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ABSTRAK 

 

PT Tunas Solusi Transindo sedang mengalami masalah terkait kualitas dari 

kemasan produknya. Pada kemasan air minum hygio terdapat banyak produk cacat atau 

produk akhir yang tidak sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan. Total rata – 

rata cacat pada kemasan air minum hygio periode Januari – Desember 2021 adalah 

1,68% melebihi target toleransi cacat perusahaan yaitu 1%. Tujuan dari penelitian ini 

adalah menganalisis faktor – faktor penyebab terjadinya kecacatan terbesar pada 

kemasan air minum hygio, menganalisis nilai risiko kegagalan tertinggi, dan 

memberikan usulan perbaikan dalam upaya meminimalisir terjadinya cacat produk. 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah SPC, FMEA, dan kaizen. Hasil 

penelitian menunjukkan proses produksi belum terkendali. Terdapat 4 jenis cacat pada 

kemasan air minum hygio yaitu kemasan penyok, kemasan pecah, tutup tidak rapat, 

dan label miring. Jenis kecacatan terbesar yang terjadi adalah kemasan penyok (48%), 

kemasan pecah (20%), dan tutup tidak rapat (18%). Faktor yang menjadi penyebab 

cacat adalah manusia, mesin, material, metode, dan lingkungan. Berdasarkan nilai 

RPN, 2 ranking tertinggi mode kegagalan pada tiap jenis cacat yaitu botol cacat yang 

berasal dari supplier (486), penumpukan bahan baku yang tidak sesuai oleh operator 

(432), botol tertahan pada conveyor air (360), gripper terlalu menekan leher botol 

(144), mulut botol miring atau penyok (432), dan kurang tekanan pada proses capping 

(360). Usulan perbaikan yang diberikan adalah melakukan pengawasan yang lebih 

ketat terhadap penerapan SOP, melakukan pemeriksaan dan perawatan mesin secara 

berkala, meminta supplier untuk memeriksa kembali bahan baku sebelum dikirim dan 

melakukan inspeksi yang lebih ketat sebelum proses produksi. 

Kata Kunci: cacat, FMEA, kaizen, kemasan, SPC. 
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ABSTRACT 

 

PT Tunas Solusi Transindo is experiencing problems related to the quality of 

its product packaging. In Hygio drinking water packaging there are many defective 

products or final products that do not meet the specified specifications. The total 

average defect in Hygio drinking water packaging for the January – December 2021 

period is 1.68%, exceeding the company's defect tolerance target of 1%. The purpose 

of this study is to analyze the factors that cause the biggest defects in Hygio drinking 

water packaging, analyze the highest failure risk value, and provide suggestions for 

improvement in an effort to minimize the occurrence of product defects. The methods 

used in this research are SPC, FMEA, and kaizen. The results showed that the 

production process was not under control. There are 4 types of defects in Hygio 

drinking water packaging, namely dented packaging, broken packaging, not tightly 

closed, and skewed labels. The biggest types of defects that occur are dented packaging 

(48%), broken packaging (20%), and not tightly closed (18%). Factors that cause 

defects are humans, machines, materials, methods, and the environment. Based on the 

RPN value, the 2 highest ranking failure modes for each type of defect are defective 

bottles from suppliers (486), improper buildup of raw materials by the operator (432), 

bottles stuck on the water conveyor (360), gripper pressing too much on the bottle neck. 

(144), the bottle mouth is tilted or dented (432), and less pressure in the capping 

process (360). The improvement proposals given are to carry out stricter supervision 

of the implementation of SOPs, carry out periodic inspections and maintenance of 

machines, ask suppliers to re-examine raw materials before they are sent and carry out 

stricter inspections before the production process. 

