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LAMPIRAN 

 
Lampiran 1 Foto Bersama Karyawan PT. Taubah Jaya Abadi 

 

 
Lampiran 2 Foto Kegiatan Stock Take Produk Cup 220 Ml 
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Lampiran 3 Foto Kegiatan Saat Visual Control 

 

 
Lampiran 4 Foto Kegiatan Saat Packing Cup 220 ml 

 



Lampiran 5 Foto Kegiatan Saat Pemberian Kode Expired 

71 

 

 

 

 
 

 

Lampiran 6 Foto Cacat Lid Miring pada Produk Cup 220 ml 
 



Lampiran 7 Foto Cacat Volume Berkurang Pada Produk Cup 220 ml 
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Lampiran 8 Cacat Lid Bocor pada Produk Cup 220 ml 
 



Lampiran 9 Cacat Trimming Pada Produk Cup 220 ml 
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Lampiran 10 Surat Keterangan Prakerin 
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Lampiran 11 Hasil Wawancara Dengan Pihak Internal PT. Taubah Jaya Abadi 
 

Pertanyaan berikut diajukan untuk mengetahui gambaran umum perusahaan 

dan masalah yang terjadi dalam PT. Taubah Jaya Abadi 

Narasumber : Bapak Asep BM. Syahroni 

Jabatan : Direktur Umum PT. Taubah Jaya Abadi 

 

P : Bagaimana proses produksi Air Minum Dalam Kemasan secara keseluruhan? 

N : Baik, untuk proses pengolahan Air Minum Dalam Kemasan terdiri dari beberapa 

tahapan, yaitu : 

a. Pertama-tama air dari sumber dialirkan ke bak penampung sementara 

(reservoir) lalu dialirkan ke dalam proses water treatment (WT). 

b. Operator Water Treatment harus mencatat semua tekanan yang ada dalam 

mesin Water Treatment dalam Laporan Harian Mesin Water Treatment 

c. Operator Water Treatment mengoperasikan mesin Water Treatment sesuai 

dengan Instruksi kerja. 

d. Semua catatan yang menyangkut pengambilan data Water Treatment 

disimpan den dipelihara. 

e. Secara rutin mesin Water Treatment harus disanitasi sebulan sekali sesuai 

dengan Instruksi kerja yang ada dan hasilnya dicatat dalam laporan sanitasi 

bulanan WT. 

f. Bila ada kerusakan dan perbaikan yang tidak dapat diatasi sendiri, Operator 

Water Treatment dapat meminta bantuan kepada Supervisor tekhnik dan 

diperbaiki secara bersama-sama. 

g. Tahap awal dari proses pengolahan air baku dilewatkan pada tangki 

penyaring pasir (sand filter) guna menangkap mineral dan kotoran. 

h. Selanjutnya air dilewatkan melalui tangki penyaring karbon aktif (carbon 

filter) yang berguna untuk menyerap bau-bau, warna, rasa yang tidak 

diinginkan dalam air atau sisa klor (jika ada). 

i. Tahap selanjutnya air disaring dengan mikrofilter yang berukuran 1umicron 

sebanyak 3 tahan housing filter dengan tujuan untuk menghilangkan adanya 

kotoran yang masih terlarut dalam air.kemudian dilewatkan ke housing ORP 

sebanyak 4 housing dengan tujuan menaikan pH air menjadi pH standart air 

minum kurang lebih pH 7. Setelah itu air diinjek dengan gas ozon (proses 

ozonisasi) di tangki RO yang fungsinya untuk proses desinfeksi atau 

membunuh mikroorganisme, kemudian dilewatkan ultraviolet untuk 

sterilisasi mikroorganisme, lalu di tampung sementara dalam finish tank 

guna memberi waktu proses desinfeksi berjalan. Hal terpenting dalam 

proses ini adalah mengendalikan proses ozonisasi harus selalu berjalan 
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dengan kadar ozon diatas 0,4 ppm. Untuk itu pengendalian kecepatan masuk 

