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LAMPIRAN

Lampiran 1 Foto Bersama Karyawan PT. Taubah Jaya Abadi

—
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Lampiran 3 Foto Kegiatan Saat Visual Control

| Dlatast
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Lampiran 5 Foto Kegiatan Saat Pemberian Kode Expired
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Lampiran 7 Foto Cacat Volume Berkurang Pada Produk Cup 220 ml

Lampiran 8 Cacat Lid Bocor pada Produk Cup 220 ml
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Lampiran 9 Cacat Trimming Pada Produk Cup 220 ml
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Lampiran 10 Surat Keterangan Prakerin

PRODUKSI AIR MINUM DALAM KEMASAN ({ AMDK )
JI. Raja Alam 1 KM 5 Kel. Sei Bedungun Kel. Bedungun Kec. Tanjung s e i

Redeb Kab. Berau — Kalimantan Timur Hp. 0852 1695 1199

PT. TAUBAH JAYA ABADI NN

SURAT KETERANGAN

No. 005/TJA/X1/2021

1. Yang bertanda tangan di bawah ini :

a. Nama : Asep BM Syahroni
b. Jabatan : Direktur Umum

Dengan ini menerangkan bahwa :

a. Nama : Maria Kiki Andriani Saputri

b. NIM : 18401024

c. Program Studi : Teknotogi Rekayasa Logistik

d. Bahwa : Mahasiswi tersebut benar telah melaksanakan Praktik Kerja Industri ( Prakerin )

di PT. Taubah Jaya Abadi, selama 6 bulan hari kerja terhitung dari tanggal 31 Mei
2021 s/d 30 November 2021

2. Demikian surat keterangan ini dibuat untuk dipergunakan sebagaimana mestinya.

Jl. Raya Alam 1 KM 5, Samping PDAM, Kelurahan Sei Bedungun, Tanjung Redeb Berau — Kalimantan Timur
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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).

1. Tahap selanjutnya air disaring dengan mikrofilter yang berukuran lumicron
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

75



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.

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.

. 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.

Pemberian kelengkapan produk, meliputi pemberian kode produksi, tanggal
kadaluarsa,

. 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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P:

kualitas bahan baku yang kurang baik sehingga mempengaruhi jalannya proses
produksi, juga tingginya produk cacat untuk cup 220 ml menjadi masalah.
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.

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

berkurang, trimming serta cup penyok?

: 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.

: Bagaimana metode pengecekan atau pengontrolan yang dilakukan untuk

mengidentifikasi adanya produk yang tidak sesuai standar?

: 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

P:
N:

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

dari batas standar maka produksi akan dihentikan dan dilakukan evaluasi.
Bagaimana sistem pembagian kerja pada proses produksi cup 220 ml?

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.

Sealing; yaitu proses pelekatan /id pada cup dengan menggunakan panas,
setelah cup terisi air, holder jalan melalui rol penjepit /id dan dilakukan

pressing.
Cutting; Setelah cup terpasang dengan /id tahap selanjutnya yaitu
pemotongan lid

menggunakan trimming. Produk yang sudah terpotong akan jatuh ke
conveyor.

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.

: Bagaimana bentuk kecacatan lid miring dan apa penyebabnya?

: 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

- Ala-]

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?

Z

: 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.

: Bagaimana kecacatan trimming dan apa penyebabnya?

: Cacat trimming adalah kondisi cacat dimana plastik lid tidak terpotong sehingga
cup yang satu dengan yang lainnya menyatu. Hal ini disebabkan karena

Zz

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
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Lampiran 12 Diagram Alir Proses Produksi Kemasan Cup 220 Ml

81



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

237

240
241
242
243
4
245
246
247
248
249
250
2.5
252
253

254

DPMO
29459
201160
287740
841
280957
277.595%
274283
270931
2067629
264347
261 086
287846
254607
251429
U8282
245097
241964
23RRS2
35762
232698
22065
226627
223627
206%
217.695
24764
211888
208970
20616
203269
200454
197 662
194 8M
1921%
189430
186 733
184060
181411
178786
176186
175609
171L.0%
168528
166023
165543
161 087
IS8 655
156248
153864
151508
149170

Nibi Sgwe | DPMO | Nilai Sega
235 116,859 106
2 114572 07
257 142310 108
2.58 110071 108
249 137,847 110
2.60 135,666 Al
261 133,500 12
162 131357 A3
268 129238 a4
2 127143 118
2.68 125072 116
2 123.024 117
2.67 121.001 118
268 119000 119
2.69 17023 120
270 115070 121
Rl | 113140 323
an 111,233 323
173 109 349 124
2 107.458 124
278 105.650 326
276 103,834 127
L 102042 128
2 100273 129
279 98 525 130
2.80 96801 131
281 95008 132
182 91418 133
283 91.759 334
b 90123 135
2, 28508 136
286 86915 137
2 85344 138
158 81793 339
289 22264 140
2.90 $0787 341
291 79270 142
29 77.504 143
2.5% 16349 144
294 74934 145
294 7420 146
2,56 72145 147
297 70781 148
258 69437 149
2.99 68112 150
3.00 66807 151
30 65522 152
30 64256 153
308 63008 154
3.04 61.780 158
3.08 60571 156

DPMO
$9.350
58 o8
57053
55917
54759
53659
2616
51551
505058
49471
®aAs7
4T 460
#6479
45514
44565
431633
41716
4LR1S
40N9
S0.059
3.
1.
37.538
36727
35930
55148
34379
51625
3288
3215
3443
3742
30054
20379
2R7I6
R 087
27.429
26 803
26150
25588
24954
24419
25852
23.298
2750
221213
2169
IR
20675
20182
19 659

| Nilaa S igorm |
18
1%
160
161
162
168
16
168
)66
187
168

3
37
3N
3.73
E
3,78
156
am
1%
L3
ES )
sl
ix
18
As
RS
386
ig7
iss
ixe
LR
191
i
193
I
193
196
19
198
199
4.0
4.01
4m
403
404
4.05
4,06

4.07

DPMO
19226
18764
18309
17864
17.429
17003
10485
16177
1578
15386
15003
14629
16262
13903
13553
13209
12874
12548
12224
11911
1L
11304
11011
10724
10444
10170
9903
9642
9387
9137
R EM
B 656
BA24
R198
7976
7.760
.89
T4
7.143
6.M7
6.7%
6.569
6137
6210
6.037
S.858
.3
$53
5186
S234
So8s

Sumbar: nilm-nilai dibmgkikn menggumakan program oleh: Vincant Gaprarsz (2002)
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Lampiran 17 Kartu Stock Produk AMDK Cup 220 ml

KARTU STOK
CUP 220 ML
Satuan : Dus
Tanggal Keterangan Masuk | Keluar Reject Sisa
danmn‘
09-01-21 | Proclkst 36. 624
08-01-21 | Produts’® 19. 304 cq
&9-ol-21 | predoksr I#. (3¢ 3s
[1-01-21| Produkst (/- 808 13
12-00-21 | prodvks 25 &0 g6
-1 -3¢ | preduksi 32. 432 67
is-of —ar | produks; 4. 112 3s
(6o -2t ’p,—oaﬁw(q; Y- 632 8o
1§ -61 -2/ ’pmdu[u,‘ A5 716 31
2t -o1 -2t | produbsi (9. 728 63
22-0l-3¢ | Produisi 6. 360 <6
, Fﬁ’ﬂmﬂ"
Morrt
03-03-21 | Drodules: $- 090 6
64-03-2/ Tbmdulc;f 29.136 34
05-03-2 bfodqé;p 2. 048 (14
06-3-21 | " Prodyes? i 429 2
0§-03-2f b]roa’ulcs,‘ - 064 38
es-05-31 | 'produtsi 13- 440 39
lo -03-21 'P/ocluhi (s-360 |
12 -02-21 | proclys? Q0- 928 ¢
/3-03-2( ’prafué;,' $-g9sa 83
(6-03-2 ’/)/vo'uk_si‘ 2a.656 39
17-03-2 | Produtsi 45. 940 ¥a
18-03-2/ | produlsi 25.480 71
Ig-03-21 ’Prmbfi? 0. 112 38
22-03 =/ | brodvbst G- o000 i
25- 0321 | progus 24. 036 5
39-08-21 | Procutii 48. 128 leo
as-05- | Produts; 2. Soq a3
86-03-27 | Produle; g-336 6
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Lampiran 17 Kartu Stock Produk AMDK Cup 220 ml