Keywords: defects, FMEA, kaizen, packaging, SPC. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang  

Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang pesat saat ini, membuat 

persaingan disektor industri menjadi semakin tinggi. Jika suatu perusahaan ingin 

bertahan dalam persaingan yang semakin ketat dan kompetitif, maka perusahaan 

tersebut dituntut untuk menghasilkan produk yang memiliki keunggulan dan selalu 

memperhatikan kualitas dari produk yang dihasilkan. Hal tersebut dapat menjadi kunci 

yang akan membawa keberhasilan bagi perusahaan itu sendiri (Sulistyarini, 2018). 

Kemasan memiliki peran penting diseluruh industri, karena kemasan dapat 

mempengaruhi kualitas produk. Kemasan adalah tempat atau wadah berbentuk khusus 

yang membantu melindungi produk dari kemungkinan kerusakan selama proses 

distribusi kepada konsumen. Kemasan juga berfungsi sebagai sarana komunikasi bagi 

konsumen, karena dapat menunjukkan identitas produk yang terdapat dalam kemasan 

(Ningrum, 2019).  

Dalam kelompok industri minuman ringan, industri Air Minum Dalam Kemasan 

(AMDK) memiliki pangsa pasar sebesar 85 persen. Abdul Rochim selaku Direktur 

Industri Minuman, Hasil Tembakau, dan Bahan Penyegar Kemenperin menyebutkan 

bahwa terdapat lebih dari 500 industri AMDK, dimana 90 persennya adalah Industri 

Kecil dan Menengah (IKM) (Kementrian Perindustrian RI, 2019).  
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PT Tunas Solusi Transindo adalah salah satu perusahaan yang bergerak di indutri 

AMDK dengan merek Hygio. Tuntutan pasar yang semakin tinggi dan persaingan 

usaha yang semakin ketat menuntut perusahaan untuk menghasilkan produk yang 

berkualitas tinggi agar kepuasan konsumen dapat tercapai. Namun, saat ini perusahaan 

mengalami masalah terkait kualitas dari kemasan produknya. Pada kemasan air minum 

hygio terdapat banyak produk cacat atau produk akhir yang tidak sesuai dengan 

spesifikasi yang telah ditentukan seperti kemasan penyok, kemasan pecah, tutup tidak 

rapat, dan label miring dengan jumlah produksi sebesar 1.022.400 dan jumlah cacat 

sebesar 17.125. Total rata – rata cacat pada kemasan air minum hygio periode Januari 

2021 – Desember 2021 adalah 1,68% melebihi dari target toleransi cacat perusahaan 

yaitu 1%. Gambar 1.1 merupakan grafik cacat produk kemasan air minum hygio. 

 

 
Gambar 1. 1 Total Cacat Produk Kemasan Air Minum Hygio 

 

Berdasarkan gambar 1.1 terlihat bahwa total rata – rata cacat pada kemasan air 

minum hygio selama tahun 2021 melebihi target toleransi cacat perusahaan. Oleh sebab 
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itu, perlu dilakukan pengendalian kualitas dalam upaya meminimalisir terjadinya cacat 

produk. Metode yang dapat digunakan untuk pengendalian kualitas adalah Statistical 

Process Control (SPC), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), dan Kaizen. SPC 

berfungsi untuk memonitor dan memastikan bahwa proses produksi berada dalam batas 

kendali (Insani, 2021). FMEA berfungsi untuk mengidentifikasi dan menilai resiko 

yang berhubungan dengan potensial kegagalan (Yunan et al., 2020). Kaizen berfungsi 

untuk menentukan usulan perbaikan berdasarkan pengolahan dan analisis data (Susetyo 

& Supriyanto, 2022). 