air yang akan diinjek dengan kemampuan pembangkit azon (ozonator) harus 

terkendali dengan baik. Tabel pengendalian debit pemasukan air dengan 

kapasitas injek ozon supaya selalu diatas 0,4 ppm dan pencatatan kadar ozon 

pada finish tank ada pada formulir. Jika hasil pengukuran ozon kurang dari 

0,4 ppm, air harus disirkulasi ulang untuk diinjek dengan ozon lagi sampai 

nilainya 0,4 ppm. Kemudian air dilewatkan ke ultraviolet dan terakhir di 

tampung di Finish Tank. 

j. Proses pengisian air (filling) ke dalam kemasan gallon 19liter, botol (250 ml 

dan 600 ml), dan cup 220 ml dilakukan pada ruangan yang terlindung dari 

adanya kontaminan atau produk diisi secara aseptik (tanpa kontak langsung 

dengan tangan manusia) dan dilakukan dalam ruang filler oleh Operator. 

Ruangan ini harus mempunyai dinding yang mudah dibersihkan, tertutup 

dari luar, mempunyai tekanan yang lebih besar dari luar, dengan lantai kuat 

dan mudah dibersihkan. Sebelum melakukan kegiatan, Operator harus 

menggunakan perlengkapan kerja dengan baik dan benar serta melakukan 

sanitasi terhadap dirinya. Selama proses produksi berlangsung dilakukan 

pengawasan terhadap proses produksi dan dicatat kedalam formulir laporan 

harian pengawasan proses untuk masing-masing line produksi. 

k. Pemeriksaan produk jadi (Visual Control), Setelah produk diberi tutup, 

petugas visual control melakukan pemeriksaan terhadap setiap produk 

secara visual berdasarkan instruksi kerja yang telah ditetapkan dan hasilnya 

dicatat dalam laporan harian visual control. 

l. Pemberian kelengkapan produk, meliputi pemberian kode produksi, tanggal 

kadaluarsa, 

m. Pengemasan dan penyusunan diatas pallet (packing & Paleting) produk 

yang telah diberi kelengkapan kemudian dikemas kedalam karton sesuai 

dengan jenis kemasannya dan disusun diatas pallet sesuai dengan 

ukurannya. 

P : Produk apa saja yang dihasilkan oleh PT. Taubah Jaya Abadi? 

N : Produk yang dihasilkan ada 4 jenis yaitu gallon 19 liter, botol (250 ml dan 600 

ml), dan cup 220 ml. 

P: Apa produk yang menjadi unggulan dan jumlah ordernya paling tinggi? 

N: Produk unggulan yang diminati oleh konsumen yaitu cup 220 ml sehingga 

produksi dan jumlah ordernya tinggi dan semakin meningkat tiap tahunnya. 

P : Dalam proses produksi cup 220 ml, apa saja yang menjadi kendala atau masalah? 

N: Kendala dari proses produksi cup 220 ml adalah mengenai supplier bahan baku 

(cup, lid, sedotan) yang sulit didapatkan, kita harus mencari supplier dari luar 

dan itu membutuhkan waktu 2 sampai 1 bulan baru barangnya sampai. Masalah 
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kualitas bahan baku yang kurang baik sehingga mempengaruhi jalannya proses 

produksi, juga tingginya produk cacat untuk cup 220 ml menjadi masalah. 

P: Apabila terdapat hasil produksi yang tidak sesuai dengan standar atau cacat, apa 

yang dilakukan dengan produk cacat tersebut? 

N: Ketika terdapat produk yang tidak sesuai dengan standar, staf produksi akan 

mengidentifikasi jenis kecacatan yang terjadi, apabila produk masih bisa dijual 

sebagai barang reject maka produk tersebut disendirikan. Jika produk tidak dapat 

dijual sebagai barang reject maka akan dibuang. 

