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ABSTRAK

PT. XYZ merupakan perusahaan industri makanan halal dengan olahan daging. Perusahaan tersebut
mempunyai masalah pada produk rolade, karena tingkat kecacatannya paling tinggi dibandingkan
dengan produk lainnya. Produk rolade yang mengalami cacat mencapai 34.177,15 kg selama periode
September 2024 — Februari 2025. Pada produk rolade yang cacat, ditemukan adanya kontaminasi.
Kontaminasi ini dapat memengaruhi status kehalalan produk rolade. Salah satu faktor utama yang
harus diperhatikan untuk mencegah terjadinya kontaminasi adalah penerapan Good Manufacturing
Practices (GMP). Tujuan dari penelitian ini adalah mengetahui penyebab cacat pada produk rolade,
risiko kecacatan dengan skor RPN yang tinggi, memberikan rekomendasi perbaikan untuk
mengurangi tingkat kecacatan, dan meningkatkan kualitas makanan halal. Meode FMEA dalan
penelitian ini berfungsi untuk mengidentifikasi seluruh kemungkinan kegagalan pada setiap jenis
cacat produk rolade. Penelitian ini juga menggunakan diagram fishbone unuk mengidentifikasi
penyebab kecacatan produk rolade. Hasil perhitungan FMEA menunjukkan terdapat tiga risiko
penyebab kegagalan berdasarkan RPN tertinggi, yaitu tidak melakukan pemilihan daging secara
teliti sehingga menyebabkan kontaminasi warna dengan RPN sebesar 244,30, tidak menghilangkan
gelembung udara sebelum menggulung rolade dengan RPN sebesar 236,10, dan tidak memantau
konsistensi api selama proses memasak dadaran dengan RPN sebesar 226,51. Rekomendasi
perbaikan untuk mengurangi tingkat kecacatan produk rolade adalah memberikan pelatihan kepada
operator maupun staf quality control tentang cara mengenali bagian daging yang harus dibuang,
meratakan serta menekan adonan rolade secara perlahan dari tengah ke ujung untuk mengeluarkan
udara sebelum menggulung, dan menetapkan prosedur pengecekan visual api secara berkala setiap
2-3 menit oleh operator selama proses memasak dadaran.

Kata kunci: fishbone, FMEA, halal, kualitas, mitigasi, risiko
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ABSTRACT

PT XYZ is a halal food industry company with processed meat. The company has a problem with
rolade products, because the level of defects is the highest compared to other products. Defective
rolade products reached 34,177.15 kg during the period September 2024 - February 2025. In
defective rolade products, contamination was found. This contamination can affect the halal status
of rolade products. One of the main factors that must be considered to prevent contamination is the
implementation of Good Manufacturing Practices (GMP). The purpose of this study was to
determine the causes of defects in rolade products, the risk of defects with a high RPN score, provide
recommendations for improvement to reduce the level of defects, and improve the quality of halal
food. The FMEA method in this study serves to identify all possible failures in each type of rolade
product defect. This study also uses a fishbone diagram to identify the causes of defects in rolade
products. The results of the FMEA calculation showed that there were three risks of failure based on
the highest RPN, namely not selecting meat carefully which caused color contamination with an
RPN of 244.30, not removing air bubbles before rolling the roulade with an RPN of 236.10, and not
monitoring the consistency of the fire during the cooking process of the dadaran with an RPN of
226.51. Recommendations for improvement to reduce the level of defects in roulade products are to
provide training to operators and quality control staff on how to recognize parts of the meat that
must be removed, flatten and press the roulade dough slowly from the middle to the ends to remove
air before rolling, and establish a procedure for periodically checking the visual fire every 2-3
minutes by the operator during the cooking process of the dadaran.

Keywords: fishbone, FMEA, halal, quality, mitigation, risk
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BAB1
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Kualitas menjadi faktor utama dalam menentukan baik atau buruknya suatu
produk yang perusahaan hasilkan. Hubungan antara kualitas produk dengan
kepuasan konsumen sangat erat, di mana produk yang berkualitas akan
meningkatkan kepercayaan konsumen terhadap perusahaan (Mukminin, 2022).
Setiap perusahaan pasti akan selalu berusaha untuk memberikan produk dengan
kualitas terbaik. Akan tetapi, pada saat proses produksi berlangsung terkadang
masih sering terjadi kendala yang memengaruhi kualitas produk. Akibat dari
permasalahan dalam proses produksi, maka masih terdapat produk yang tidak
memenuhi standar kualitas dan masuk ke dalam kategori produk cacat (Berlyan et
al.,2021).

