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ABSTRAK 
 

Kampoeng Roti Sarijadi merupakan produsen roti yang berada di Bandung. Untuk kegiatan produksi 

pada Kampoeng Roti Sarijadi tidak terlepas dari terjadinya risiko atau kendala yang ada. Untuk 

mengatasi hal tersebut sangat dibutuhkan manajemen risiko dipergunakan mengelola dan meneliti 

risiko. Analytic Network Process (ANP) dipergunakan sebagai metode penyelesaian masalah dan 

Weighted Failure Mode and Effect Analysis (WFMEA) akan dikombinasikan dengan untuk 

mendapatkan hasil yang maksimal. Diketahui 20 risiko dari 5 faktor: 5 dari penyedia bahan baku, 

untuk produksi terdapat 6 unsur, pengemasan ada 3 unsur, 3 dari penganatran, untuk return terdapat 

3. Bobot faktor menurut metode ANP adalah: penyedia bahan baku (0,113895), produksi (0,19957), 

pengemasan (0,114315), dan pengantaran (0,083807). WFMEA menghasilkan skor paling tinggi 

yaitu berada pada faktor produksi dan faktor penyedia bahan baku yang selanjutnya akan dilakukan 

proses penghilangan risiko untuk faktor penyedia bahan baku dan proses mitigasi untuk faktor 

produksi. Selanjutnya didapatkan hasil untuk rencana mitigasi risiko yaitu dengan cara memelihara 

standar kualitas produk, pemantauan mutu bahan baku, membangun hubungan kerja sama, 

mengoptimalkan sistem penyimpanan, menambah alat untuk suhu, fasilitas proses pembelajaran 

karyawan, pemeliharaan mesin, suku cadang, dan penggunaan mesin 

 

Kata Kunci: Weighted Risk Priority Number, Analytic Network Process (ANP), Risiko. 
 

1. Pendahuluan 

Roti merupakan bagian dari makanan yang dikelola dihasilkan melalui fase fermentasi 

serta pembakaran roti (Sihombing et al., 2024). Saat ini, roti telah menjadi sumber 

karbohidrat yang hampir menggantikan nasi (Nabil Kusuma et al., 2023). Data menunjukkan 

bahwa konsumsi roti terus bertambah(Afferdhy Ariffien et al., 2024). Pada tahun 2014, 

konsumsi roti tawar diketahui sebanyak 3.244 kemasan kecil, dan melonjak menjadi 

19.085 kemasan kecil pada tahun 2018 (Wahyudi Adiprasetyo et al., 2023). Sementara itu, 

konsumsi roti manis atau jenis roti lainnya juga mengalami peningkatan yang cukup 

signifikan, dari 25.792 ons di tahun 2014 menjadi 58.498 ons di tahun 2018 (Sumber: 
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Kementerian Pertanian, 2018). 

Kampoeng Roti, sudah ada sejak 2017 yang berlokasi di Bandung, dikenal sebagai bakery 

yang menawarkan produk halal dengan harga terjangkau (Wahyudi Adiprasetyo et al., 

2024). Kampoeng Roti telah berhasil membuka lima cabang di berbagai lokasi strategis di 

Bandung, termasuk Cibogo, Gegerkalong, Lembang, Antapani, dan Cijerah, selain gerai 

pusatnya di SarijadiAriffien et al., (2021) dan Dudi Hendra Fachrudin et al., (2021). Salah 

satu gerai utama Kampoeng Roti yang terletak di Jalan Sarirasa No. 9, Sarijadi. Berada pada 

rute utama di kawasan pemukiman padat penduduk (Muhayyaroh et al., 2023a). Dengan 

lokasinya yang menguntungkan, gerai ini memiliki posisi yang baik untuk menjalankan 

bisnisnya (Muhayyaroh et al., 2023b). 
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Konsep “self-service” yang diterapkan oleh gerai Kampoeng Roti Sarijadi 

memungkinkan pelanggan untuk memilih dan mengambil roti sesuai keinginan mereka 

(Ekonomi et al., 2024). Roti-roti di Kampoeng Roti dipajang dalam etalase berbentuk laci 

transparan yang mudah diakses oleh setiap pelanggan (Martua Sihombing et al., 2023). Salah 

satu keunggulan utamanya adalah produk yang tersedia selalu “fresh from the oven”, yang 

berarti roti yang dijual pada hari itu baru saja dipanggang (Sunardhi Yoseph et al., 2025). 