KARTU STOK
CUP 220 ML
Satuan : Dus
Tanggal Keterangan Masuk | Keluar Reject Sisa
27-03-21 | Produlsi M. 832 el
83-03-2 | produksi (#-280 [s2
3-03-20 | Produ kst 30- 816 <3
Aprtl
O1-09-4 | produtsi M- 648 62
03-09-% | Produksi 19- 584 39
65-09-21 | froduksi 33-552 53
08 ~99-2 | produkst 29- 5§63 93
t2-68 4 | freeluks 34. #s2 28
{s-e4-21 | poduts 36. 240 5
3 -04-21 'produk;'. 22.224 31
19-94 - | roduts 36- 486 33 .
2/-09-2) | brod Y 32, 928 qs
22-09. ar| prodotai 36.098 0
23-049-21 | oduks 4. 672 23
24q._0q-2/ :p,aalvb; 13- #76 i
23 -04-21 | progoss; 31-968 %6
30-99-A | pmduksi 2q- 6%2 2y
' Mer
03-05 -l | produksi (8- 816 3/
o5-05 a1 | procuti 27. 360 2y
($-05-21 | produksi 30.812 36
18-05-2 | Procuts; 39- 368 %
H-05-2 brodwk.ﬁ 26 /60 28
& ~o1- a1 'p,a:'u;;; 36. %48 3¢
22-05-2 ,p/a/ulJ,' 34- oo %
23-05-21 ;;mduﬁs} 3-194 /3
_os5-21 | produbsi 43.248 74

25-or -2 })mduu; 38-/60 94
23 -er-a1 | produbsi 36. 6ag 25
28-os- o | produts M- Geg “
8g-0r-2; | produty 23. 232 6/




Lampiran 17 Kartu Stock Produk AMDK Cup 220 ml

KARTU STOK
CUP 220 ML
Satuan : Dus
Tanggal Keterangan Masuk | Keluar Reject Sisa
31-03-ar | Produlsi 2. 812 50
Jun?
02-06-2 | Produkst 23. go4 (]
O5-06-2f 'pmdu/u.‘ 25-39a 2/
0} -06-2| fﬂredvl:.n‘ 30-389 (06
0f-0b-ay ,,omduL:; 2q. 192 do
|0 -06-2; ,ﬁ'vduhi 32.016 Iz
16-06 -2t 'pmdu,l,;,! 84869 58
13 -06-21 ’pmdu{,;; 8 . 640 (28
18-06-21 | produtsi 30- 6¥2 &
fg-06-2 'pmdu Ly af.<o8 113
2l -06-2r /prao’ut;,' 3%. ¥al <o .
25-06-3/ ,pmqfupf .32 2z
' Jur
O1-0% -3¢ | predubsi 33. 964 23
06-072-21 | produks; do-sg2 9
0§-03-2 ’pm:/um 78.932 96
09-03-21| predfuksi 6. 152 3
Ja-03 -2 ,pra:/wﬁrf Q.36 ¥7
13=03-21 | produksi g2.512 3/
22-03-2 | produs; 38- oo 3¢
%0-0}-4 ’rﬂroa’ulm' 2. 064 <
31-02-2 ,’P/vdutr/ 25 ¥76 J
Aqustus
02-08-2 | froduls 6- 240
03-08 - & | Poatii -2 B
Or-00-21 | procloksi 20 112 2
06-60-21 ’p,mfub; d6- 449 /6
U-08-21 | produks; <468 -<80 %
{4- 08~ ,p/;t/ut:} 13- 960 {0
[6-08-2 | produtsi 38- 736 2z
20-08 -2 '/)/m’uh; (6. oo 3

&9



Lampiran 17 Kartu Stock Produk AMDK Cup 220 ml

KARTU STOK
CUP 220 ML
Satuan : Dus
Tanggal Keterangan Masuk Keluar Reject Sisa
H-08-21 | produkst 23. 328 &9
84-08-21 | produpsi as. 968 a9
25-08-2/ | Droduki 36. 864 92
30-00-2/ prod uksi 39- 984 30
3-08-2 ,Iﬂrodul:.'? i3-39a /4
Sepreniber
01-09-2 | predutsi 3y. 376 6z
02.09- 2 "moduu.* 39.408 ni
03.0g-2/ Imoduu, 28- toq o
09-05-21| prodots 23. Fr1a 23
06-0g-2/ :p,-oduu,‘ l6. 080 lo
03-09- 4 ,brOcIULJ/ 3r. 536 e
08-25-21 | produtg 36.849 39
13- 09- 21 | prodvies 39. 45 g0
40521 | bro duts 6 149 20
[§-05- &/ 'prada@ri 35 gsa 92
[6-93-21 | produts 32 93¢ 33
- 09-&/ ’p,o,/dg; 2q. 816 a3
18-2-% | produts; (6. 136 25
20-22-21| proJutii 23. $a0 33
' Oktober

Ol-(0 - 24 'Drn:fukn' 13- 200 lo
O9-10-21 | Produfsi 39- 216 58
05 - (o 2/ pmdau.’ 28 008 18
06-[0-2/ Produkst $3. 760 6
O+-10-2 | produksi (s 32 3
0§-/0 - tprodukn’ a3 -49¥2 96
©9-10-2/ ,Droduld 22 . F52 ]
([-(o-2f |preciok; (2. 048 Y
fa—10o-y | froduksi ($.456 3
1310 ~2f lp—cdutsi 33. 6498 23
H-lo-21 Iproddui ¥ 872 14
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Lampiran 17 Kartu Stock Produk AMDK Cup 220 ml

KARTU STOK
CUP 220 ML
Satuan : Dus

Tanggal Keterangan Masuk | Keluar Reject Sisa
18-to-2 | prechstsi H-256 18
19-10 - 21| Prodfuksi 33.03a 35
2 -(0-21 | Predulesi 35615 28
23-[0- 2t 'prodo‘ps," R0-F3L s
25-lo- lﬂ/bduﬁ,xf 3-29¢6 Ui
27 -(0- :praclum 44-8¥%2 44
29-1(o -21 lpmdulq: $*. &o 5
29-(0 -3 | Preduls 5132 14
30-(0 -2/ (Prodo{'-ﬁ 39.698 Lle

MoVember

O - (- 21 | Pproduts; 66. @56 92
OR2 -1l - ’Produhi 13-968 5
oh-1l - /pradup,,‘ 36.960 {o
Or- - 2r | Predoksi 22.896 1A
66-1-2 | Prodotsi 17-#6o J
08~ - ¢ brafuLS,‘ 13./52 4
89—t/ -2t Predutsg 33.408 13
o-t- 21 | pedyks 20- 309 4
M- = | Predukn’ 33509 1>
t2-11-5 | predokn I-0q0 <
fo-0-2 | Dredutst M- 120 lo
(}-11-21 | Dredubsi 34. 6o 1#
(f-=21 | Produks 30- 208 Y
I —ar 'ProdULn' ¥ 296 l2
35— ((-a1 | produtsi 39.648 32
o5-0-2 | Procuts .46 ¢
2 -y~ 21 Produtff 27 406 >/
29-U1 =21 | Prodoksi 19-394 u
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Lampiran 18 Lembar Check Sheet

Jumlah :
Taisggst | Produksi Jenis Cacat (Pcs) Jumlah Cacat
(Pcs) VB| cp| M| LB | TR (kea)