Salah satu perusahaan industri makanan dengan olahan daging yang telah
memiliki sertifikat halal di daerah Bogor adalah PT. XYZ. Produk yang PT. XYZ
produksi mencakup sosis, kornet, rolade, dan beef burger. Perusahaan mampu
memproduksi sosis maupun rolade sebesar tiga ton per hari serta kornet dan beef
burger sebesar dua ton per hari. Perusahaan juga masih menghadapi beberapa faktor
yang menyebabkan produk-produk tersebut sering mengalami cacat dalam proses
produksinya. Faktor penyebab terjadinya kecacatan tersebut dapat berasal dari
mesin, manusia, lingkungan produksi, maupun bahan baku. Berikut ini merupakan
data jumlah produksi dan cacat produk di PT. XYZ selama periode September 2024

hingga Februari 2025.
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Perbandingan Jumlah Produksi dan Cacat Produk
Selama Bulan September 2024 - Februari 2025
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0
Sosis Rolade Kornet Beef Burger
M Produksi (kg) 197955.61 255087.03 103988.38 101274.8
m Cacat (kg) 20403.62 34177.15 24032.38 22527.83

Gambar 1.1. Grafik Perbandingan Jumlah Produksi dan Cacat Produk di PT. XYZ
Sumber: PT. XYZ

Gambar 1.1. menunjukkan bahwa produk rolade memiliki jumlah kecacatan
paling banyak selama bulan September 2024 hingga Februari 2025 jika
dibandingkan dengan ketiga produk lainnya. Jumlah produk rolade yang cacat
selama periode tersebut mencapai 34.177,15 kg dengan rata-rata sebesar 5,696,19
kg. Hal ini menandakan bahwa terdapat permasalahan pada kualitas produk rolade.
Dengan demikian, perusahaan perlu menangani permasalahan ini dengan cepat agar
dapat meningkatkan kualitas sesuai dengan harapan konsumen dan mengurangi
tingkat kecacatan produk rolade. Langkah awal dalam memahami permasalahan

tersebut adalah mengamati kondisi produk rolade setelah proses pemasakan.

Gambar 1.2. Produk Rolade Sebelum Proses Pemotongan
Sumber: PT. XYZ
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Gambar 1.2. merupakan produk rolade yang belum dipotong dan masih dalam
bentuk utuh setelah proses pemasakan. Berbagai jenis cacat pada produk rolade
belum dapat teridentifikasi secara jelas karena bentuk rolade tampak masih utuh
dan secara visual terlihat normal tanpa adanya cacat. Oleh karena itu, proses
pemotongan menjadi tahap penting untuk mengungkapkan adanya kecacatan yang
tidak tampak dari luar. Bagian dalam produk rolade akan tampak setelah melalui
proses pemotongan sehingga cacat-cacat tersebut baru dapat terlihat. Berikut ini
merupakan jenis-jenis cacat yang terdapat pada produk rolade di PT. XYZ.

Tabel 1.1. Data Jenis Cacat Produk Rolade

Jenis Cacat
Gulungan Lepas Dadaran (Kulit Rolade) Gosong

4 cm
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Tabel 1.2. (Lanjutan)
Jenis Cacat
Rolade Berlubang dengan Diameter >

D Kulit Rol L
L em adaran (Kulit Rolade) Lepas

Jenis Cacat
Kontaminasi Plastik Kontaminasi Warna Kontaminasi Rambut

hia:

Sumber: PT. XYZ

Berdasarkan data pada tabel 1.2., ditemukan adanya cacat kontaminasi
plastik, warna, dan rambut pada produk rolade. Cacat kontaminasi ini menunjukkan
bahwa terdapat kesalahan dalam proses produksi yang dapat membahayakan
keamanan dan kualitas produk. Salah satu faktor utama yang harus diperhatikan
untuk mencegah terjadinya kontaminasi adalah penerapan Good Manufacturing
Practices (GMP). GMP merupakan sebuah pedoman yang mengatur cara produksi
makanan yang baik dan benar dengan mencakup seluruh tahapan, mulai dari
penerimaan bahan baku, proses produksi, pengemasan, penyimpanan, hingga

distribusi produk ke konsumen (Nurrahmah et al., 2022). Tujuan utama dari
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penerapan GMP adalah memastikan bahwa produk yang dihasilkan aman, bermutu,
dan layak untuk dikonsumsi dengan meminimalkan risiko kontaminasi fisik, kimia,
maupun mikrobiologi (Hendro et al., 2023).