Dengan konsep ini, Kampoeng Roti memberikan pengalaman berbelanja yang praktis bagi 

para pelanggannya (Kumala Dewi et al., 2023a). Tidak hanya menyediakan berbagai macam 

roti, Kampoeng Roti juga menawarkan berbagai macam produk roti lainnya seperti donat, 

brownies, bolen, kue tart, dan aneka jajanan kue pasar (Sosiologi Dialektika et al., 2024). 

Dalam operasionalnya, Kampoeng Roti Sarijadi menghadapi risiko seperti ketidakpastian 

bahan baku, roti gosong saat produksi, dan penjualan roti yang tidak memuaskan, serta 

keterlambatan pengiriman (Rasna et al., 2025a). Keterlambatan pengiriman disebabkan oleh 

adanya pemborosan dalam proses distribusi, sehingga memperpanjang waktu tunggu 

(Ariffien , dkk 2019) Manajemen risiko yang efektif diperlukan untuk mengidentifikasi dan 

mengatasi risiko ini. Salah satu pendekatan yang digunakan adalah gabungan metode 

Analytic Network Process (ANP) dan Weighted Failure Mode and Effect Analysis 

(WFMEA), yang membantu dalam memprioritaskan dan menangani risiko secara sistematis 

(Ariffien et al., 2021). Metode Analytic Network Process (ANP) memiliki manfaat untuk 

memahami aktivitas dari berbagai jenis risiko serta faktor risiko yang mempengaruhi 

manajemen risiko yang lebih baik (Siswanto et al., 2025). Penanganan risiko dibutuhkan 

untuk normalisasi produksi yang baik. Normalisasi memiliki peran penting dalam 

pengukuran kinerja (Budi 2020). 

Berikut akan dijelaskan hasil dari metode ANP yang mengidentifikasi bobot risiko 

terpenting (Kumala Dewi et al., 2023b). Langkah selanjutnya adalah mengintegrasikan ANP 

dengan FMEA dalam WFMEA untuk mengevaluasi bobot risiko dan hubungannya dengan 

mitigasi (Ariffien et al., 2024a). Bobot dari ANP digunakan untuk menghitung WRPN, yang 

menunjukkan tingkat keparahan potensi kegagalan (Nabil Kusuma et al., 2023). Penelitian 

ini akan mengevaluasi risiko, menetapkan prioritas, dan merancang pengelolaan  risiko  di  

Kampoeng  Roti  Sarijadi  dengan  ANP  serta  WFMEA (Sunardhi Yoseph et al.,2025) 

. 

2. Analisis literatur 

2.1 Risiko 

Ketidakpastian mencerminkan potensi perubahan yang bisa terjadi di masa depan 

karena keterbatasan dalam meramalkan hasil dari tindakan yang dilakukan pada saat 

ini, yang memperlihatkan pentingnya mengakui ketidakpastian sebagai titik awal 

dalam risiko (Agung, dkk 2016) 

2.2 Diagram Alir 

Diagram alir atau flowchart adalah representasi visual dari langkah-langkah 

proses menggunakan simbol-simbol standar untuk mempermudah pemahaman dan 

dokumentasi (Rasna et al., 2025b). Ini digunakan untuk menggambarkan algoritma 
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atau prosedur dalam menyelesaikan masalah atau menjalankan suatu proses, serta 

membantu dalam komunikasi antar tim proyek (Santoso & Nurmalina 2017). 

2.3 Analytic Network Process (ANP) 

Sebuah teori matematika yang dikenal sebagai ANP dapat dipakai menganalisis 

pengaruh dengan membuat berbagai asumsi ketika memecahkan segala jenis 

masalah.  Pendekatan  kualitatif  baru  yang  disebut  ANP  memungkinkan 
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penggabungan elemen tak berwujud, subjektif, statistik, dan elemen nyata lainnya 

dengan pendekatan alternatif yang inovatif (Ayu et al., n.d.). Pendekatan ini 

menggunakan kompleksitas untuk menciptakan skala prioritas yang mempunyai 

pengaruh paling besar dalam rangka menyelesaikan permasalahan (Syafei, dkk 

2016) 

2.4 Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) 

FMEA adalah metode untuk mengidentifikasi dan mengurangi potensi mode 

kegagalan. Ini memprioritaskan tindakan berdasarkan dampak operasional produk 

dan mengambil langkah-langkah pencegahan. Perhitungan RPN menunjukkan 

prioritas perbaikan yang diperlukan (Nur Siswanto et al., 2023). 