Os-03-21 | 29.984 1 S 22 | 68 I 123
06-03-21 | Qo. 532 <4 2 8 2y O ol
08 -03-2/| 78 432 3 3 8 as o 96
og-or-21| 6. (92 2 ! < 26 o 34
12 -0%-21 | Qo 726 6 14 ¥ [ g6 5 24
15-03-21 | 02 si2 [+) [¢) 3 a8 0 31
22-03-2) 28. <00 2 O 2 32 o 26
%0-63-2 | 2. 0bq o (o) o < o <
31-04 - 25. ¥¥6 i o o 8 [¢] 9
02-08 - 62490 = - - - - o
03-68-21| ¥4q. (2 ) [ 5 32 o <
o5-08-2 | 2. 12 [s) o 3 29 o 27
06-08-21 | 26.448 0 5 @) /6 [6) %
U-o08-2r| 48-4fo | 2 | O ! 1 o 20
q-o8-2i | [2.960 (] ° o (o o (o
[6-08-21 38. r3¢ 3 O 2 22 (] 27
20-08-21| (6- Qoo (@) o o 3 (0] 3
2-08-21 | 25.328 | 2 | O < /G 2 2q
29.08-4 | 25968 | 4 | 2 1 k3 ) 29
2s-08-21 | 36.869 | > [ 2 7 28 2 4a
30-08-2/| 39. 98¢ | & [¢) 3 23 [¢) 30
3r-o08-21 | 3. 392 [ (@] [¢) i35 o 6
o/-09-a1 | 37. 724 S 3 [ 49 < 62
o2-09-aj | 39.908 | 3 2 < 31 2 4o
63-05-a2r| 28-¥09 | 9 2 < 32 o <o
O4 - 03 —af 23. ?(’1 Ry o o 22 O 2)
©6-09-21| {6- 080 2 [ [2) 8 [2) [o
0)-09-ar | 33 8§36 ) O ! 23 (@] 29
oR-oc7-21 | 36869 | 3 19 ¥ | 6 59
[3-09-a1| 39.49¢c6 [ G | 3 |/3 49 | [6 g0
l4-09-2r| 6199 3 o ° ¥ o 20
f5-09 —ar | 35 asa _[Q_g, M & <46 2 92
l6-09-2r | 32. 936 | 3 o | 3 27 | © 33
(309 -2r | 29 &6 (12 ] (9 o 23
0-09-2r | (6. 126 [ 3 | O [3) 20 o 23
20-~09-2| 23. Sae 2 o o 35 o 3z
or-10-21 | 13.200 o 0 o) (6 [s) lo
Og-lo-ar| 35-206 2 | 0 S [ 9 % 8
65-lo-21 | 2s5. 008 ] [5] o [ © (8
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Lampiran 18 Lembar Check Sheet

r

Jumlah .
Tanggal ek Jenis Cacat (Pcs) Jumlah Cacat
(Pcs) VB| CP| LM | LB | TR L)
0b-l0-2 | 33. 76 3 / o 36 2 48
O3-fo-ar| Is.3ra 2 o ! (o [ I
68 -1o-2| 23. 912 [i [+] 3 <o 2 <6
0g-l0-2 | 22. ¥sa | O [2) o ] o [
[[-({o-ar | (2. 0498 [<) © =) s o 5
[a-to-ar| 5. 4s6 [ © © XS o 3
13-f0-as | 33. 698 2 =) 3 8 ) 23
t4-10 -y 2 072 ] [e) ) i3 (<] &
0-10-2 | [4.254 2 [ o 2 <4 o 2]
(9-fo-2 | 33. 02 | | [ 3 2 o 35
2-[0 -2 | 35 bIs / 2 3 22 [¢] 28
25-0-2f | 20.¥36 | O { ! 13 ) Is
25-fo-2r | B[ 296 I =) 3 F o 1l
22031 | 94. 832 | 2 o = 31 § <9
20-/0 -2 3%. 840 | 9 3 ! [Fa <] 25
29-(0 -2f | 31 312 o 2 o 3 [2) hi
36~r0-2r | 39. 694 3 { 2 9 0 a5
or-r -y | 66.056 3 [ 3 31 < a2
Oa-ii-af 3. g68 3 o) o 2 O I3
04-(1-2( 3¢. g60 0 o} o (o o (o
of5-1/ —af 22. 096 O 2 o N o (6
06-1-2 (7. z6o [ { ) z ) 9
08-1-2( 3152 t o &) 6 <] s
03 ~(l =2 33 . 408 2 [2) { 12 0 (5
to-t1-21 | 20- 304 o) o 0 14 0 (4
U-ti—21 | 33.5%9 2 0 ! H 0 i
fa-t—2r | {l- 640 o ° o o <
13-1-21_| ar. 180 o o) 2 [2 ° (o
[F-u—2r | 3¢ 6Geg 2 0 6] « ° (¥
- (-2 3e- 268 [2) [ o] (o (o) i
23 -1 -2y ¥ 596 2 [2) £ [ o /2
3y- -2y 33. 648 3 [ X 23 < 32
a5 —1-2f (6. 416 [6) o [e) 6 0 e
26 - 2f 2. 456 [ o 3 25" 2 3r
29-1-2( 9. 399 ! { 2 F o i
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control

KUESIONER FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA)

Data Responden :

1. Nama : Mutia

2. Jabatan : Quality Control

3. Perusahaan : PT. Taubah Jaya Abadi
4. Pengalaman Bekerja : 2 Tahun

Petunjuk Pengisian : Isilah kolom kosong pada Severity (S), Occurance (0), dan Detection
(D) berdasarkan data dan pengalaman Tbu selama berada di PT. Taubah Jaya Abadi, terhadap
kolom Penyebab Kegagalan yang ada. Penilaian berdasarkan deskripsi yang dijelaskan
dibawah. Terima kasih.

A. DESKRIPSI
1. Nilai Severity (S)
Severity adalah langkah pertama untuk menganalisa resiko, yaitu menghitung seberapa
besar dampak atau intensitas kejadian mempengaruhi hasil akhir proses. Dampak
tersebut di rating mulai skala 1 sampai 10, dimana 10 merupakan dampak terburuk daan
penentuan terhadap rating terdapat pada tabel dibawah ini:
Tabel Kriteria Evaluasi dan Sistem Peringkat untuk Severity

Ranking Severity Deskripsi

10 | Berbahaya tanpa peringatan Kegagalan sistem yang menghasilkan efck sangat

berbahaya
. Kegagalan sistem yang menghasilkan efek
9 Berbahaya d t
erbahaya dengan peringatan be -
8 Sangat tinggi Sistem tidak beroperasi
" o Sistem beroperasi tetapi tidak dapat dijalankan
secara penuh
Sistem beroperasi dan aman tetapi mengalami
6 Sedang ) i
penurunan performa sehingga mempengaruhi output
5 Rendah Mengalami penurunan kinerja secara bertahap
4 Sangat rendah Efek yang kecil pada performa sistem
3 Kecil Sedikit berpengaruh pada kinerja sistem
2 Sangat kecil Efek yang diabaikan pada kinerja sistem
1 Tidak ada efek Tiidak ada efek
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control

2

Nilai Occurance (O)

Apabila sudah ditemukan rating pada proses severity, maka tahap selanjutnya adalah
menentukan rating terhadap nilai occurance. Occurance merupakan kemungkinan
bahwa penyebab kegagalan akan terjadi dan menghasilkan bentuk kegagalan selama
masa produksi. Occurance merupakan nilai rating yang disesuaikan dengan frekuensi
yang diperkirakan dan atau angka kumulatif dari kegagalan yang dapat terjadi. Penentuan
derajat dan rating occurance bisa dilihat berdasarkan tabel dibawah ini.

Tabel Kriteria Evaluasi dan Sistem Peringkat untuk Occurance

Ranking Occurance Deskripsi
10 ) )
Sangat tinggi Sering gagal
9
8
7 Tinggi Kegagalan yang berulang
6
5
. Sedang Jarang terjadi kegagalan
3
: Rendah Sangat kecil terjadi kegagalan
1 Tidak ada efek Hampir tidak ada kegagalan

3. Nilai Detection (D)

Setelah diperoleh nilai occurance, selanjutnya adalah menentukan nilai detection. Detection

berfungsi untuk upaya pencegahan terhadap proses produksi dan mengurangi tingkat

kegagalan pada proses produksi. Penentuan nilai detection bisa dilihat pada tabel dibawah
ini.
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Lampiran 19 Kuesioner FMEA Quality Control

Tabel Kriteria Evaluasi dan Sistem Peringkat untuk Detection

Ranking

Detection

Deskripsi

10

Hampir mustahil

Pengecekan akan hampir tidak mampu untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sangat sulit

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat sulit untuk
mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sulit

Pengecekan memiliki kemungkinan sulit untuk mampu
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sangat rendah

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat rendah untuk
mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Rendah

Pengecekan memiliki kemungkinan rendah untuk
mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sedang

Pengecekan memiliki kemungkinan sedang untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Menengah keatas

Pengecekan memiliki kemungkinan menengah keatas
untuk dapat mendeteksi penyebab potensial atau
mekanisme kegagalan dan mode kegagalan.

