegagalan mengganggu 10% kerja
sistem
6 Jika masalah yang ditimbulkan Kegagalan mengganggu 25% kerja
cukup berpengaruh dan pengaruhnya | sistem
7 cukup kritis (moderato) Kegagalan mengganggu 50% kerja
sistem
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2 Jika masalah yang ditimbulkan Kegagalan mengganggu sistem kerja
sangat berpengaruh dan kritis (high) | total
Dapat membahayakan operator dan
9 Jika masalah yang ditimbulkan sistem dengan ada peringatan terlebih
benar-benar berpengaruh, sangat dahulu
merugikan dan sangat kritis (very Dapat membahayakan operator dan
10 high) sistem tanpa ada peringatan terlebih
dahulu

Sumber: Habibi (2024)

2. Menentukan Tingkat Kejadian (Occurance). Occurance atau tingkat kejadian adalah
kemungkinan bahwa penyebab kejadian tersebut akan terjadi dan menghasilkan bentuk
kegagalan selama masa pengoperasian mesin. Occurance diperlukan untuk mengetahui
seberapa sering sebuah kegagalan terjadi (Suliantoro et al., 2016). Rating tingkat kejadian
(occurance) adalah sebagai berikut:

Tabel 2. Rating Tingkat Kejadian (Occurance)

Nilai Occurance Deskripsi
1 1 kali dari 150 hari Jika masalah hampir tidak pernah
2 2 kali dari 150 hari terjadi
3 L kal% dalam 100 har¥ Jika masalah sangat jarang terjadi,
4 2 kali dalam 100 hari . .y
5 | 3 kali dalam 100 hari relatif sedikit (fow)
6 1 kali dalam 75 hari Jika masalah kadang-kadang terjadi
7 2 kali dalam 75 hari (moderatto)
8 1 kali dalam 30 hari Jika masalah sering terjadi (high)
190 i liallﬂaé";ﬁ;eiﬁ?fggu Jika masalah sulit dihindari (very high)

Sumber: Habibi (2024)

3. Menentukan Tingkat Deteksi (Detection). Nilai detection diasosiasikan dengan
pengendalian yang digunakaan saat ini. Detection adalah pengukuran terhadap
kemampuan mengendalikan atau mengontrol kegagalan yang dapat terjadi. Detection
diperlukan untuk mengetahui berapa tingkat deteksi untuk mengetahui penyebab
kegagalan (Suliantoro et al., 2016). Rating deteksi (detection) adalah sebagai berikut:

Tabel 3. Rating Tingkat Deteksi (Detection)

Nilai Detection

1

Jika masalah dapat diatasi dengan cepat

Jika masalah kemungkinan besar dapat diatasi

N[N | |WIN

Jika masalah ada kemungkinan untuk dapat diatasi
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Jika masalah kemungkinan kecil untuk dapat diatasi

9

Jika masalah mungkin tidak dapat untuk diatasi

10

Jika masalah tidak dapat diatasi

Sumber: Habibi (2024)

4. Menentukan Risk Priority Number (RPN). Nilai ini merupakan perhitungan yang
didapatkan dari hasil perkalian tingkat keparahan, tingkat kejadian, dan tingkat deteksi.
Nilai RPN dapat ditentukan dengan menggunakan persamaan berikut:

RPN=Sx0OxD

HASIL DAN PEMBAHASAN
Identifikasi Potential Failure dan Potential Cause
Langkah pertama dalam melakukan analisis tingkat kegagalan terhadap komponen-
komponen mesin penggiling daging adalah melakukan identifikasi terhadap potensi kegagalan dan
potensi permasalahan yang terjadi, sehingga dapat diketahui jenis kegagalan yang terjadi pada
komponen mesin penggiling daging selama proses produksi berlangsung.

Tabel 4. Identifikasi Potential Failure dan Potential Cause

No Komponen Mode Kegagalan Efek Dari Mode Penyebab Mode
Kegagalan Kegagalan
1 | Saklar on/off Saklar tidak responsif | Mesin tidak dapat | Penggunaan secara
beroperasi, berisiko | berulang,
terjadi korsleting, kurangnya
dan mengganggu pemeriksaan sistem
proses produksi kelistrikan
2 | Bearing Keausan bearing Putaran mesin tidak | Kurangnya
stabil, suhu pelumasan, beban
meningkat, dan kerja tinggi, serta
dapat merusak as masuknya debu
poros atau kotoran
3 | Vanbelt Vanbelt aus dan Putaran mesin tidak | Penggunaan terus-
kendor stabil, produksi menerus tanpa
melambat, mesin pengecekan, umur
dapat berhenti jika | pakai komponen
vanbelt putus
4 | Pisau Pisau tumpul Hasil gilingan Penggunaan rutin
kasar, tekstur tidak | tanpa pengasahan
merata, motor secara berkala
bekerja lebih berat
5 | As poros Keausan dan Sistem penggerak | Beban kerja tinggi
misalignment mesin berhenti dan kurangnya
pelumasan
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Penentuan Nilai Severity, Occurrence dan Detection

Setelah melakukan identifikasi terhadap potential failure dan potential cause pada komponen

mesin penggiling daging, maka langkah selanjutnya yang dilakukan yaitu penilaian terhadap nilai

severity, occurance dan detection (SOD). Pemberian nilai yang dilakukan berdasarkan dari tingkat
kerusakan masing-masing komponen selama melakukan proses produksi.