Perkalian antara tingkat keparahan (severity), frekuensi kejadian (occurrence), 

dan kemampuan deteksi (detection) menghasilkan Risk Priority Number (RPN) atau 

Angka Prioritas Risiko (Dewi et al., 2024). Severity menilai dampak serius potensi 

kegagalan pada komponen, yang mempengaruhi kinerja mesin atau sistem (Adriant 

et al., 2021). Occurrence menilai seberapa sering kegagalan terjadi karena penyebab 

tertentu (Adriant I, n.d.). Detection menilai kemampuan untuk mendeteksi dan 

mengatasi potensi kegagalan. RPN digunakan untuk menentukan prioritas risiko 

dengan mengalikan nilai S, O, dan D, memberikan gambaran yang komprehensif 

tentang risiko yang perlu ditangani (Riri, dkk 2018) 

RPN = S × O × D. ................................. (1) 

Dengan: 

S = Tingkat keparahan 

O = Frekuensi kejadian 

D = Kemampuan deteksi 

2.5 Weighted Failure Mode and Effects Analysis (WFMEA) 

Weighted Failure Mode and Effects Analysis (WFMEA) adalah inovasi metode 

FMEA yang mengintegrasikan penilaian risiko berbobot (Adriant et al., 2021). 

Dalam WFMEA, bobot diberikan kepada setiap risiko berdasarkan tingkat keparahan 

(Severity), frekuensi kejadian (Occurrence), dan kemampuan deteksi (Detection) 

(Ekonomi et al., n.d.-b). Metode ini menggunakan Weighted Risk Priority Number 

(WRPN) untuk menghitung prioritas tindakan perbaikan yang diperlukan 

berdasarkan hasil dari RPN yang telah dikalikan dengan faktor bobot f(W) (Ariffien 

et al., 2024b). WRPN yang dihasilkan diklasifikasikan ke dalam kelas interval untuk 

memandu implementasi strategi mitigasi yang efektif (Aini 2015) 

 

Tabel 1. Analisis risiko 

Nilai 

Output Defenisi 
Pengendalian 

Risiko 

1 - 50 Sangat Rendah Menerima 

50 - 100 Rendah Menerima 

100 - 150 Menengah Menghindari 

150 - 200 Tinggi Mitigasi 

200 - 250 Sangat Tinggi Mitigasi 
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Sumber: Aini, dkk (2014) 
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3. Metodologi 

Berikut adalah tahapan-tahapan yang dilalui dalam penelitian ini: tahap 

persiapan di mana masalah yang akan diteliti diidentifikasi setelah ditemukan, 

termasuk studi literatur tentang metode yang relevan; tahap pengumpulan data 

yang melibatkan data primer dari observasi, wawancara, dan kuesioner, serta 

data sekunder dari berbagai sumber; pengolahan data menggunakan ANP untuk 

menentukan bobot risiko dan WFMEA untuk memprioritaskan risiko-risiko 

tersebut; dan tahap analisis serta pembahasan yang mencakup evaluasi risiko- 

risiko dari semua aktivitas, dari penyediaan bahan baku hingga pengembalian 

produk, serta pengembangan strategi mitigasi yang tepat. 

4. Analisis Hasil 

4.1 Diagram Alir (Flowchart) Penelitian 

Data yang didapatkan dari wawancara selanjutnya akan dibuat menjadi diagram 

alir agar memudahkan proses analisis risiko. Diagram alir ini berguna untuk 

memperlihatkan langkah dari setiap kegiatan. 
 

 
Gambar 1. Flowchart kegiatan 
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Gambar 2. Flowchart kegiatan 

 

4.2 Pengenalan Risiko Yang Muncul 

Diketahui hasil dari pemaparan aktivitas untuk proses yang telah 

digambarkan pada diagram alir, langkah selanjutnya merupakan 

pengidentfikasiani risiko di Kampoeng Roti Sarijadi. Pengenalan risiko ini 

diperoleh langsung dengan Pimpinan atau pemilik Kampoeng Roti Sarijadi. 