Tinggi

Pengecekan memiliki kemungkinan tinggi untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sangat tinggi

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat tinggi untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Hampir pasti

Pengecekan akan selalu mendeteksi penyebab potensial
atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan.
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Filling

TABEL PENILAITAN RPN

Potential Potential Effect or
Failure Mode Failure
Operator Produksi gal Kurangnya
. keterlambatan atau operator pada Meminta pekerja lain
melakukan lebih i
dari bahkan hingga saat proses untuk memantau [
anisaft |y orhenti dalam wak oduksi i
pekerjaan erhenti dalam waktu pro i proses produksi
tertentu berlangsung
Produksi mengalami : i
keterlambatan atau Tdak afanya Meminta pekerja lain
Kurangnya bahkan hingga recriiiment untuk memantau 4
Manusia OPETAOr | b orhenti dalam waktu kar‘;;i‘v“a‘l’fgam proses produksi
tertentu
Produksi mengalami Peliz(e?éxlal:erasa
. : keterlambatan atau o %
Pekerja lalai dan @ sehingga Menggunakan jam
i st bahkan hingga : s |
tidak teliti Berhenti dalam Skt bekerja terburu- istirahat dengan baik
tartentii buru atau ingin
cepat selesai
i ; Tidak adanya
E Produk tidak sesuai 2 Membuat
Mesin Lurang spesifikasi sehingga penjatalan penjadwalan terhada
perawatia meny;babkan IiniEnance maintenance pada P14
(maintenance) kerusakan pada cup untuign I;:ir:agal mesin
Terjadi
3 Produk tidak sesuai pergeseran pada
Masnhl spesifikasi sehingga conveyor cup Melakukan /2
$z]sli%|gmanua] menyebabkan pada saat pe ‘lumasan pada
kerusakan pada cup produksi mesin conveyor cup
Mesin berlangsung
’ . Operator kurang Sebelum 15 menit
Settingan mesin sl)r:glt{lll(c:s?astlf; ua; fokus saat proses produksi
yang tidak P ish ebabkangg ghidupkan berlangsung, operator 4
optimal o m(yan ada i mesin diawal sudah menjalankan
P P proses produksi mesin
Produk tidak sesuai OP:.rimr kucatg sebetinn lcfdnuf;“
Kondisi mesin spesifikasi sehingga 0 ‘us Jsaa:m " l,) rOseS I 5
sudah lama menyebabkan g REE LIESUNE, cl'::lr("m" 9
kerusakan pada cup mesin diawal sudah menjalankan
proses produksi mesin
Tidak adanya
; Produk tidak sesuai pengawasan .
Fenyortitai spesifikasi sehingga kepala gudang Dlla'kukan
bahan ba@ menycbabkan pada saat penyortiran bahan <]
kurang baik penyortiran ulang Geryorkian baku oleh karyawan
Material bahan baku
afi Kualitas bahan '
KlfAllk’iS baha'm Proses pressing tidak baku dari .B balfu yang ]
tidak sesuai sempurna siipplier kurafi tidak sesuai standar |
standar P baik € langsung dipisahkan
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Proses pressing tidak

Kualitas bahan

Bibir cup tidak sempurna sehingga baku dari Bibie cup yang ndal;
3 rata dipisahkan dari
rata menyebabkan supplier kurang dispenser 8
kerusakan pada cup baik P
: Pengawas tidak
Karangnyn : Ku'ahtas i ; ada ditempat Memberi teguran
pengawasan dari kuantitas produksi
e pada saat proses kepada pengawas lf
pengawas yang dihasilkan duksi 1
lapangan kurang maksimal e apangan
berlangsung
Pekerja masih
Met: % "
ehode Kualitas da baru dan belum Memberi penjelasan
Kurangnya el memiliki kepada karyawan
kuantitas produksi 4
pemahaman e dhasillcin pengalaman ‘baru mengenai cara .4,
pekerja lg,urarg) saksiinal terhadap kerja proses produksi
8 : produksi AMDK
AMDK
Operator Produksi mengalami Kurangnya
sslakukaiilebil keterlambatan atau operator pada Melakukan
Aathcatn bahkan hingga saat proses recruitment terhadap | 5~
Hetionn berhenti dalam waktu produksi karyawan baru
pekery tertentu berlangsung
Produksi mengalami .
Manusia K keterlambatan atau ’[::aruz;:l::g;a Melakukan
:r:;)agtl(‘l) ¥a bahkan hingga tzrh;da recruitment terhadap | 5~
P berhenti dalam waktu Ceiags gm_u karyawan baru
tertentu
Operator lalai Lid tidak center s::::i:m;ﬁa;: 4 Olga:;.rndgzg‘gz I(;la.n A
dan tidak teliti dengan bibir cup g BEmyevigan wane
miring roll lid
Mesi Produk tidak sesuai Tlda.k pdanys Membuat
esin kurang o B penjadwalan e
spesifikasi sehingga ; penjadwalan terhadap
e awa il menyebabkan matHenance maintenance pada <'
(maintenance) Y 5 untuk berbagai e
kerusakan pada lid 4 mesin
mesin
Sealing Proses pressing lid Suhu Kuran Pe;:ig:;;;];f; Sd":;u
Suhu heater cup tidak sempurna 18 P
; ; 3 atau melebihi pengurangan
tidak sesuai sehingga % %
standar 180-200 tegangan apabila
dengan standar menyebabkan oC lebihi suh
kerusakan pada lid ey
standar 180-200 °C
1 Bat Penggantian ata
Mesin Kedudukan roll Lid goyang saat pengencang X ig Tk o
lid goyang pressing kedudukan roll IeRGneiSh sompanen 4
lid aus Free
P;;’:E:iﬁ: ;sz;r}lgnnd:k Serbuk lid Pembersihan atau
Seal disc kotor menyebabka fg nempel pada pengamplasan seal v
T al)(lan P seal disc disc yang kotor
: ; Operator kurang Sebelum 15 menit
Settingan mesin Prod.uk tu_iak SesuAl fokus saat proses produksi
2 spesifikasi sehingga ; 5
yang tidak T menghidupkan berlangsung
optimal e a]Zan ada lid mesin diawal sebaiknya operator
p proses produksi menjalankan mesin
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TABEL PENILAIAN RPN
Membuat
Pemakai penjadwalan terhadap
Produk tidak sesuai mesin yang maintenance pada
Kondisi mesin spesifikasi sehingga berkepanjangan mesin dan pergantian
sudah lama menyebabkan 3 dan tidak beberapa sparepart
kerusakan pada lid adanya pada mesin yang
perawatan rutin sudah tidak layak
digunakan
Tidak adanya g
; Produk tidak sesuai pengawasan Se'bdlknya
Penyortiran spesifikasi schingga kepala gudang penyortiran langsung
bahan baku > 2 5 dilakukan pada saat
kurang baik mettyebabkan L kedatangan bahan
Tne penyortiran ulang penyortiran b§ku
bahan baku
Penanganan Produk tidak sesuai Penanganan subert fegutan
7 7 g A G kepada pekerja yang
handling spesifikasi sehingga handling tidak melakukan
penyimpanan lid menyebabkan > sesuai dengan .
Jurang tepat kerusakan lid sop penanganan handling
Material B tep tidak sesuai SOP
3 Produk tidak sesuai Kualitas bahan
KL!ahtas bahfm spesifikasi sehingga baku dari B ahan bal?u yang
tidak sesuai 2 tidak sesuai standar
standar mettyebablan (i supplicrkureng langsung dipisahkan
kerusakan pada cup baik
Proses pressing tidak Kualitas bahan L )
Bibir cup tidak sempurna schingga baku dari Eubir cup yang tlda‘l,(
v rata dipisahkan dari
rata menyebabkan ﬁ supplier kurang P —
kerusakan pada cup baik Pe
. Pengawas tidak
Kurdngnya 3 Ku'ahlas dai 5 ada ditempat Memberi teguran
pengawasan dari |  kuantitas produksi
Zhdd 2 pada saat proses kepada pengawas
pengawas yang dihasilkan roduksi lapan;
lapangan kurang maksimal o P 5 pangan.
ber
Pekerja masih
o baru dan belum Memberi penjelasan
Kurangnya Kl{ﬂll!ﬂs dan 4 memitiki kepada karyawan
kuantitas produksi A
pemahaman Friio 2 pengalaman baru mengenai cara
F yang dihasilkan A 2
pekerja Vst aksinial terhadap kerja proses produksi
E produksi AMDK
AMDK
Ofieiitor Produksi lami K
P g keterlambatan atau operator pada Meminta pekerja lain
melakukan lebih A
i it bahkan hingga 2 saat proses untuk memantau
P berhenti dalam waktu produksi proses produksi
pekerjaan "
tertentu ber
Produksi mengalami X
Ki keterlambatan atau Tidak :.wdanya Meminta pekerja lain
: - urangnya bahkan hingga 3 recriiment untuk memant
Cutting Manusia operator 7 88 terhadap gtk
berhenti dalam waktu proses produksi
karyawan baru
tertentu
Produksi mengalami Pekerja mefisa
kelelahan
. . keterlambatan atau > .
Pekerja lalai dan : 2 sehingga Menggunakan jam
% g8 bahkan hingga Z NS v
tidak teliti . bekerja terburu- istirahat dengan baik
berhenti dalam waktu b S
uru atau ingin
tertentu f
cepat sclesai
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perawatan rutin