Metode SPC, FMEA, dan kaizen kerap digunakan dalam penelitian pengendalian 

kualitas. Anastasya & Yuamita (2022) menggunakan metode FMEA untuk 

mengidentifikasi jenis cacat, faktor penyebab cacat, dan solusi perbaikan pada produk 

kemasan botol 330 ml. Hasil penelitian menunjukkan jenis cacat yang terjadi adalah 

penyok, tutup melipat, seal keriput, dan label miring. Jumlah rata – rata cacat pada 

periode Febuari – September 2021 sebesar 1,5%. Manusia, mesin, metode, dan 

lingkungan merupakan faktor penyebab cacat yang terjadi. Usulan perbaikan yang 

diberikan adalah mengendalikan faktor penyebab cacat terutama faktor manusia yang 

memiliki RPN tertinggi dengan nilai 512. Sementara itu, Pahmi et al (2022) 

menggunakan metode FMEA dan kaizen untuk mengidentifikasi faktor penyebab 

cacat, meningkatkan hubungan dengan konsumen, kenaikan profit, dan memangkas 

biaya pengendalian kualitas pada AMDK 220 ml. Hasil penelitian menunjukkan RPN 

terbesar didapatkan oleh penutup tidak merekat pada permukaan cup dengan nilai 240. 

Usulan perbaikan yang diberikan adalah meningkatkan inspeksi dan perbaikan rutin 
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pada mesin. Selanjutnya, Mahaputra (2021) menggunakan metode SPC dan kaizen 

untuk mengetahui bagaimana analisis pengendalian kualitas pada plastik injeksi. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa pengendalian kualitas mengalami penyimpangan atau 

tidak terkontrol. Jenis cacat yang paling banyak adalah short mold dengan jumlah 7715 

pcs. Manusia, mesin, material, cetakan, dan lingkungan merupakan faktor penyebab 

cacat. Usulan perbaikan yang diberikan adalah mengadakan pengawasan dan kontrol 

yang lebih ketat dalam perawatan mesin dan cetakan, hati – hati dalam memilih bahan 

baku, kebersihan dan kenyamanan tempat produksi, dan memberikan pelatihan bagi 

karyawan agar memiliki keterampilan yang memadai. Berikutnya, Fitriani & 

Purwanggono (2021) menggunakan metode SPC untuk menganalisis proses produksi 

teh botol sosro periode Oktober 2019. Hasil penelitian menunjukkan terdapat data yang 

keluar dari batas kendali sehingga dapat disimpulkan bahwa proses belum terkendali 

secara statistik. Data tersebut berada pada tanggal 31, 23, 14, 8, 7, dan 3 oktober 2019. 

Faktor penyebab kegagalan pada hu non standar adalah mesin yang breakdown. Usulan 

perbaikan yang diberikan adalah melakukan perawatan mesin yang lebih strategik dan 

pelatihan sumber daya manusia secara berkala. Kemudian, Insani et al (2020) 

menggunakan metode SPC dan FMEA untuk menganalisis pengendalian kualitas pada 

plastik PP. Hasil penelitian menunjukkan pengendalian kualitas plastik PP belum 

terkendali. Jenis cacat pada pada plastik PP adalah getas, bergaris, tebal atau tipis, 

buram, lengket, dan tepi melinting dengan jumlah tertinggi adalah getas 4.952,55 kg 

dan paling rendah adalah lengket 1.037,02 kg. Manusia, mesin, material, dan metode 
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merupakan faktor penyebab cacat yang terjadi. Nilai RPN yang prioritas untuk 

dilakukan perbaikan yaitu getas 245, tebal atau tipis 168, dan bergaris 105. (Anas tasya & Yuamita, 2022; Fitriani, 202 1; Insani et al., 202 0; Mahaputra, 2021; Pahmi et al., 202 2a) 

Berdasarkan latar belakang tersebut, perlu adanya analisis pengendalian kualitas 

yang dilakukan pada kemasan air minum hygio 458 ml dengan menggunakan SPC, 

FMEA, dan Kaizen.  

 

1.2 Rumusan Masalah 

1. Apakah faktor penyebab terjadinya kecacatan terbesar pada kemasan air minum 

hygio? 

2. Bagaimana usulan perbaikan untuk mengurangi produk cacat pada kemasan air 

minum hygio? 

 

1.3 Tujuan Penulisan 

1. Menganalisis faktor – faktor penyebab terjadinya kecacatan terbesar pada 

kemasan air minum hygio dengan metode SPC. 