Berdasarkan identifikasi dengan wawancara tersebut, hasil pengenalan risiko 

dipaparkan tabel dibawah ini. 
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Tabel 2. Pengenalan 

Kegiatan Kejadian Risiko 

 

 

Penyediaan Bahan 

Baku 

Bahan Baku dengan kualitas yang kurang baik 

Terjadinya perubahan kualitas bahan baku pada 

penyimpanan 

Harga bahan baku yang tidak menentu 

Ketersediaan bahan baku dari pemasok tidak pasti 

Kuantitas bahan baku yang diterima tidak sesuai 

 

 

 

Produksi 

Roti hasil produksi gosong 

Bentuk roti hasil produksi tidak sesuai 

Roti tidak mengembang 

Tertundanya proses produksi 

Terjadinya pemadaman listrik 

Kesalahan mesin 

 

Pengemasan 

Hasil label kurang baik 

Plastik kemasan mengalami kerusakan 

Alat bantu pengemasan mengalami kerusakan 

 

Pengiriman 

Pengiriman produk mengalami keterlambatan 

Produk menngalami kerusakan pada saat pengiriman 

Tujuan pengiriman yang sulit dijangkau 

 

Pengembalian 

Roti tidak terjual habis 

Pesanan yang dibatalkan 

Supplier roti pesaing 

 

 

Tabel 2 menunjukkan 20 peristiwa risiko dari 5 faktor risiko yang berbeda, 

termasuk penyediaan bahan baku, produksi roti, pengemasan, pengiriman, dan 

pengembalian produk. 

4.3 Penetapan Kriteria serta Subkriteria 

Untuk fase awal, dilakukan penentuan kriteria untuk menilai tingkat 

signifikansi risiko. Selanjutnya, dilakukan penentuan sub kriteria yang akan 

menjadi komponen pada kriteria tersebut. Yaitu lima kriteria dan terdapat 20 

sub kriteria yang dipakai. 
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Kriteria Kode Subkriteria 

 

 

 

 

Penyediaan Bahan 

Baku 

 

H1 

Bahan Baku dengan kualitas yang kurang 

baik 

 

H2 

Terjadinya perubahan kualitas bahan baku 

pada penyimpanan 

H3 Harga bahan baku yang tidak menentu 

 

H4 

Ketersediaan bahan baku dari pemasok 

tidak pasti 

 

H5 

Kuantitas bahan baku yang diterima tidak 

sesuai 

 

 

 

Produksi 

J1 Roti hasil produksi gosong 

J2 Bentuk roti hasil produksi tidak sesuai 

J3 Roti tidak mengembang 

J4 Tertundanya proses produksi 

J5 Terjadinya pemadaman listrik 

J6 Kesalahan mesin 

 

Pengemasan 

K1 Hasil label kurang baik 

K2 Plastik kemasan mengalami kerusakan 

 

K3 

Alat bantu pengemasan mengalami 

kerusakan 

 

 

Pengiriman 

 

L1 

Pengiriman produk mengalami 

keterlambatan 

 

L2 

Produk menngalami kerusakan pada saat 

pengiriman 

L3 Tujuan pengiriman yang sulit dijangkau 

 

Pengembalian 

M1 Roti tidak terjual habis 

M2 Pesanan yang dibatalkan 

M3 Supplier roti pesaing 

Tabel 3. Sub Kriteria serta Kriteria 

 

4.4 Kaitan Kriteria serta Sub Kriteria. 

Dalam penelitian ini, ditentukan kriteria serta sub kriteria untuk acuan 

dalam penentuan prioritas. Langkah berikutnya adalah menentukan relasi 

antara kriteria dengan sub kriteria dengan cara mengevaluasi tingkat 

pentingnya risiko. Selain itu, terdapat sub kriteria yang merupakan bagian dari 

setiap kriteria.Kriteria dan sub kriteria disusun berdasarkan faktor aktivitas 

risiko dan risiko yang telah diselidiki sebelumnya. 
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Gambar 3. Relasi Hubungan 

 

4.5 Korelasi Kriteria serta Sub kriteria 

Kaitan antara kriteria dengan sub kriteria yang sudah terkumpul akan dibuat 

langkah berikutnya yaitu berupa perbandingan secara berpasangan. Untuk 

setiap kriteria akan dibandingkan satu sama lain dengan kriteria dan subkriteria 

yang relevan untuk menemukan hasil dengan tingkat kepentingan paling 

tinggi. Berikut tercantum pada Tabel untuk tingkatan yang digunakan. 