mesin

; Produk tidak sesuai T!da.k adanya Membuat
Mesin kurang . —— penjadwalan .
spesifikasi sehingga ? penjadwalan terhadap
(m]::;iwamn ) menyebabkan ':t‘::l? 1;:;’;0; 4 maintenance pada 7
HHERaNCE, kerusakan pada lid = Thag: mesin
mesin
Bucketdan Pisau pemotong lid en; B‘:luct Pengencangan dan
o men, I;n,ai roguk guci:t ::]1g peoystigmuling | §
center genalp ) yang pada bucket
. onggar -
Membuat
Mesin Pemakaian penjadwalan terhadap
s Produk tidak sesuai mesin yang maintenance pada
Kondisi mesin spesifikasi sehingga berkepanjangan | ¢ | mesin dan pergantian | 5
sudah lama menyebabkan dan tidak beberapa sparepart
kerusakan pada lid adanya pada mesin yang
perawatan rutin sudah tidak layak
digunakan
Produk tidak sesuai
; § e v 3 ; Melakukan
S spesifikasi sehingga Gigi cutting ; s
Cutting tumpul menyebabkan telah aus 3 P emb:;;lil; an gist é
kerusakan pada lid 2
s Pengawas tidak
Kurangnya ; Kl{ahtas dan . ada ditempat Memberi teguran
pengawasan dari kuantitas produksi
Metode o 5 pada saat proses | 2 kepada pengawas '4(
pengawas yang dihasilkan roduksi fanapaan
lapangan kurang maksimal bj, apang;
Pekerja masih
; baru dan belum Memberi penjelasan
Kecepatan dan Ku.alltas Han @ memiliki kepada karyawan
§ . kuantitas produksi A
skill pekerja ang dihasilkan pengalaman 4 baru mengenai cara
tidak sama k)llxrai maksimal terhadap kerja proses produksi
Manusia & produksi AMDK
AMDK
Produk
Pekerja lalai dan | Produk bergesekan menumpuk Pekerja diberitahu | (,
tidak teliti dengan belt conveyor diujung ,7- dengan cara ditegur
conveyor
) ) Seaduitidaksesusd Operator kurang sebelum 5 menit
Settingan mesin spesifkavielingas fokus saat proses produksi
Packing yang tidak pemenyebabkangg menghidupkan 2 berlangsung operator 'q
optimal kerasakan pada lid mesin diawal ) baru menjfﬂankan
proses produksi mesin
5 F Tidak adanya
Mesin kurang Prm?uk tu.iak i penjadwalan Melakukan
spesifikasi sehingga i g
Mesin pc-rawatan menyebabkan maintenance ) 9 | perawatan saat mesin 7
(0 e) kerusakan pada lid untuk be{*bagai breakdown
mesin
Pemakaian i
Produk tidak sesuai mesin yang Sebe}ufn 15 dr:l:l‘n
Kondisi mesin spesifikasi sehingga berkepanjang; 2. g ];')roseb prof " ralx ’ 4
sudah lama menyebabkan dan tidak eodil ‘]’Pnk .
kerusakan pada lid adanya Sudai e atankan
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TABEL PENILAIAN RPN

o~

Pekerja masih
. baru dan belum Memberi penjelasan
Kurangnya " Kl{ahm o] . memiliki kepada karyawan
uantitas produksi )
pemahaman B pengalaman baru mengenai cara
Keri yang dihasilkan terhada & keri duksi -<1
pekerja iurang inakehmal erl p erja proses produksi
produksi AMDK
AMDK
Prosesvisial Kualitas dan Pekerja tidak
g kuantitas produksi mengikuti 3 Pekerja diberitahu
ren da);l J yang dihasilkan prosedur kerja dengan cara ditegur <f
kurang maksimal sesuai SOP
Kualitas dan Pekerja tidak
Metode s kuantitas produksi mengikuti Pckerja diberitahu
Carakenasalah yang dihasilkan prosedur kerja 5 dengan cara ditegur ﬂ,
kurang maksimal sesuai SOP
R Kualitas dan Pekerja kurang Perlunya pengawasan
Ko rdinafin Zn i kuantitas produksi profesional pada a9 dari pengawas
— yang dihasilkan saat melakukan lapangan terhadap q
pexer kurang maksimal proses produksi pekerja
. Pengawas tidak
Kurangnya:l . Kl{alltas geg . ada ditempat Memberi teguran
peng; ari | ki produksi da &l kenudi G
dihasilk pada saat proses epada pengawas
pengawas yang dihasilkan
: produksi lapangan
lapangan kurang maksimal
berlangsung
Kondisi alat Kualitas dan Kurangnya
bantu sudah kuantitas produksi peralatan yang 2 Menunggu pergantian | 5~
lama dan tidak yang dihasilkan digunakan saat peralatan
Mitsiial layak pakai kurang maksimal proses produksi
Men: I Kualitas dan Kurangnya
eigl‘;n o kuantitas produksi peralatan yang 2 Menunggu pergantian | 5
an - yang dihasilkan digunakan saat peralatan
Y kurang maksimal proses produksi
Kurangnya
Kualitas dan penerangan Memasang
Lingkiiiigan f;nc] rang:nn kuantitas produksi pada saat shift penerangan 7
& ianes %imal yang dihasilkan malam ﬂ dibeberapa stasiun
8 op kurang maksimal dibeberapa kerja
stasiun kerja
Tanjung Redeb,
Quality Control
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KUESIONER FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA)

Data Responden :

1. Nama : Ichsan Dwi Saputra

2. Jabatan : Kepala Produksi

3. Perusahaan : PT. Taubah Jaya Abadi
4. Pengalaman Bekerja : 3 Tahun

Petunjuk Pengisian : Isilah kolom kosong pada Severity (S), Occurance (O), dan Detection
(D) berdasarkan data dan pengalaman Bapak selama berada di PT. Taubah Jaya Abadi,
terhadap kolom Penyebab Kegagalan yang ada. Penilaian berdasarkan deskripsi yang
dijelaskan dibawah. Terima kasih.

A.DESKRIPSI
1. Nilai Severity (S)

Severity adalah langkah pertama untuk menganalisa resiko, yaitu menghitung seberapa

besar dampak atau intensitas kejadian mempengaruhi hasil akhir proses. Dampak

tersebut di rating mulai skala 1 sampai 10, dimana 10 merupakan dampak terburuk daan

penentuan terhadap rating terdapat pada tabel dibawah ini:

Tabel Kriteria Evaluasi dan Sistem Peringkat untuk Severity

Ranking Severity Deskripsi
3 K lan sistem yang efek sangat

10 Berbaha; ta =

el ya tanpa peringatan berbahaya

P Kegagalan sistem yang menghasilkan efek

9 Berbahaya de: ta

erbahaya dengan peringatan berbahaya
8 Sangat tinggi Sistem tidak beroperasi
7 Tingei Sistem beroperasi tetapi tidak dapat dijalankan

secara penuh
6 Sedan Sistemn beroperasi dan aman tetapi mengalami
e penurunan performa sehingga mempengaruhi output

5 Rendah Mengalami penurunan kinerja secara bertahap
4 Sangat rendah Efek yang kecil pada performa sistem
3 Kecil Sedikit berpengaruh pada kinerja sistem
2 Sangat kecil Efek yang diabaikan pada kinerja sistem
1 Tidak ada efek Tiidak ada efek
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r . )l

2. Nilai Occurance (O)
Apabila sudah ditemukan rating pada proses severity, maka tahap selanjutnya adalah
menentukan rating terhadap nilai occurance. Occurance merupakan kemungkinan
bahwa penyebab kegagalan akan terjadi dan menghasilkan bentuk kegagalan selama
masa produksi. Occurance merupakan nilai rating yang disesuaikan dengan frekuensi
yang diperkirakan dan atau angka kumulatif dari kegagalan yang dapat terjadi. Penentuan
derajat dan rating occurance bisa dilihat berdasarkan tabel dibawah ini.