P: Bagaimanakah dampak dari adanya kecacatan lid miring, lid bocor, volume 

berkurang, trimming serta cup penyok? 

N: Ketika hal tersebut terjadi, tentu saja akan mempengaruhi kinerja produksi, biaya 

yang dikeluarkan serta kualitas produk dimata konsumen. Kinerja produksi tidak 

dapat optimal karena staf produksi harus menangani produk yang harus direpro 

sehingga terkadang rencana volume produksi harian tidak tercapai. Selain itu, 

biaya yang dikeluarkan untuk melakukan rework maupun menjual produk 

sebagai harga reject juga akan mempengaruhi keuangan perusahaan. Malah, 

terkadang ada produk cacat yang lolos proses pemeriksaan (quality control) 

sehingga citra produk di mata konsumen bisa berkurang. 

P: Bagaimana metode pengecekan atau pengontrolan yang dilakukan untuk 

mengidentifikasi adanya produk yang tidak sesuai standar? 

N: Pengecekan dilakukan oleh staf produksi, semua staf bagian produksi harus 

dapat memilah mana produk yang sesuai standar dan mana produk yang tidak 

sesuai standar. 

P: Apakah ada batas standar untuk kecacatan produk? 

N: Batas standar kecacatan perusahaan untuk produk cacat adalah 0.75%. Jika lebih 

dari batas standar maka produksi akan dihentikan dan dilakukan evaluasi. 

P: Bagaimana sistem pembagian kerja pada proses produksi cup 220 ml? 

N: Untuk pembagian kerja perusahaan dari hari senin sampai sabtu dari jam 08.00 

– 16.00 WITA, istirahat jam 12.00-13.00 WITA. Untuk karyawan diberlakukan 

dua shift jika banyak permintaan dari customer, yaitu dari jam 08.00-16.00 untuk 

shift 1 sedangkan shift 2 lanjutan dari shift 1 sampai jam 22.00 WITA dengan 

waktu istirahat 1 jam untuk masing-masing shift. 

P: Bagaimana penjadwalan untuk perawatan mesin? 

N: Perawatan mesin dilakukan disaat mesin sedang tidak beroperasi. Keadaan 

mesin akan dicek secara keseluruhan, dan akan dilakukan setting restart. 
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Telah Divalidasi Oleh, 

Direktur Umum 

 

 

 

 
Asep BM. Syahroni 

 

 

 

 

 

 

Pertanyaan berikut diajukan untuk mengidentifikasi proses produksi cup 220 

ml dan masalah defect yang terjadi pada PT. Taubah Jaya Abadi 

Narasumber: Bapak Ihsan 

Jabatan: Kepala Produksi 

 
 

P: Bagaimana proses produksi air dalam kemasan cup 220 ml 

N: Proses produksi air minum kemasan cup 220 ml melalui beberapa proses, yaitu: 

a. Filling unit; yaitu tahap pengisian air kedalam cup menggunakan mesin 

automatic cup filler and sealer. 

b. Sealing; yaitu proses pelekatan lid pada cup dengan menggunakan panas, 

setelah cup terisi air, holder jalan melalui rol penjepit lid dan dilakukan 

pressing. 

c. Cutting; Setelah cup terpasang dengan lid tahap selanjutnya yaitu 

pemotongan lid 

menggunakan trimming. Produk yang sudah terpotong akan jatuh ke 

conveyor. 

d. Packing; pada tahap packing dilakukan visual control dimana ketika ada cup 

yang cacat akan dilakukan penyortiran. Setelah proses packing dilakukan 

pemberian kode produksi serta tanggal kadaluwarsa produk. 

P: Bagaimana bentuk kecacatan dalam produksi cup 220 ml? 

N: Biasanya, produk cup 220 ml yang masuk dalam kategori cacat adalah yang 

bentuknya tidak sesuai dengan standar perusahaan karena lid miring, lid bocor, 

isi volume kurang, cup penyok dan trimming (cup satu dengan lainnya menyatu). 