 

Tabel 4. Skor Penentuan Kriteria 
 

Nilai 

(n) 

 

Defenisi 

1 Kedua elemen sama pentingnya 

3 
Elemen yang satu sedikit lebih penting 

dibanding elemen yang lain 

5 
Elemen yang satu lebih penting 

dibanding elemen yang lain 

 
7 

Elemen yang satu sangat lebih 

penting dibanding elemen yang lain 

 
9 

Elemen yang satu mutlak lebih 

penting dibanding elemen yang lain 

 
2,4,6,8 

Nilai-nilai kompromi diantara dua 

nilai yang berdekatan 

 

4.6 Tingkatan Skor Pengukur. 

Pengukuran tingkat keparahan risiko melibatkan evaluasi tingkat dampak 

(severity), probabilitas kejadian risiko (occurrence), dan kemampuan deteksi 

risiko (detection). Proses ini terjadi selama pengumpulan data melalui 



IdeaLogist Journal 

e –ISSN  : xxx-xxxx | p–ISSN  : xxxx-xxxX 

Volume 1 Nomor 33, Desember 2024 

DOI : https://doi.org/10.xxxxx/idealogist.xxx.xxx 

 

 

Manajemen Logistik - ULBI  451 

 

pengisian  kuesioner  oleh  responden.  Skala  penilaian  dalam  kuesioner 
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mencakup skala severity (S), skala occurrence (O), serta skala detection (D), 

diadaptasi dari metode Potential Mode and Effect Analysis 2001. 

 

4.7 Penilaian Risiko 

Hasil dari data yang sudah disimpulkan sebelumnya termasuk analisis risiko 

yang ada pada Tabel 1. Setelah identifikasi, dilanjutkan membuat skor 

tingkatan severity/S, occurrence/O, dan upaya penanganan risiko. Didapatkan 

berdasarkan kuesioner responden, menggunakan skala penilaian yang telah 

disediakan oleh penelitian sebelumnya. Selanjutnya, nilai-nilai ini digunakan 

untuk menghitung RPN yaitu mengalikan masing-masing komponen S, O, dan 

D. Tabel dibawah ini menyediakan skor untuk kuesioner. 

 

Tabel. 5 Skor Risiko 

No 
Elemen 

Risiko 
 

Risiko 

Severit 

y 

Occurenc 

e 

Detectio 

n 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

Penyediaa 

n 

Bahan 

Baku 

Kualitas untuk bahan 

produksi kurang bagus(H1) 
8 6 8 

Penurunan kualitas bahan 

pembuatan kue yang 

disimpan pada 
penyimpanan(H2) 

 

7 

 

7 

 

5 

Biaya bahan yang tidak 

menentu (H3) 
4 8 3 

Ketidakpastian bahan baku 

pemasoki (H4) 
6 4 8 

Jumlah pesanan yang tidak 

sesuai(H5) 
5 5 7 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

Produksi 

Roti yang dihasilkan dari 

produksi menjadi gosong. 

(J1) 

 

9 

 

5 

 

4 

Bentuk roti tidak sesuai 

(J2) 
5 3 8 

Roti gagal mengembang. 

(J3) 
8 3 5 

Penundaan produksi.i (J4) 8 2 6 

Listrik padam (J5) 8 3 9 

Kesalahan alat produksi 

(J6) 
9 2 10 
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Tabel. 6 Skor Risiko 
 

 

 

3 

 

 

Pengemasan 

Label yang dihasilkan kurang 

memuaskan(K1) 
3 3 6 

Kerusakan terjadi pada kemasan 

plastik. (K2) 
8 5 9 

Perangkat bantu pengemasan 

mengalami kecacatan (K3) 
2 2 5 

 

 

4 

 

 

Pengantaran 

Penganhtaran barang terlambat 

(L1) 
8 5 7 

Terjadinya kerusakan produk 

pada saat pengantaran (L2) 
2 2 5 

Sasaran pengantaran yang sulit 

diakses. (L3) 
7 4 6 

 

 

5 

 

 

Return 

Tidak terjualnya roti secara 

keseluruhan (M1) 
9 8 9 

Pesanan yang dibatalkan (M2) 5 5 6 

Pemasok roti yang bersaing. (M3) 4 9 10 

 

4.8 Limit 

Limit ialah matriks limit dari proses aplikasi Software Super Decisions. Limit 

selanjutnya akan dipakai untuk menentukan nilai untuk setiap kriteria serta sub 

kriteria. Proses untuk mendapatkan limit matriks melibatkan langkah-langkah, 

termasuk pencarian inconsistency ratio, unweighted matrix, serta weighted 

matrix. 