2. Menganalisis nilai risiko kegagalan tertinggi dan memberikan usulan perbaikan 

dalam upaya meminimalisir terjadinya cacat produk dengan metode FMEA dan 

kaizen. 
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1.4 Batasan Masalah 

1. Penelitian ini dilakukan pada kualitas kemasan air minum hygio 458 ml. 

2. Data yang digunakan merupakan data produksi dan data produk cacat AMDK 

hygio periode Januari 2021 – Desember 2021 pada PT Tunas Solusi Transindo. 

3. Penelitian ini tidak meliputi perbandingan pengendalian kualitas sebelum dan 

sesudah diterapkannya usulan perbaikan. 

 

1.5 Sistematika Penulisan 

Dalam penulisan skripsi yang berjudul “Integrasi Pendekatan Statistical Process 

Control (SPC), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), dan Kaizen dalam 

Pengendalian Kualitas Kemasan Air Minum Hygio” sistematika penulisan menjadi 

salah satu ringkasan yang dapat memudahkan pembaca untuk memahami secara 

singkat isi skripsi yang telah dibuat. Pada penulisan skripsi ini terbagi menjadi lima 

bab yang saling berkaitan satu dengan lainnya, yaitu dengan format sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN  

Bab ini membahas permasalahan yang ada pada PT Tunas Solusi Transindo, rumusan 

masalah, tujuan penulisan, batasan masalah, dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Bab ini membahas mengenai studi literatur guna mendukung penelitian ini. Literatur 

yang digunakan merupakan teori yang bersumber pada penelitian terdahulu.  
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BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini membahas mengenai kerangka pemikiran, teknik pengumpulan data, metode 

analisis, dan alur penelitian. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

Bab ini membahas mengenai hasil pengolahan dan analisis data untuk menentukan 

strategi perbaikan kepada PT Tunas Solusi Transindo. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini merupakan penutup yang berisi simpulan dan saran dari hasil penelitian yang 

telah dilakukan. 
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BAB 5 

SIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 SIMPULAN 

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis data maka kesimpulan yang dapat 

diambil antara lain sebagai berikut : 

1) Terdapat 4 jenis cacat pada kemasan air minum hygio yaitu kemasan penyok, 

kemasan pecah, tutup tidak rapat, dan label miring. Berdasarkan pareto 

diagram diketahui jenis kecacatan terbesar yang terjadi adalah kemasan penyok 

dengan persentase sebesar 48%, kemudian diikuti oleh kemasan pecah dengan 

persentase sebesar 20%, dan yang terakhir tutup tidak rapat dengan persentase 

sebesar 18%. Berdasarkan p-chart terdapat data yang berada diluar batas 

kendali, baik batas kendali atas maupun batas kendali bawah. Data tersebut 

antara lain pada bulan Maret, April, Mei, Juni, Agustus, September, dan 

Desember. Berdasarkan fishbone diagram faktor – faktor yang mempengaruhi 

dan menyebabkan kecacatan adalah manusia, mesin, material, metode, dan 

lingkungan. 

2) Berdasarkan nilai RPN, didapatkan 2 ranking tertinggi mode kegagalan pada 

masing – masing jenis cacat. Kemasan penyok yaitu botol cacat yang berasal 

dari supplier dengan nilai 486 dan penumpukan bahan baku yang tidak sesuai 

oleh operator dengan nilai 432. Kemasan pecah yaitu botol tertahan pada  
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conveyor air dengan nilai 360 dan gripper terlalu menekan leher botol dengan 

nilai 144. Tutup kemasan tidak rapat yaitu mulut botol miring atau penyok 

dengan nilai 432 dan kurang tekanan pada proses capping dengan nilai 360. 