Cacat kontaminasi plastik, warna, dan rambut pada produk rolade juga
berkaitan dengan prinsip makanan halal. Hal ini karena makanan halal dalam Islam
harus memenuhi standar kebersihan, terbebas dari bahan najis, melalui proses
sesuai dengan prinsip higienis, dan tidak tercemar oleh benda asing yang dapat
mengurangi kesuciannya (Permata et al., 2024). Oleh karena itu, cacat kontaminasi
pada produk rolade tidak hanya menurunkan kualitas dan kepercayaan konsumen
terhadap produk, tetapi juga dapat menyebabkan produk tersebut tidak memenuhi
standar halal yang telah ditetapkan.

Perusahaan perlu memerhatikan kemungkinan terjadinya kontaminasi atau
pelanggaran terhadap prinsip kehalalan pada produk rolade di seluruh tahapan
proses produksi. Hal tersebut bertujuan untuk menjaga kesucian produk rolade
sesuai dengan ajaran Islam. Selain itu, kebersihan juga menjadi aspek penting
dalam menghasilkan makanan halal yang mencakup kebersihan karyawan, pakaian
karyawan, peralatan produksi, maupun area kerja selama proses produksi.
Kemudian, penggunaan alat dalam proses produksi juga harus bebas dari najis atau
kontaminasi agar dapat menjamin terpenuhinya standar kualitas dan kehalalan
(Suzery et al., 2020).

Berdasarkan penjelasan mengenai permasalahan di PT. XYZ, penelitian ini
akan menganalisis risiko yang berpotensi memengaruhi kualitas dan kehalalan
produk rolade sekaligus memberikan rekomendasi perbaikan. Penelitian ini akan

menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hal ini karena
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metode FMEA dapat mengidentifikasi sumber kegagalan dalam proses produksi
dan menghilangkan kesalahan sekaligus kegagalalan potensial (Patradhiani et al.,
2023). Metode tersebut akan menghasilkan daftar risiko sehingga dapat membantu
dalam menentukan prioritas penyelesaian masalah yang paling penting (Saputri et
al., 2024). Penggunaan metode FMEA dalam penelitian ini akan membantu
perusahaan untuk menghasilkan produk rolade yang dapat memenuhi harapan
konsumen dari segi kualitas, keamanan, dan kehalalan secara berkelanjutan
sekaligus mengurangi tingkat produk cacat.

1.2. Pertanyaan Penelitian
Rumusan masalah meliputi tentang hal-hal yang ingin peneliti ketahui selama

melakukan penelitian. Adapun rumusan masalah dalam penelitian ini adalah

sebagai berikut.

1.  Apa saja faktor penyebab terjadinya kecacatan pada produk rolade di PT.
XYZ?

2. Apa saja kategori risiko kecacatan pada produk rolade di PT. XYZ yang
memiliki Risk Priority Number (RPN) paling tinggi sehingga menjadi
prioritas untuk dilakukan perbaikan?

3. Apa saja rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan oleh PT. XYZ untuk
mengurangi tingkat kecacatan pada produk rolade guna meningkatkan
kualitas produk?

1.3. Tujuan Penelitian
Berikut ini merupakan tujuan dari penelitian yang akan dilakukan.

1. Mengetahui faktor penyebab terjadinya kecacatan pada produk rolade di PT.

XYZ.
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1.4.

Mengetahui risiko kecacatan pada produk rolade di PT. XYZ yang memiliki

Risk Priority Number (RPN) paling tinggi sehingga menjadi prioritas untuk

dilakukan perbaikan.