Tabel Kriteria Evaluasi dan Sistem Peringkat untuk Occurance

Ranking Occurance Deskripsi
10 .
Sangat tinggi Sering gagal
9
8
7 Tinggi Kegagalan yang berulang
6
5 . .
. Sedang Jarang terjadi kegagalan 1
3 |
Rendah Sangat kecil terjadi kegagalan
2
1 Tidak ada efek Hampir tidak ada kegagalan

3. Nilai Detection (D)
Setelah diperoleh nilai occurance, selanjutnya adalah menentukan nilai detection. Detection
berfungsi untuk upaya pencegahan terhadap proses produksi dan mengurangi tingkat

kegagalan pada proses produksi. Penentuan nilai detection bisa dilihat pada tabel dibawah
ini.
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Tabel Kriteria Evaluasi dan Sistem Peringkat untuk Detection

Ranking

Detection

Deskripsi

10

Hampir mustahil

Pengecekan akan hampir tidak mampu untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sangat sulit

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat sulit untuk
mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sulit

Pengecekan memiliki kemungkinan sulit untuk mampu
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sangat rendah

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat rendah untuk
mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Rendah

Pengecekan memiliki kemungkinan rendah untuk
mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sedang

Pengecekan memiliki kemungkinan sedang untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Menengah keatas

Pengecekan memiliki kemungkinan menengah keatas
untuk dapat mendeteksi penyebab potensial atau
mekanisme kegagalan dan mode kegagalan.

Tinggi

Pengecekan memiliki kemungkinan tinggi untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sangat tinggi

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat tinggi untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Hampir pasti

Pengecekan akan selalu mendeteksi penyebab potensial
atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan,
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Filling

Potential

Failure Mode

TABEL PENILAIAN RPN

Potential Effect or:
Failure

Opikitsr Produksi mengalami Kurangnya
P = keterlambatan atau operator pada Meminta pekerja lain
melakukan lebih ahkan hi
dadisatii b kan hingga saat proses untuk memantau
£ ot aam: berhenti dalam waktu produksi proses produksi
pexery tertentu berlangsung
P‘rodu'ks t 'mengalaml Tidak adanya i oAl
keter atau % Meminta pekerja lain
= 2 bahkan hingga el untuk memantau
Manusia operator S terhadap .
berhenti dalam waktu Karyawan Gar. proses produksi
tertentu
. . Pekerja merasa
Produksi mengalami kelelahan
. . keterlambatan atau 5 .
Pekerja lalai dan 4 sehingga Menggunakan jam
s i) bahkan hingga : B .
tidak teliti bathehn Aalan waldi bekerja terburu- istirahat dengan baik
St buru atau ingin
cepat sclesai
Mesin kurang | Produk tidak sesuai P Membuat
& spesifikasi schingga peny penjadwalan terhadap
perawatan menyebabkan malitenance maintenance pada
(maintenance) untuk berbagai i
kerusakan pada cup 3 mesin
mesin
Terjadi
v | Podiiticons || pepmermpsts || oot
menggunakan pelumasan pada
; menyebabkan pada saat 5
mesin manual kerusalianpaisicnn produksi mesin conveyor cup
Mesin berl
. . Operator kurang Sebelum 15 menit
Settingan mesin qu“k tu.iak otz fokus saat proses produksi
% spesifikasi sehingga PR berl
yang tidak fenyebablan ghidupkan berlangsung, op
optimal orued ol mesin diawal sudah menjalankan
P P proses produksi mesin
Produk tidak sesuai Operator kurang Scbelum 15 menit
Kondisi mesin spesifikasi sehingga fOkf.s ,Sai:t o sPEes produksi
£=4 pKan ocrT (=4 Lt o
gpdal lamay ken“:a?a;ba:ﬁ:]::u mesin diawal sudah menjalankan
p P proses produksi mesin
Tidak adanya
5 Produk tidak sesuai pengawasan .
genyomran spesifikasi schingga kepala gudang Dllgkukan
ahan baku iekiyababkan pada saat penyortiran bahan
kurang baik penyortiran ulang Senyortian baku oleh karyawan
Material bahan baku
5 I Kualitas bahan
anlnas b 2 Proses pressing tidak baku dari B 2 bak.u yang
tidak sesuai A P— tidak sesuai standar
standar P PP baik e langsung dipisahkan
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TABEL PENILAIAN RPN
Proses pressing tidak Kualitas bahan e i
Bibir cup tidak sempurna sehingga baku dari Blbmlrdgup y:: e t:;lak
rata menyebabkan supplier kurang 1 d‘.’fsa e
kerusakan pada cup baik spenser
; Pengawas tidak
Kurangnya Kualitas dan g s
pengawasan dari | kuantitas produksi ada ditempat Member: tegiran
bengawas yang dihasilk pada s(::;tﬂ;:rpses kepalda pengawas
; pr si apangan
lapangan kurang maksimal berlangsung
Metode Pekerja masih .
Kalitia das, baru dan belum Memberi penjelasan
Kurangnya uantitsmrodils: memiliki kepada karyawan
pemahaman - dihl:a silkan pengalaman baru mengenai cara
pekerja yERE ke terhadap kerja proses produksi
kurang produksi AMDK
AMDK
Operator Produksi mengalami Kurangnya
melakukan lebih keterlambatan atau operator pada Melakukan
darisim bahkan hingga saat proses recruitment terhadap
hetiann berhenti dalam waktu produksi karyawan baru
REXE) tertentu berlangsung
Produksi mengalami :
Manusia keterlambatan atau Tidak {:danya Meclakukan
Kurangnya b hi recruitment 7
operstor ahk'a.n ingga terhadap recruitment terhadap
berhenti dalam waktu K b karyawan baru
tertentu et
Operator lalai Lid tidak center ’ Pemasangat} Opcram.r ditegurdait
dan tidak teliti |  dengan bibir cup sembungan lid Deayetingan ulang
miring roll lid
. . Tidak adanya
Mceiin iR :;:ggkk;ﬁihss;;; penjadwalan en'axJ:::ut::hada
perawatan ‘menyebabkan maintenance peny ¥ 3 P
(maintenance) ke’rus:.l)(,:n ada lid untuk berbagai maihiehance paca,
P mesin Hesiy
Sealing Proses pressing lid Pengecekan suhu
Suhu heater cup tidak sempurna Subuy kunmg paduheaterdap,
tidak sesuai sehingga atarmelebiby PeAgIagan
dengan standar menycbabkan standar 180-200 tegangan apabila
et ot e melebihi suhu
P standar 180-200 °C
. Baut P "
Mesin Kedudukan roll Lid goyang saat pengencang ken%ga.nk i
lid goyang pressing kedudukan roll IRRnCIstramnonen
lid aus yangiaus
P ing ti i .
::lf:iﬂ ae]s:;r}tgnt;::k Serbuk lid Pembersihan atau
Seal disc kotor menyebablan nempel pada pengamplasan seal
kerusakan pada fid seal disc disc yang kotor
. . Operator kurang Sebelum 15 menit
Settingan mesin ::’r::\éi;:lzl;;le:ua; fokus saat proses produksi
yang tidak o ebabkmgg menghidupkan " berlangsung
optimal Bk sa])(,a.n pada lid mesin diawal sebaiknya operator
proses produksi jalankan mesin
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cepat selesai

TABEL PENILAIAN RPN
Membuat
Pemakai penjadwalan terhadap
Produk tidak sesuai mesin yang maintenance pada
Kondisi mesin spesifikasi sehingga berkepanjangan mesin dan pergantian
sudah lama menyebabkan dan tidak beberapa sparepart 4
kerusakan pada lid adanya pada mesin yang
perawatan rutin sudah tidak layak
digunakan
Tidak adanya :