Usulan perbaikan yang diberikan berdasarkan faktor manusia yaitu melakukan 

pengawasan yang lebih ketat terhadap penerapan SOP. Faktor mesin yaitu 

melakukan pemeriksaan dan perawatan mesin secara berkala. Faktor material 

yaitu meminta supplier untuk memeriksa kembali bahan baku sebelum dikirim 

dan melakukan inspeksi yang lebih ketat sebelum proses produksi. 

 

5.2 SARAN 

1) PT Tunas Solusi Transindo dapat mempertimbangkan usulan perbaikan sebagai 

upaya meminimalisir terjadinya cacat produk. 

2) Penelitian selanjutnya dianjurkan melakukan perbandingan pengendalian 

kualitas sebelum dan sesudah diterapkannya usulan perbaikan. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Cacat Produk Kemasan Hygio Januari 2021 - Desember 2021 

Total produksi 67.200 72.000 96.000 76.800 120.000 91.200 

Total cacat 1.128 1.209 1.617 1.459 1.811 1.535 

Total cacat (%) 1,68% 1,68% 1,68% 1,90% 1,51% 1,68% 

 

Total produksi 60.000 96.000 81.600 84.000 86.400 91.200 

Total cacat 1.005 1.617 1.372 1.398 1.438 1.536 

Total cacat (%) 1,68% 1,68% 1,68% 1,66% 1,66% 1,68% 
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 Lampiran 2. Kuesioner Nilai SOD 

INTEGRASI PENDEKATAN STATISTICAL PROCESS CONTROL (SPC), FAILURE 

MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA), DAN KAIZEN DALAM PENGENDALIAN 

KUALITAS KEMASAN AIR MINUM HYGIO 

 

Kuesioner ini bertujuan untuk melakukan penilaian risiko pada proses produksi di PT Tunas 

Solusi Transindo. Penelitian ini dilakukan untuk kemasan air minum hygio. Hasil dari 

kuesioner akan diolah lebih lanjut dan digunakan untuk kepentingan akademik yaitu penelitian 

tugas akhir. Atas kerjasama dan kesediaan bapak/ibu dalam mengisi kuesioner ini, saya 

ucapkan terima kasih. 

 

Nama responden : 

 

PETUNJUK 

a) Anda diminta untuk mengisi beberapa pernyataan kuesioner dibawah ini. 

b) Beri tanda silang (x) pada kolom yang tersedia untuk menentukan dampak, kejadian, 

dan deteksi risiko tersebut sesuai dengan pendapat anda. 

c) Untuk pertanyaan pembobotan nilai severity, occurance, dan detection dapat melihat 

aturan dalam tabel yang sudah dicantumkan. 

 

__________ 
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SKALA UNTUK SEVERITY (DAMPAK) 

Rating Kriteria 

1 Negligible severity (pengaruh buruk yang dapat diabaikan). 

2,3 Mild severity (pengaruh buruk yang ringan). Akibat yang ditimbulkan akan bersifat ringan, konsumen tidak akan 

merasakan penurunan kualitas 

4,5,6 Moderate severity (pengaruh buruk yang sedang). Konsumen akan merasakan penurunan kualitas, namun masih dalam 

batas toleransi. 

7,8 High severity (pengaruh buruk yang tinggi). Konsumen akan merasakan penurunan kualitas yang berada di luar batas 

toleransi. 

9,10 Potensial severity (pengaruh buruk yang sangat tinggi). Akibat yang di timbulkan sangat berpengaruh terhadap kualitas 

lain, konsumen tidak akan menerimanya. 