Evaluasi inconsistency ratio bertujuan untuk menilai konsistensi penilaian 

responden. Keputusan yang bisa digunakan yaitu yang memiliki tingkat 

konsistensi yang tinggi, dengan nilai inconsistency ratio yang rendah. Dalam 

penelitian ini, tidak ada nilai inconsistency ratio yang melebihi 0,1, 

menunjukkan konsistensi yang baik dari penilaian responden. Selanjutnya 

dilakukan perhitungan limit untuk setiap faktor yang digunakan sebagai bagian 

pengali untuk fase selanjutnya. 
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Tabel 7. Ringkasan Limit 
 

Aspek Risiko Penanda Risiko Limit JUMLAH 

 

 

 

 

Penyediaan 

Bahan Baku 

H1 
Kualitas untuk bahan produksi 

kurang bagus(H1) 
0,017527 

 

 

 

 

 

0,113895 

 

H2 

Penurunan kualitas bahan 

pembuatan kue yang disimpan 

pada penyimpanan(H2) 

 

0,022404 

H3 
Biaya bahan yang tidak 

menentu (H3) 
0,042712 

H4 
Ketidakpastian bahan baku 

pemasoki (H4) 
0,018757 

H5 
Jumlah pesanan yang tidak 

sesuai(H5) 
0,012495 

 

 

 

 

Produksi 

J1 
Roti yang dihasilkan dari 

produksi menjadi gosong. (J1) 
0,010695 

 

 

 

 

0,19957 

J2 Bentuk roti tidak sesuai (J2) 0,011337 

J3 Roti gagal mengembang. (J3) 0,02139 

J4 Penundaan produksi.i (J4) 0,005347 

J5 Listrik padam (J5) 0,148127 

J6 Kesalahan alat produksi (J6) 0,002674 

 

 

Pengemasan 

K1 
Label yang dihasilkan kurang 

memuaskan(K1) 
0,055282 

 

 

0,114315 K2 
Kerusakan terjadi pada kemasan 

plastik. (K2) 
0,019166 

K3 
Perangkat bantu pengemasan 

mengalami kecacatan (K3) 
0,039867 

 

 

Pengantaran 

L1 
Penganhtaran barang terlambat 

(L1) 
0,011412 

 

 

0,083807 L2 
Terjadinya kerusakan produk 

pada saat pengantaran (L2) 
0,039027 

L3 
Sasaran pengantaran yang sulit 

diakses. (L3) 
0,033368 

 

 

Return 

M1 
Tidak terjualnya roti secara 

keseluruhan (M1) 
0,011882 

 

 

0,09841 M2 Pesanan yang dibatalkan (M2) 0,029942 

M3 
Pemasok roti yang bersaing. 

(M3) 
0,056586 

 

Hasil dari tabel diatas menunjukkan faktor dengan bobot limit paling tinggi 

adalah faktor produksi, mencapai 0,19957. Unsur pengemasan menjadi faktor 

paling tinggi ke dua, dengan nilai 0,114315, diikuti oleh faktor penyediaan 
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bahan baku pada peringkat ketiga dengan bobot 0,113895. Unsur return menjadi 
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keempat dengan bobot 0,09841, dan faktor pengiriman memiliki bobot terendah, 

yaitu 0,083807. Hasil bobot limit dari kelima faktor tersebut, dapat disimpulkan 

bahwa produksi, pengemasan, dan penyediaan bahan baku menjadi faktor 

prioritas. 

4.9 Risk Priority Number (RPN) 

Data yang telah dikumpulkan mencakup penilaian atas risiko yang diperoleh 

melalui kuesioner responden. 

 

Tabel 8. Pengukuran Risk Priority Number (RPN) 

 

No 
Faktor 

Risiko 

 

Risiko 

S
ev

er
it

y
 (

S
) 

O
cc

u
re

n
ce

 

D
et

ec
ti

o
n

 

R
P

N
 

(S
 x

 O
 x

 D
) 

RPN 

Faktor 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

Penyediaan 

Bahan Baku 

Kualitas untuk bahan produksi 

kurang bagus(H1) 
7 6 7 294 

 

 

 

 

 

990 

Penurunan kualitas bahan 

pembuatan kue yang disimpan 

pada penyimpanan(H2) 

 

7 

 

7 

 

5 

 

245 

Biaya bahan yang tidak 

menentu (H3) 
4 7 3 84 

Ketidakpastian bahan baku 

pemasoki (H4) 
6 4 8 192 

Jumlah pesanan yang tidak 

sesuai(H5) 
5 5 7 175 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

Produksi 

Roti yang dihasilkan dari 

produksi menjadi gosong. (J1) 
9 5 4 180 

 

 

 

 

 

1002 

Bentuk roti tidak sesuai (J2) 5 3 8 120 

Roti gagal mengembang. (J3) 8 3 5 120 

Penundaan produksi.i (J4) 8 2 6 96 

Listrik padam (J5) 8 3 9 216 

Kesalahan alat produksi (J6) 9 3 10 270 

 