P: Bagaimana bentuk kecacatan lid bocor dan apa penyebabnya? 
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N: Lid bocor adalah kondisi cacat dimana plastik lid memiliki bocor jarum. Bocor 

jarum yaitu bocor yang terdapat pada lid dengan ukuran sangat kecil sehingga 

dapat diketahui setelah produk di packing. Penyebab terjadinya lid bocor karena 

mesin (seal disk kotor, bucket dan trimming tidak center, heater kurang panas 

dan terlalu panas) yang dapat menyebabkan lid bocor, bahan baku (kualitas 

bahan tidak sesuai standar, bibir cup tidak rata), dan karena pekerja tidak fokus 

saat bekerja. 

P: Bagaimana bentuk kecacatan lid miring dan apa penyebabnya? 

N: Lid miring adalah kondisi cacat dimana plastik lid dipotong tidak sesuai dengan 

bentuk cup bagian atas. Hal ini dapat disebabkan karena kurang tajamnya mesin 

pemotong atau alat press saat akan memotong bagian lid. Penyebab terjadinya 

karena settingan mesin yang tidak optimal menyebabkan mesin kurang panas 

dan terlalu panas, serta kedudukan roll lid goyang, operator kurang teliti, cara 

kerja yang salah dan kualitas lid cup kurang baik. 

P: Bagaimana kecacatan volume berkurang dan apa penyebabnya? 

N: Cacat volume produk adalah cacat yang terjadi akibat dari isi air pada produk 

yang tidak memenuhi cup sehinga ada sisa ruangan yang terlihat sangat jelas. 

Penyebabnya karena mesin menggunakan tenaga mekanik sehingga isi produk 

akan tumpah ketika diberi kejutan oleh mesin. 

P: Bagaimana kecacatan trimming dan apa penyebabnya? 

N: Cacat trimming adalah kondisi cacat dimana plastik lid tidak terpotong sehingga 

cup yang satu dengan yang lainnya menyatu. Hal ini disebabkan karena 

kurangnya suhu atau kurang tajamnya mesin pemotong lid (cutting). 

P: bagaimana kecacatan cup penyok dan apa penyebabnya? 

N: Cacat cup penyok adalah kondisi cup gelas plastik yang tidak simetris sehingga 

bentuk produk jadi tidak rapi dan kurang layak untuk dipasarkan. 

P: Bentuk kecacatan produk mana yang sering terjadi? 

N: Dalam produksi cup 220 ml, produk yang sering terjadi rijek adalah lid bocor 

dan miring. 

P: Dengan adanya produk cacat tersebut, apa yang dilakukan untuk menindaklanjuti 

cacat produk tersebut? 

N: Jika terdapat cacat produk, maka dilakukan penyortiran oleh staf masing-masing 

bagian produksi untuk selanjutnya dijual dengan harga dibawah standar atau 

disumbangkan jika cacat produk tidak terlalu parah sedangkan untuk cacat lid 

bocor akan dibuang karena tidak bisa diproses kembali atau rework 

P: Bagaimana metode pengecekan terhadap produk? 

N: Produk cup 220 ml harus diperiksa secara manual dari conveyor oleh bagian 

visual control, bagian ini memeriksa apakah ada yang tidak memenuhi standart 

dari produk tersebut. Jika ada, produk yang cacat langsung ditempatkan pada 

wadah yang berbeda. 
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P: Berapa rata-rata kapasitas yang dihasilkan oleh satu mesin setiap harinya? 

N: Satu mesin rata-rata dapat memproduksi 150 karton/jam dikali 6 jam kerja efekti 

sekitar 900 karton/harinya, namun semua masih ditentukan dengan jumlah 

pesanan dari konsumen. 