 

KUESIONER 

Mode kegagalan Efek kegagalan Rating 

Kemasan penyok Bagian leher dan tubuh botol rusak Dapat diabaikan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Sangat tinggi 

Kemasan pecah Bagian leher botol retak 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Tutup tidak rapat Tutup botol tidak terpasang sempurna 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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SKALA UNTUK OCCURANCE (KEJADIAN) 

Rating Occurence Deskripsi 

1 Tidak ada efek Hampir tidak ada kegagalan 

2,3 Rendah Sangat kecil terjadi kegagalan 

4,5,6 Sedang Jarang terjadi kegagalan 

7,8 Tinggi Kegagalan yang berulang 

9,10 Sangat tinggi Sering gagal 

 

KUESIONER 

Mode 

kegagalan 
Efek kegagalan Penyebab kegagalan Rating 

Kemasan 

penyok 

Bagian leher dan 

tubuh botol 

rusak 

Penumpukan bahan baku yang 

tidak sesuai oleh operator 

Hampir tidak 

ada kegagalan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Sering 

gagal 

  Operator tidak melakukan 
perpindahan produk dengan 

benar 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Kurang pengawasan terhadap 

operator 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Mode 

kegagalan 
Efek kegagalan Penyebab kegagalan Rating 

  Operator terburu – buru karena 

mendekati jam istirahat atau 

jam pulang kerja 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Tekanan yang berlebihan pada 

proses capping 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Gripper terlalu menekan leher 

botol 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Botol cacat yang berasal dari 

supplier 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Metode setting mesin kurang 

tepat karena kurangnya analisa 

dan pengalaman operator 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Kurang luasnya gudang bahan 

baku 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Ruang kerja kurang ergonomi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Kemasan 

pecah 

Bagian leher 

botol retak 

Operator kurang konsentrasi 

karena kelelahan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Operator kurang teliti karena 

terpaku dalam target produksi 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Botol cacat tidak terinspeksi 

oleh operator 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Mode 

kegagalan 
Efek kegagalan Penyebab kegagalan Rating 

  Botol tertahan pada conveyor 

air 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Botol berbenturan pada 

conveyor air 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Gripper terlalu menekan leher 

botol 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Botol cacat yang berasal dari 

supplier 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Metode setting mesin kurang 

tepat karena kurangnya analisa 

dan pengalaman operator 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Ruang kerja kurang 

pencahayaan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Ruang kerja kurang ergonomi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Tutup tidak 

rapat 

Tutup botol 

tidak terpasang 

sempurna 

Operator tidak memantau 

jumlah tutup di bak 

penampungan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Tutup cacat tidak terinspeksi 

oleh operator 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Tidak ada pelatihan yang 

terstruktur dan terencana 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Mode 

kegagalan 
Efek kegagalan Penyebab kegagalan Rating 

  Kurang tekanan pada proses 

capping 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Perputaran mesin terlalu cepat 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Mulut botol miring atau penyok 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Dimensi tutup tidak sesuai 

karena tertindih barang lain 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Tutup cacat yang berasal dari 

supplier 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Supply tutup terlambat karena 

tidak ada sensor tutup akan 

habis 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Ruang kerja kurang ergonomi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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SKALA UNTUK DETECTION (DETEKSI) 

Rating Berdasarkan frekuensi 
kejadian 

Kriteria 

1 0.01 per 1000 item Metode pencegahan sangat efektif. Tidak ada kesempatan penyebab mungkin muncul 

2 

3 

0.10 per 1000 item 

0.5 per 1000 item 

Kemungkinan penyebab teradinya sangat rendah 

4 

5 

6 

1 per 1000 item 

2 per 1000 item 

5 per 1000 item 

Kemungkinan penyebab terjadi bersifat masih tinggi, metode penceghan kurang efektif. 

Penyebab masih berulang kembali 

7 

8 

10 per 1000 item 

20 per 1000 item 

Kemungkinan penyebab terjadi masih tinggi, metode pencegahan kurang efektif. Penyebab 

masih berulang kembali 

9 

10 

50 per 1000 item 

100 per 1000 item 

Kemungkinan penyebab terjadi masih sangat tinggi 

 