Tabel 5. Nilai Severity, Occurrence dan Detection

No Komponen Severity Occurance Detection
1 | Saklar on/off 7 5 4
2 | Bearing 7 6 4
3 | Vanbelt 6 6 5
4 | Pisau 5 4 5
5 | As poros 8 5 6

Penentuan Nilai Risk Priority Number (RPN)

Setelah melakukan identifikasi terhadap potensi kegagalan dan potensi permasalahan yang
terjadi dan melakukan penilaian terhadap nilai severity, occurance dan detection (SOD), langkah
selanjutnya yang akan dilakukan yaitu menentukan nilai risk priority number (RPN) dengan cara
mengalikan ketiga faktor yang telah dinilai sebelumnya. Perhitungan RPN dilakukan untuk
mendapatkan tingkat risiko yang potensial untuk segera mendapat perbaikan. Nilai RPN tertinggi
merupakan risiko potensial yang harus segera mendapat perbaikan.

Tabel 6. Nilai Risk Priority Number

No Komponen Severity Occurance Detection RPN
1 | Saklar on/off 7 5 4 140
2 | Bearing 7 6 4 168
3 | Vanbelt 6 6 5 180
4 | Pisau 5 4 5 100
5 | Asporos 8 5 6 240

Tabel 7. Persentase Komulatif Risk Priority Number (RPN)

No Komponen Total Nilai % Nilai RPN % Nilai
RPN Komulatif
1 | Saklar on/off 140 16,91 16,91
2 | Bearing 168 20,28 37,19
3 | Vanbelt 180 21,74 58,93
4 | Pisau 100 12,08 71,01
5 | As poros 240 28,99 100
Total 828 100 -

Berdasarkan hasil perhitungan terhadap nilai risk priority number (RPN) pada komponen-
komponen mesin penggiling daging, diperoleh tiga komponen dengan nilai risiko kegagalan yang
tinggi, sehingga komponen tersebut mendapatkan prioritas dalam proses perbaikan. Komponen
yang mendapatkan nilai prioritas perbaikan yaitu:

1. As poros. Komponen as poros dalam satu rangkaian mesin penggiling daging memiliki

nilai risk priority number sebesar 240 dan tergolong dalam komponen dengan tingkat
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risiko kegagalan tinggi dan menjadi prioritas dalam proses perbaikan. Dari hasil analisis
yang telah dilakukan, kerusakan pada as poros disebabkan oleh beban kerja yang tinggi

dan kurangnya pelumasan sehingga berakibat pada sistem penggerak mesin berhenti.

2. Vanbelt. Komponen vanbelt dalam satu rangkaian mesin penggiling daging memiliki
nilai risk priority number sebesar 180 dan tergolong dalam komponen dengan tingkat
risiko kegagalan tinggi dan menjadi prioritas dalam proses perbaikan. Dari hasil analisis
yang telah dilakukan, kerusakan pada vanbelt disebabkan oleh penggunaan yang
dilakukan terus-menerus tanpa pengecekan serta umur pakai komponen sehingga
berakibat pada putaran mesin tidak stabil, produksi melambat, mesin dapat berhenti jika
vanbelt putus.

3. Bearing. Komponen bearing dalam satu rangkaian mesin penggiling daging memiliki
nilai risk priority number sebesar 168 dan tergolong dalam komponen dengan tingkat
risiko kegagalan tinggi dan menjadi prioritas dalam proses perbaikan. Dari hasil analisis
yang telah dilakukan, kerusakan pada bearing disebabkan oleh kurangnya pelumasan,
beban kerja tinggi, serta masuknya debu atau kotoran sehingga berakibat pada putaran
mesin tidak stabil, suhu meningkat, dan dapat merusak as poros.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian analisis kegagalan komponen mesin penggiling daging dengan
menggunakan metode failure mode and effect analysis (FMEA) diperoleh lima kegagalan yang
terjadi pada rangkaian mesin penggiling daging selama kegiatan proses produksi berlangsung
dengan tiga komponen yang memiliki nilai risiko kegagalan tertinggi yaitu (1) as poros dengan
nilai risk priority number sebesar 240, (2) vanbelt dengan nilai risk priority number sebesar 180,
dan (3) bearing dengan nilai risk priority number sebesar 168.
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