 

 
Telah divalidasi oleh, 

Kepala Produksi 

 

 

 

 

 
Ichsan Dwi Saputra 



Lampiran 12 Diagram Alir Proses Produksi Kemasan Cup 220 Ml 
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Lampiran 13 Layout PT. Taubah Jaya Abadi 
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Lampiran 13 Layout PT. Taubah Jaya Abadi 
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Lampiran 14 Sertifikat Produk Dari Lembaga (SNI) 01-3553-2015 
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Lampiran 15 Sertifikasi dari Balai BPOM RI 
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Lampiran 16 Tabel Konversi DPMO ke Nilai Sigma 



Lampiran 17 Kartu Stock Produk AMDK Cup 220 ml 
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Lampiran 17 Kartu Stock Produk AMDK Cup 220 ml 
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Lampiran 17 Kartu Stock Produk AMDK Cup 220 ml 
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Lampiran 17 Kartu Stock Produk AMDK Cup 220 ml 
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Lampiran 17 Kartu Stock Produk AMDK Cup 220 ml 



Lampiran 18 Lembar Check Sheet 
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Lampiran 18 Lembar Check Sheet 
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control 
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control 
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control 
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control 
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control 
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control 
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control 
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control 
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Lampiran 20 Kuesioner FMEA Kepala Produksi 
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Lampiran 20 Kuesioner FMEA Kepala Produksi 
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Lampiran 20 Kuesioner FMEA Kepala Produksi 
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Lampiran 20 Kuesioner FMEA Kepala Produksi 
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Lampiran 20 Kuesioner FMEA Kepala Produksi 
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Lampiran 20 Kuesioner FMEA Kepala Produksi 
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Lampiran 20 Kuesioner FMEA Kepala Produksi 
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Lampiran 20 Kuesioner FMEA Kepala Produksi 
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Lampiran 21 Kuesioner FMEA Direktur Utama 
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Lampiran 21 Kuesioner FMEA Direktur Utama 
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Lampiran 21 Kuesioner FMEA Direktur Utama 



Lampiran 21 Kuesioner FMEA Direktur Utama 
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Lampiran 21 Kuesioner FMEA Direktur Utama 
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Lampiran 21 Kuesioner FMEA Direktur Utama 
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Lampiran 21 Kuesioner FMEA Direktur Utama 
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Lampiran 21 Kuesioner FMEA Direktur Utama 
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Lampiran 22 Hasil Scoring Kuesioner FMEA 
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Lampiran 23 Perhitungan RPN dan Rank FMEA 

 
 
 

Process 

 
Mode of 

Failure 

 
 

Potential Failure Mode 

S
ev

er
it

y 

O
cc

u
rr

en
ce

 

D
et

ec
ti

o
n

  
 

RPN 

 
 
Rank 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Filling 

 

 
Manusia 

Operator melakukan lebih 

dari satu pekerjaan 
4,3 2,7 5,3 62 13 

Kurangnya operator 3 2,7 5,3 43 24 

Pekerja lalai dan tidak teliti 3,3 3 4 40 25 

 

 

 

Mesin 

Mesin kurang perawatan 

(maintenance) 
4,3 4,7 4 81 8 

Masih menggunakan mesin 

manual 

 

3 
 

4 
 

5 
 

60 
 

14 

Settingan mesin yang tidak 

optimal 
3,7 3,3 4 49 19 

Kondisi mesin sudah lama 3,7 3,3 4 49 19 

 

 
Material 

Penyortiran bahan baku 

kurang baik 
4,3 2,3 5,3 54 17 

Kualitas bahan tidak sesuai 

standar 
4,3 2,7 4 46 21 

Bibir cup tidak rata 4,7 5,3 8,3 207 4 

 

Metode 

Kurangnya pengawasan dari 

pengawas lapangan 
3 2,7 4 32 27 

Kurangnya pemahaman 

pekerja 
3 3,7 4 44 23 

 

 

 

 

 

 