. Produk tidak sesuai pengawasan Sepa knya
Penyortiran ifikasi schi Kkepal penyortiran langsung
bahan baku Speatlixas seningea pEaghang dilakukan pada saat | §
Kurang bai menyebabkan pada saat

g baik 3 5 kedatangan bahan
penyortiran ulang penyortiran Bl
bahan baku
5 3 . Memberi teguran
Penanganan Produk tidak sesuai Penanganan Kéads vekeria vati
handling spesifikasi sehingga handling tidak <P mef:kul?any 2 |.€
penyimpanan lid menyebabkan sesuai dengan s
kurang tepat kerusakan lid sop penanganan handling
Material B 1D tidak sesuai SOP
. Produk tidak sesuai Kualitas bahan
Kuilitas bahain spesifikasi sehingga baku dari Bahan baku yang &
tidak sesuai : tidak sesuai standar
tandar menyebabkan supplier kurang Vingtitne sy
9 kerusakan pada cup baik gsung cip!
Proses pressing tidak Kualitas bahan cren .
Bibir cup tidak sempurna schingga baku dari Bibi S yang "dal.(
% rata dipisahkan dari
rata menyebabkan supplier kurang .
kerusakan pada cup baik REH
i Pengawas tidak
Kurangaya 2 Ku‘alltas din 3 ada ditempat Memberi teguran
pengawasan dari kuantitas produksi < <
G pada saat proses kepada pengawas
pengawas yang dihasilkan Fodiikai Loanais
lapangan kurang maksimal ; PIOCURS Apang;
berlangsung
Pekerja masih
X . Kiialitss dafi baru danlbucc:lum N:(emb:;ikpenjelasan
urangny: kuantitas produksi memiliki cpada karyawan 4'
pemahaman ¥ o pengalaman baru mengenai cara
i yang dihasilkan 3 ;
pekerja Cidane ki terhadap kerja proses produksi
8 produksi AMDK
AMDK
Produksi gal Kurangnya
Operator 3 keterlambatan atau operator pada Meminta pekerja lain
melakukan lebih : Ve
dari satu bahkan hingga saat proses untuk memantau
ik risan berhenti dalam waktu produksi proses produksi
Pexey tertentu berl g
Produksi mengalami 5
Kurangaya keterlambatan atau ?::‘:fna:’ia Meminta pekerja lain ¢
Cutting Manusia operator bah].{m hingga terhadap itk po
berhenti dalam waktu Kirvawan Bk proses produksi
tertentu any
z 5 Pckerja merasa
Produksi mengalami kelelahan
5 5 keterlambatan atau 5 .
Pekerja lalai dan 2 sehingga Menggunakan jam
tidak teliti bahkan hingga bekerja torburu- siiaHcaiiaty toik | 1
berhenti dalam waktu S
tertaiit buru atau ingin
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perawatan rutin

mesin

3 Produk tidak sesuai Tlda.‘k adanyn Membuat
Mesin kurang S A penjadwalan "
el o spesifikasi sehingga S il penjadwalan terhadap
pe menyebabkan SAGHCE, q maintenance pada ¢
(maintenance) 2 untuk berbagai 3
kerusakan pada lid A mesin
mesin
Baut
Eucket dan Pisau pemotong lid pengencang 6 Pengerfcangan s
wiiing tidak mengenai produk bucket yan, penyetingan ulang 8
center genaip 1 ya1g pada bucket
e . onggar y o
Membuat
Mesin Pemakaian penjadwalan terhadap
Produk tidak sesuai mesin yang maintenance pada
Kondisi mesin spesifikasi sehingga berkepanjangan |4 | mesin dan pergantian |
sudah lama menycbabkan dan tidak beberapa sparepart
kerusakan pada lid adanya pada mesin yang
perawatan rutin sudah tidak layak
digunakan
Produk tidak sesuai
Gt Biaond spesifikasi sehingga Gigi cutting ; exrbzl:sl:;l:n a.ni ; é
£ mmp menyebabkan telah aus P cuttin: B8
kerusakan pada lid s
: Pengawas tidak
Kurangnya 2 Ku_alntas dan % ada ditempat Memberi teguran
pengawasan dari | kuantitas produksi .
Metode o pada saat proses 2 kepada pengawas 4
g . e oduksi lapangan
lapangan kurang maksimal I
berlangsung
Pckerja masih
. baru dan belum Memberi penjelasan
Kecepatan dan kuai‘tliatx:asrggﬂksi memiliki kepada karyawan
skill pekerja o ihl;silkan pengalaman baru mengenai cara Z'
tidak sama k}; raﬁ —— terhadap A‘ kerja proses produksi
Manusia 8 produksi AMDK
AMDK
Produk
Pekerja lalai dan | Produk bergesekan menumpuk ' Pekerja diberitahu @
tidak teliti dengan belt conveyor diujung dengan cara ditegur
conveyor
) ) Produk tidak sesuai Operator kurang sebelum 5 menit
Settingan mesin . e fokus saat proses produksi
; : spesifikasi sehingga i ,
Packing yang tidak sisivebabkan menghidupkan } berlangsung operator
optimal s lyan ada lid mesin diawal baru menjalankan
P proses produksi mesin
. . Tidak adanya
Mesin kurang sl)m;gkk:s‘ij:t;sua; penjadwalan Melakukan C
Mesin perawatan pe menyebabkangg maintem:’nce' % pcrav;atan k;aat mesin
(maintenance) kerusakan pada lid untuk be}‘ agai reakdown
mesin
Pemakaian .
Produk tidak sesuai mesin yang Sell?:sl:;n 11-3 diC:iu
Kondisi mesin spesifikasi sehingga berkepanjangan | & ber]l)' P it Lf
sudah lama menyebabkan dan tidak = ;:]ff“l“c‘f.’a‘l’:n;;"
kerusakan pada lid adanya )
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TABEL PENILAIAN RPN
Pekerja masih
3 baru dan belum Memberi penjelasan
Kurangnya k\mﬁltlizt:smsrggﬂksi memiliki kepada karyawan
pemahaman i dihgs ilkan pengalaman baru mengenai cara q
pekerja k)urag kil terhadap kerja proses produksi
g produksi AMDK
AMDK
Proses visual Kualitus dan Peker_ja_ tidék ’
control yang kuantita.? prqduksi mengikuti Pekerja diberitahu q
rendih yang dihasilkan prosedur kerja dengan cara ditegur
kurang maksimal sesuai SOP
Kualitas dan Pekerja tidak
5 kuantitas produksi mengikuti Pekerja diberitahu
Metode CGarakegja;salah yang dihasilkan prosedur kerja dengan cara ditegur ‘I
kurang maksimal scsuai SOP
Kualitas dan Pekerja kurang Perlunya pengawasan
koﬁ":iz{:l:g?ﬁtar kuantita§ pro duksi profesional pada dari pengawas
keiio yang dihasilkan saat melakukan lapangan terhadap. (‘{
berstl kurang maksimal proses produksi pekerja
. Pengawas tidak
Kurangnya Kulahtas dan ; adf ditempat Memberi teguran
e b k produkst pada saat proses kepada pengawas 4
pengawas yang dihasilkan ik T
lapangan kurang maksimal Rrocuxat apangan
berlangsung
Kondisi alat Kualitas dan Kurangnya
bantu sudah kuantitas produksi peralatan yang Menunggu pergantian
lama dan tidak yang dihasilkan digunakan saat peralatan ¢
Material layak pakai kurang maksimal proses produksi
Mengeunskan Kualitas dan Kurangnya
becalatan kuantita§ pr(?duksi p_cralatan yang Menunggu pergantian S
Scadanya yang dlhasnl!can digunakan saat peralatan
kurang maksimal proses produksi
Kurangnya
Kualitas dan penerangan Memasang -
Lingkungan i:;::::: kuantita§ pn_)duksi pada saat shift _ penerangan S
Kurang optimal yang dlhasﬂ%mn .malam dlbeberapg stasiun
kurang maksimal dibeberapa kerja
stasiun kerja
Tanjung Redeb,
Kepala Produksi
Ichsan Dwi Saputra
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KUESIONER FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA)

Data Responden :

1. Nama : Asep BM. Syahroni

2. Jabatan : Direktur Umum

3. Perusahaan : PT. Taubah Jaya Abadi
4. Pengalaman Bekerja : 5 Tahun

Petunjuk Pengisian : Isilah kolom kosong pada Severity (S), Occurance (O), dan Detection
(D) berdasarkan data dan pengalaman Bapak selama berada di PT. Taubah Jaya Abadi,
terhadap kolom Penyebab Kegagalan yang ada. Penilaian berdasarkan deskripsi yang
dijelaskan dibawah. Terima kasih.