Mengetahui rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan oleh PT. XYZ

untuk mengurangi tingkat kecacatan produk rolade guna meningkatkan

kualitas produk.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian yang akan dilakukan adalah sebagai berikut.

Tujuan Umum

a.

Mahasiswa mampu menerapkan ilmu yang telah dipelajari di
perkuliahan untuk diterapkan dalam dunia industri secara nyata.
Mahasiswa mampu memberikan solusi terhadap masalah yang terdapat

di tempat penelitian.

Tujuan Khusus

a.

Mampu mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan
pada produk rolade di PT. XYZ sehingga dapat dilakukan evaluasi
terhadap setiap tahap produksi.

Mampu mengidentifikasi risiko kecacatan pada produk rolade di PT.
XYZ yang memiliki Risk Priority Number (RPN) paling tinggi
sehingga menjadi prioritas untuk dilakukan perbaikan.

Memberikan rekomendasi perbaikan yang dapat PT. XYZ terapkan
untuk mengurangi tingkat kecacatan produk rolade guna meningkatkan

kualitas produk.
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1.5. Batasan Penelitian
Menghindari meluasnya permasalahan yang akan dibahas, maka memerlukan

batasan-batasan dalam penelitian sebagai berikut.

1. Penelitian hanya berfokus pada produk rolade.

2. Analisis hanya dilakukan berdasarkan tingkat kecacatan produk rolade, tidak
mencakup seluruh kegiatan produksi dari pemasok hingga produsen dan
konsumen akhir.

3. Rentang waktu yang digunakan dalam pengambilan data penelitian adalah
enam bulan, mulai dari September 2024 hingga Februari 2025.

1.6. Sistematika Penulisan
Penelitian ini terbagi ke dalam lima bab. Bab pertama menjelaskan latar

belakang permasalahan, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian,
batasan penelitian, dan sistematika penulisan. Bab kedua berisi landasan teori yang
digunakan dalam penelitian ini berdasarkan sumber referensi dari buku, jurnal, atau
artikel serta penelitian terdahulu tentang peningkatan kualitas produk makanan
menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Bab ketiga
menjelaskan tentang metode penelitian yang berisi objek penelitian, metode
pengumpulan data, waktu penelitian, validitas, variabel penelitian, model analisis,
dan diagram alir penelitian.

Bab keempat berisi tentang gambaran umum dari PT. XYZ, hasil analisis
(mencakup analisis aspek GMP agar kualitas produk rolade dapat meningkat dari
kondisi sebelumnya, identifikasi penyebab terjadinya kecacatan pada produk rolade
menggunakan diagram fishbone, analisis risiko menggunakan metode FMEA,

perhitungan Risk Priority Number (RPN), analisis risiko yang memiliki nilai RPN
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tinggi, serta memberikan rekomendasi perbaikan berdasarkan metode 5SW + 1H),
pembahasan dari analisis pengolahan data secara mendalam, dan implikasi
manajerial dalam penelitian ini. Kemudian, bab kelima akan menjelaskan
kesimpulan dan saran untuk penelitian selanjutnya. Kesimpulan akan berisi uraian
singkat dari penelitian yang telah dilakukan, sedangkan saran ditujukan untuk

beberapa pihak.

27



5.1.

BABYV
PENUTUP
Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis dan pengolahan data yang telah dilakukan, adapun

kesimpulan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut.

1.

Faktor penyebab terjadinya cacat produk rolade di PT. XYZ mencakup teknik
penggulungan rolade kurang tepat, suhu ruang produksi yang terlalu tinggi,
serta troli penyangga produk tidak stabil. Kemudian, adonan rolade yang
terlalu encer atau tidak homogen serta tidak terdapat prosedur perekat antar
lapisan dadaran juga menjadi penyebab terjadinya cacat. Regulaor gas
bermasalah dan kurang perhatian saat proses memasak dadaran menyebabkan
hasil dadaran menjadi gosong. Selain itu, kontaminasi plastik terjadi karena
lalai saat membuka bahan baku berbungkus plastik, material sarung tangan
plastik yang mudah robek, serta tidak melakukan pengecekan kebersihan area
produksi secara rutin. Lalu, kontaminasi warna terjadi karena tidak
melakukan pemilihan daging secara teliti, tidak memproses Textured
Vegetable Protein (TVP) dengan baik, serta penggunaan bahan tambahan
yang tidak tercampur rata. Kemudian, kontaminasi rambut terjadi karena
operator tidak mengikuti SOP hygiene, tidak disiplin kebersihan pribadi, dan
tidak menggunakan alat pelindung diri dengan benar.