 

Sealing 

 

 
 

Manusia 

Operator melakukan lebih 

dari satu pekerjaan 
3 3,7 5 55 16 

Kurangnya operator 3 2,7 5 40 25 

 

Operator lalai dan tidak teliti 
 

6 
 

7,3 
 

6,3 
 

279 
 

1 

 

 

 

 
Mesin 

Mesin kurang perawatan 

(maintenance) 

 

3,7 

 

4 

 

4 

 

59 

 

15 

Suhu heater tidak sesuai 

dengan standar 
6 5,3 7 224 3 

 

Kedudukan roll lid goyang 
 

5 
 

3 
 

4 
 

60 
 

14 

Seal disc kotor 5 4 5 100 6 
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  Settingan mesin yang tidak 

optimal 
3 3 5 45 22 

Kondisi mesin sudah lama 3 3 4 36 26 

 

 

 

 
Material 

Penyortiran bahan baku 

kurang baik 

 

3 
 

4 
 

5 
 

60 
 

14 

Penanganan handling 

penyimpanan lid kurang 
tepat 

 

3 

 

3 

 

6 

 

54 

 

17 

Kualitas bahan tidak sesuai 

standar 

 

4 

 

3 

 

5 

 

60 

 

14 

Bibir cup tidak rata 4 3 5,7 68 11 

 
Kurangnya pengawasan dari 

pengawas lapangan 

 

3 

 

2,7 

 

5 

 

40 

 

25 

Kurangnya pemahaman 

pekerja 
3 4 4 48 20 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cutting 

 

 
 

Manusia 

Operator melakukan lebih 

dari satu pekerjaan 

 

3 
 

2,7 
 

6 
 

48 
 

20 

Kurangnya operator 3 2,7 6 48 20 

Pekerja lalai dan tidak teliti 3 4 4 48 20 

 

 

 

 
Mesin 

Mesin kurang perawatan 

(maintenance) 

 

3 

 

4 

 

5 

 

60 

 

14 

Bucket dan trimming tidak 

center 

 

6 
 

5 
 

8 
 

240 
 

2 

Kondisi mesin sudah lama 4 2,7 5 53 18 

Cutting tumpul 4 3 6 72 10 

 

Metode 
Kurangnya pengawasan dari 

pengawas lapangan 

 

3 
 

2,7 
 

4 
 

32 
 

27 

 

 

 

Packing 

 

 
Manusia 

Kecepatan dan skill pekerja 

tidak sama 

 

3 

 

4 

 

4 

 

48 

 

20 

 

Pekerja lalai dan tidak teliti 
 

6 
 

5,7 
 

6 
 

204 
 

5 

 

Mesin 
Settingan mesin yang tidak 

optimal 

 

4 
 

2,7 
 

4 
 

43 
 

24 
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Mesin kurang perawatan 

(maintenance) 

 

3 
 

2,7 
 

5 
 

40 
 

25 

 

Kondisi mesin sudah lama 

 

3 

 

3,7 

 

4 

 

44 

 

23 

 

 

 

 

 

 
Metode 

Kurangnya pemahaman 

pekerja 

 

3 
 

2,7 
 

4 
 

32 
 

27 

Proses visual control yang 

rendah 

 

4 

 

4 

 

4 

 

64 

 

12 

 

Cara kerja salah 

 

4 

 

4 

 

4 

 

64 

 

12 

Kurangnya koordinasi antar 

pekerja 

 

3 
 

2,7 
 

4 
 

32 
 

27 

Kurangnya pengawasan dari 

pengawas lapangan 

 

3 

 

2,7 

 

6 

 

48 

 

20 

 

 
Material 

Kondisi alat bantu sudah 

lama dan tidak layak pakai 

 

5 
 

3 
 

5 
 

75 
 

9 

Menggunakan peralatan 

seadanya 

 

5 

 

3 

 

5 

 

75 

 

9 
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