 

3 

 

 

Pengemasan 

Label yang dihasilkan kurang 

memuaskan(K1) 
3 3 6 54 

 

 

506 
Kerusakan terjadi pada kemasan 

plastik. (K2) 
8 6 9 432 

Perangkat bantu pengemasan 

mengalami kecacatan (K3) 
2 2 5 20 
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Tabel 9. Pengukuran Risk Priority Number (RPN) 

 

 

4 

 

 

Pengantaran 

Penganhtaran barang terlambat 

(L1) 
8 5 7 280 

 

 

468 
Terjadinya kerusakan produk pada 

saat pengantaran (L2) 
2 2 5 20 

Sasaran pengantaran yang sulit 

diakses. (L3) 
7 4 6 168 

 

 

5 

 

 

Return 

Tidak terjualnya roti secara 

keseluruhan (M1) 
7 8 9 504 

 

 

942 Pesanan yang dibatalkan (M2) 5 5 6 150 

Pemasok roti yang bersaing. (M3) 4 9 8 288 

 

Tabel di atas menunjukkan , unsur faktor yang paling tinggi adalah produksi 

(1002), diikuti oleh penyedia bahan baku (990), return (942), pengemasan (506), 

dan pengantaran(468). Faktor risiko prioritas yang perlu ditangani sesuai urutan 

adalah: produksi, penyedia bahan baku, return, pengemasan, dan pengantaran. 

 

4.10 WRPN 

Perhitungan Weighted Risk Priority Number (WRPN) didapatkan dari 

perkalian RPN serta nilai limit matriks berdasarkan Analytic Network Process 

(ANP). Hasilnya identifikasi dapa dilihat pada tabel dibawah ini. 

 

Tabel 10. Pengukuran WRPN 

 
Faktor Risiko RPN Weight 

WRPN (III x 

IV) Peringkat Pengendalian 

I II III IV V VI VII 

1 
Ketersediaan 

Bahan 990 0,113895 112,75605 2 Menghindari 

2 Produksi 1002 0,19957 199,96914 1 Mitigasi 

3 Pengemasan 506 0,114315 57,84339 4 Menerima 

4 Pengantaran 468 0,083807 39,221676 5 Menerima 

5 Retur 942 0,09841 92,70222 3 Menerima 

 

Tabel di atas merupakan hasil perhitungan WRPN. Unsur risiko produksi 

(199,96914) dan ketersediaan bahan baku (112,75605) memerlukan mitigasi dan 

penghindaran. Faktor pengemasan (57,84339), pengantaran (39,221676), dan 

return (92,70222) dapat ditangani dengan menerima risiko. 

 

4.11 Pilihan Strategi Pengurangan 

Hasil dari fase yang sudah dilakukan menunjukkan faktor-faktor yang perlu 

mitigasi, seperti produksi, dan menghindari risiko untuk penyediaan bahan baku. 

Strategi mitigasi meliputi breakdown untuk mengevaluasi efek potensial 
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kegagalan, penyebab potensial kegagalan, dan deteksi saat ini untuk setiap 

risiko. 

Terdapat 9 alternatif strategi, seperti memelihara standar kualitas produk, 

memantau kualitas bahan baku, membangun kerjasama dengan pemasok, 

mengoptimalkan sistem penyimpanan, meningkatkan pengukuran suhu dan 

kelembaban, mendukung pembelajaran karyawan, melakukan pemeliharaan 

mesin secara berkala, menyediakan suku cadang, dan menggunakan mesin 

pembangkit listrik cadangan. 

 

Tabel 11. Alternatif strategi mitigasi 
 

No 
Rencana Alternatif 

Mitigasi Risiko 
Potential Cause Failure Mode 

 

1 

 

Memelihara standar 

kualitas produk 

Permintaan yang 

melonjak 
 

Biaya Bahan baku 

yang tidak stabil Peningkatan nilai tukar 

mata uang asing 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

Pemantauan mutu 

bahan baku 

Standar mutu dari 

pemasok tidak konsisten 

Bahan dasar tidak 

bagus 

Kemasan bahan baku 

tidak memenuhi stnadar 

terjadinya kesalahan 

dalam penghitungan 

jumlah bahan baku saat 
penerimaan 

Pengawasan terhadap 

bahan baku kurang 

Bentuk roti produksi 

tidak sesuai stnadar 

 

 

Stndar kualitas bahan 

baku tidak memenuhi 

satndar 

Produksi roti 

menghasilkan 

permukaan yang terlalu 

gosong 

Roti tidak 

mengembang dengan 

sempurna saat 

didiamkan 

 