Kategori risiko cacat produk rolade di PT. XYZ dengan nilai RPN yang tinggi
adalah H1 sebesar 244,30, E1 sebesar 236,10, B1 sebesar 226,51, D2 sebesar
217,14, 13 sebesar 213,41, 17 sebesar 206,31, E2 sebesar 194,56,31, B2

sebesar 196,56, dan A4 sebesar 194,21. Kemudian, kategori H9 sebesar
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190,94, E8 sebesar 190,08, C3 sebesar 180,96, A1 sebesar 180,54, F4 sebesar
178,56, H6 sebesar 176,80, B5 sebesar 176,13, G1 sebesar 175,03, serta F6
sebesar 174,10. Lalu, kategori A9 sebesar 170,24, G8 sebesar 169,73, H8
sebesar 169,31, G4 sebesar 165,76, B4 dan G9 sebesar 165,38, A3 sebesar
164,64, G10 sebesar 156, serta G5 sebesar 155,58. Selanjutnya, kategori E3
sebesar 153,12, C5 sebesar 150,48, C6 sebesar 148,80, 14 sebesar 146,88, H2
sebesar 138,24, dan F8 sebesar 138. Seluruh kategori tersebut memiliki RPN
yang melebihi nilai kritis sebesar 127,82 sehingga menjadi prioritas untuk

dilakukan perbaikan.

Rekomendasi perbaikan untuk mengurangi tingkat kecacatan produk rolade
di PT. XYZ adalah memberikan pelatihan rutin kepada operator dan staf
quality control mengenai cara mengenali bagian daging yang harus dibuang
serta pentingnya hygiene selama proses produksi. Kemudian, menambahkan
instruksi pada SOP penggulungan rolade dan pemasakan dadaran berupa
gunakan minimal 5—7 gram putih telur untuk setiap rolade sebagai perekat
serta atur waktu maupun api selama proses memasak dadaran. Lalu, larutkan
bahan tambahan berbentuk serbuk ke dalam air sebelum dilakukan
pencampuran ke adonan rolade, membuka kemasan bahan baku berbungkus
plastik tanpa merobek, dan simpan bahan baku atau adonan rolade dalam
chiller jika belum segera digunakan. Selain itu, melakukan pelatihan untuk
menjamin teknik produksi rolade yang seragam, penyediaan tempat sampah
tertutup khusus plastik, dan menutup dadaran dengan plastik food grade agar
tetap lembap. Perusahaan juga harus menetapkan SOP inspeksi harian pada

wadah adonan rolade maupun mesin bow! cutter, melakukan inspeksi awal
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5.2.

bahan baku untuk mendeteksi kontaminan, dan evaluasi tahapan proses
produksi secara berkala untuk menjamin konsistensi kualitas produk rolade.
Saran

Berikut ini merupakan saran untuk perusahaan dan peneliti selanjutnya

berdasarkan penelitian yang telah dilakukan oleh penulis.

1.

Perusahaan perlu meningkatkan pengawasan pada setiap tahapan produksi
rolade untuk memastikan kualitas dan kehalalan produk rolade tetap terjaga
secara konsisten.

Perusahaan juga perlu memberikan pelatihan rutin mengenai teknik produksi
rolade yang benar dan pentingnya hygiene dalam proses produksi untuk
meningkatkan kesadaran maupun kedisiplinan pekerja.

Evaluasi rutin terhadap pelaksanaan SOP juga harus dilakukan agar pekerja
tetap memahami dan menjalankan prosedur sesuai dengan standar.

Peneliti selanjutnya dapat melakukan evaluasi setelah implementasi
rekomendasi FMEA selama beberapa bulan untuk melihat dampak nyata
terhadap penurunan tingkat cacat produk rolade.

Peneliti selanjutnya dapat menganalisis kehalalan dalam proses produksi
rolade di PT. XYZ secara komprehensif dan melakukan perhitungan

persentase penerapan untuk setiap aspek GMP di PT. XYZ.
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