KUESIONER 

Mode 

kegagalan 

Efek 

kegagalan 

Penyebab kegagalan Metode deteksi Rating 

Kemasan 

penyok 

Bagian leher 

dan tubuh 

botol rusak 

Penumpukan bahan 

baku yang tidak 

sesuai oleh operator 

Melakukan 

pengawasan dan 

memberikan 

tindakan tegas 
apabila kesalahan 

telah melebihi batas 

Efektif 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Tidak 

efektif 

  Operator tidak 
melakukan 

perpindahan produk 

dengan benar 

Melakukan 
pengawasan dan 

memberikan 

tindakan tegas 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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apabila kesalahan 

telah melebihi batas 

  Kurang pengawasan 
terhadap operator 

Melakukan 
pengawasan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Operator terburu – 

buru karena 
mendekati jam 

istirahat atau jam 

pulang kerja 

Memberikan waktu 

istirahat dua kali 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Tekanan yang 
berlebihan pada 

proses capping 

Setting mesin ulang 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Gripper terlalu 

menekan leher botol 

Setting mesin ulang 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Botol cacat yang 

berasal dari supplier 

Inspeksi bahan baku 

secara sampling 

dibagian incoming 
material 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Metode setting mesin 

kurang tepat karena 
kurangnya analisa 

dan pengalaman 

operator 

Melakukan 

pengawasan dan 
memberikan 

tindakan tegas 

apabila kesalahan 

telah melebihi batas 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Kurang luasnya 

gudang bahan baku 

Melakukan 

pengawasan 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 



78 
 

 

 

  Ruang kerja kurang 

ergonomi 

Melakukan 

pengawasan 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Kemasan 
pecah 

Bagian leher 
botol retak 

Operator kurang 
konsentrasi karena 

kelelahan 

Melakukan 
pengawasan dan 

memberikan 

tindakan tegas 
apabila kesalahan 

telah melebihi batas 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Operator kurang teliti 

karena terpaku dalam 
target produksi 

Melakukan 

pengawasan dan 
memberikan 

tindakan tegas 

apabila kesalahan 
telah melebihi batas 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Botol cacat tidak 

terinspeksi oleh 

operator 

Memberikan 

peringatan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Botol tertahan pada 

conveyor air 

Melakukan 

pemeriksaan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Botol berbenturan 
pada conveyor air 

Melakukan 
pemeriksaan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Gripper terlalu 

menekan leher botol 

Setting ulang mesin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Botol cacat yang 

berasal dari supplier 

Inspeksi bahan baku 

secara sampling 

dibagian incoming 

material 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Metode setting mesin 

kurang tepat karena 

kurangnya analisa 

Melakukan 

pengawasan dan 

memberikan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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dan pengalaman 

operator 

tindakan tegas 

apabila kesalahan 

telah melebihi batas 

  Ruang kerja kurang 

pencahayaan 

Melakukan 

pengawasan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Ruang kerja kurang 

ergonomi 

Melakukan 

pengawasan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Tutup 

tidak rapat 

Tutup botol 

tidak 

terpasang 
sempurna 

Operator tidak 

memantau jumlah 

tutup di bak 
penampungan 

Memberikan 

peringatan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Tutup cacat tidak 

terinspeksi oleh 
operator 

Memberikan 

peringatan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Tidak ada pelatihan 

yang terstruktur dan 

terencana 

Pemeriksaan oleh 

kepala produksi 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Kurang tekanan pada 

proses capping 

Setting ulang mesin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Perputaran mesin 
terlalu cepat 

Setting ulang mesin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Mulut botol miring 

atau penyok 

Melakukan 

pemeriksaan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Dimensi tutup tidak 

sesuai karena 

tertindih barang lain 

Melakukan 

pemeriksaan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Tutup cacat yang 
berasal dari supplier 

Inspeksi bahan baku 
secara sampling 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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dibagian incoming 

material 

  Supply tutup 
terlambat karena 

tidak ada sensor 

tutup akan habis 

Pengecekan berkala 
pada bak penampung 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

  Ruang kerja kurang 
ergonomi 

Melakukan 
pengawasan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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Lampiran 3. Foto Kegiatan Observasi dan Wawancara 
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 Lampiran 4. Kegiatan Bimbingan
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