 

3 

 

Membangun Hubungan 

Kerja Sama 

Hubungan kerja sama 

dengan pemasok 
 

Ketidaktentuan dalam 

stok bahan baku dari 

pemasok 
Tinngkat permintaan 

terhadap pemasok sangat 

tinggi 

4 
Mengoptimalkan 

sistem penyimpanan 

Metode penyimpanan 

perlu dipernaiki 

Kualitas bahan baku 

berubah di gudang 
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Tabel 12. Alternatif strategi mitigasi 
 

 

 

 

 

 

5 

 

 

 

 

Menambah alat untuk 

mengukur dan 

mengatur suhu serta 

kelembapan di ruangan 

 

Ruang penyimpanan tidak 

memeliki alat untuk 

mengukur atau 

mengendalikan suhu dan 

kelembapan. Ketika cuaca 

berubah, seperti saat 

hujan, hal ini bisa 

membuat suhu dan 

kelembapan dalam 

ruangan naik. 

 

 

Roti yang dibuat 

mungkin tidak 

mengembang 

Penundaan dalam 

proses produksi 

Kualitas bahan baku 

dapat berubah selama 

proses penyimpanan. 

 

 

 

6 

 

 

Memfasilitasi proses 

pembelajaran dan 

pertumbuhan bago 

karyawan 

 

Karyawan terlambat 

mematikan oven 

 

Roti menjadi gosong 

atau terbakar 

Karyawan memberikan 

takaran bahan yang tidak 

sesuai dengan resep yang 

telah ditentukan 

Rasa dan tekstur 

produk menyimpang 

dari yang diharapkan 

 

 

 

 

7 

 

 

 

Melakukan 

pemeliharaan mesin 

produksi secara berkala 

Ketiadaan jadwal 

pengecekan berkala untuk 

mengidentifikasi masalah. 

Mesin tidak dapat 

berfungsi dengan baik 

atau bahkan gagal 

total. 

Alat transportasi yang 

digunakan mengalami 

kerusakan. 

 

Kerugian finansial 

akibat produk yang 

dibuang 
Tidak melakukan 

perawatan terhadap 

mesin-mesin. 

8 
Menyediakan suku 

cadang untuk mesin 

Penggunaan mesin secara 

berkelanjutan 

Terjadinya kerusakan 

pada mesin 

 

9 

Penggunaan mesin 

pembangkit listrik 

cadangan 

Tidak adanya 

pemberitahuan mengenai 

pemadaman listrik 

Pemutusan aliran 

listrik. 

 

Pada sebelumnya sudah dilakuakn penelitian oleh Budi Nur Siswanto, 

Amalza Amca T, Amirudin Suryo F, M. Ghezandro H, Nanda Priyanata5. Nur 

Afni Khotimah, dan Pipit Pitri Yanti yang berjudul “Analisis Risiko K3 Pada 

Proses Perkerasan Berbutiran Dan Perkerasan Beton Semen Di Peningkatan 

Jalan Akses Coastal Road Dengan Metode Fmea Dan Fault Tree Cv Aura Jaya 

Pratama Cabang Kaltim”. Penelitian ini menghasilkan analisis risiko dari 21 

indikator risiko dengan 3 indikator yang memiliki nilai terbesar yakni 

kecelakaan karena concrete, tertimpa pengaduk beton, dan tertimpa material 

berat. Persamaan yang dimiliki penelitian dengan penelitian terdahulu dan 
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penelitian  ini  adalah  sam-sama  menggunakan  metode  FMEA,  dimana 
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penggunaannya cocok untuk diimplementasikan pada rantai pasok. Selain itu, 

perbedaannya yaitu pada tema objek penelitian. 

 

5. Kesimpulan 

Hasil analisis risiko menunjukkan adanya 20 risiko yang terbagi dalam 5 faktor 

risiko dari berbagai aktivitas operasional, termasuk pengadaan bahan baku, proses 

produksi, pengemasan, pengiriman, dan pengembalian. Faktor risiko utama 

teridentifikasi sebagai produksi dan pengadaan bahan baku, yang memiliki nilai WRPN 

tertinggi. Strategi mitigasi yang direkomendasikan meliputi pengawasan ketat terhadap 

bahan baku, perbaikan infrastruktur penyimpanan, pengaturan suhu yang lebih baik, 

pelatihan karyawan, kolaborasi dengan pemasok, penyediaan mesin cadangan, dan 

ketersediaan suku cadang yang memadai. 
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