A. DESKRIPSI
1. Nilai Severity (S)

Severity adalah langkah pertama untuk menganalisa resiko, yaitu menghitung seberapa
besar dampak atau intensitas kejadian mempengaruhi hasil akhir proses. Dampak
tersebut di rating mulai skala 1 sampai 10, dimana 10 merupakan dampak terburuk daan
penentuan terhadap rating terdapat pada tabel dibawah ini:

Tabel Kriteria Evaluasi dan Sistem Peringkat untuk Severity

Ranking Severity Deskripsi
. Kegagalan sistem yang menghasilkan efek sangat
10 Berbahaya tanpa peringatan —
. Kegagalan sistem yang menghasilkan efek
Berbahaya d
9 erbahaya dengan peringatan betbibagi
8 Sangat tinggi Sistem tidak beroperasi
7 Tigi Sistem beroperasi tetapi tidak dapat dijalankan
secara penuh
6 Sedan: Sistem beroperasi dan aman tetapi mengalami
& penurunan performa sehingga mempengaruhi output
5 Rendah Mengalami penurunan kinerja secara bertahap
4 Sangat rendah Efek yang kecil pada performa sistem
3 Kecil Sedikit berpengaruh pada kinerja sistem
2 Sangat kecil Efek yang diabaikan pada kinerja sistem
1 Tidak ada efek Tiidak ada efek
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2

Nilai Occurance (O)

Apabila sudah ditemukan rating pada proses severity, maka tahap selanjutnya adalah
menentukan rating terhadap nilai occurance. Occurance merupakan kemungkinan
bahwa penyebab kegagalan akan terjadi dan menghasilkan bentuk kegagalan selama
masa produksi. Occurance merupakan nilai rating yang disesuaikan dengan frekuensi
yang diperkirakan dan atau angka kumulatif dari kegagalan yang dapat terjadi. Penentuan
derajat dan rating occurance bisa dilihat berdasarkan tabel dibawah ini.

Tabel Kriteria Evaluasi dan Sistem Peringkat untuk Occurance

Ranking Occurance Deskripsi
10 .
> Sangat tinggi Sering gagal
8
7 Tinggi Kegagalan yang berulang
6
5 . .
. Sedang Jarang terjadi kegagalan
3
» Rendah Sangat kecil terjadi kegagalan
1 Tidak ada efek Hampir tidak ada kegagalan

3. Nilai Detection (D)

Setelah diperoleh nilai occurance, selanjutnya adalah menentukan nilai detection. Detection

berfungsi untuk upaya pencegahan terhadap proses produksi dan mengurangi tingkat

kegagalan pada proses produksi. Penentuan nilai detection bisa dilihat pada tabel dibawah
ini.
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Tabel Kriteria Evaluasi dan Sistem Peringkat untuk Detection

Ranking

Detection

Deskripsi

Hampir mustahil

Pengecekan akan hampir tidak mampu untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sangat sulit

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat sulit untuk
mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sulit

Pengecekan memiliki kemungkinan sulit untuk mampu
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sangat rendah

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat rendah untuk
mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Rendah

Pengecekan memiliki kemungkinan rendah untuk
mampu mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sedang

Pengecekan memiliki kemungkinan sedang untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Menengah keatas

Pengecekan memiliki kemungkinan menengah keatas
untuk dapat mendeteksi penyebab potensial atau
mekanisme kegagalan dan mode kegagalan.

Tinggi

Pengecekan memiliki kemungkinan tinggi untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Sangat tinggi

Pengecekan memiliki kemungkinan sangat tinggi untuk
mendeteksi penyebab potensial atau mekanisme
kegagalan dan mode kegagalan.

Hampir pasti

Pengecekan akan selalu mendeteksi penyebab potensial
atau mekanisme kegagalan dan mode kegagalan.
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Filling

Potential

Failure Mode

TABEL PENILAJAN RPN

Potential Effect or
Failure

75— Produksi mengalami Kurangnya
el aklzx kan lebih keterlambatan atau operator pada Meminta pekerja lain
dats satu bahkan hingga saat proses untuk memantau
Yo aom berhenti dalam waktu produksi proses produksi
pesen tertentu berlangsung
Produksi mengalami .
K keterlambatan atau 1;1dak atdanz't 2 Meminta pekerja lain 3
. uran%ya bahkan hingga et:::;dn;e untuk memantau
Manusia DpELior berhenti dalam waktu Tl lx:aru proses produksi
tertentu ary
3 3 Pekerja merasa
Produksi mengalami Kelclal
Pekeri 7 keterlambatan atau 5 .
ekerjglalaidan o e sehingga [NengpUEEn. |
tidak teliti et dalao vkt l[’,eiiqaz tﬁril;uri;- istirahat dengan baik
tertentu £
cepat selesai
5 5 Tidak adanya
. Produk tidak sesuai 7 Membuat
Me:;;f::;xg spesifikasi sehingga ";’ e;:?n aﬁ:;‘sz penjadwalan terhadap
(rrzxin TS menyebabkan itk besbasi maintenance pada 4
kerusakan pada cup st .mesin
Terjadi
Masih Produk tidak sesuai pergeseran pada Melakukan
spesifikasi sehingga conveyor cup e a d
menggunakan menyebabkan pada saat p e.lumaszm paca 5
mesin manual Kerusakan pada cup gk mesin conveyor cup
Mesin berlangsung
: i Operator kurang Sebelum 15 menit
Settingan mesin Prggkki?ast}:: ua:l fokus saat proses produksi
yang tidak sp 28 menghidupkan berlangsung, operator
% menyebabkan 2
optimal e 1 ja cu mesin diawal sudah menjalankan
P proses produksi mesin
: ’ Operator kurang Sebelum 15 menit
Produk tidak sesuai g
Kondisi mesin spesifikasi sehingga ﬁ’k“fg el proses produksi
= : menghidupkan berlangsung, operator ‘f
S s mesin diawal sudsh menjalankan
pa P proses produksi mesin
Tidak adanya
: Produk tidak sesuai pengawasan 5
:::yomran spesifikasi sehingga kepala gudang Dtla}cukan
an baku menyebabkan pada saat penyoroan hahan 8
kurang baik 7 5 baku oleh karyawan
penyortiran ulang penyortiran
Material bahan baku
. Kualitas bahan
Kualitas bahan T 5 Bahan baku yang
tidak sesuai | PTOSCS Pressing tidak e ﬁ‘l’l‘r;n tidak scsuai standar | 4
standar P PP baik g langsung dipisahkan
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TABEL PENILAIAN RPN
Proses pressing tidak Kualitas bahan _ <
Bibir cup tidak | sempurna sehingga bakudani | B‘Z}?“Psi’;‘:g ‘;‘ﬁ‘
rata menyebabkan supplier kurang 5 L d}') ! o
kerusakan pada cup baik epenser
. Pengawas tidak
Kurangnya Kualitas dan i .
pengawasan dari | kuantitas produksi fida/dutEipat Memberi teguran
= pada saat proses | % kepada pengawas
pengawas yang dihasilkan produksi i a0
lapangan kurang maksimal berl pang
Pekerja masih
Metod J
R Kualitas dan baru dan belum Memberi penjelasan
Kurangnya Kuantitas produksi memiliki kepada karyawan
pemahaman 2 PrY pengalaman baru mengenai cara
5 yang dihasilkan 5 .
pekerja kurang maksimal terhadap kerja proses produksi
produksi AMDK
AMDK
Produksi mengalami Kurangnya
me]a(?(puel(r:;o;ebih keterlambatan atau operator pada Melakukan
et bahkan hingga saat proses % | recruitment terhadap
Fetann berhenti dalam waktu produksi karyawan baru
Pexet) tertentu berlangsung
Produksi mengalami .
Manusia Kiranguys keterlambatan atau Tidakadanys, Melakukan
bahkan hingga i 7 | recrui terhadap
opegator berhenti dalam waktu tethadap karyawan baru
——— karyawan baru
Operator lalai Lid tidak center sfr::fnmaial? 4 |3 Opera:‘(t)'rndl’tzg;f dan
dan tidak teliti dengan bibir cup ha Penyeimpanyang
miring roll lid
s . Tidak adanya
5 Produk tidak sesuai p Membuat
Mes::v]::::: e spesifikasi sehingga %ﬂ‘rt‘::aﬂ:lel 4‘ penjadwalan terhadap
pel menyebabkan ; maintenance pada
(maintenance) Kerusakan pada lid untuk berbagai i
mesin
Sealing Proses pressing lid Pengecekan suhu
Suhu heater cup tidak sempurna Sulnl kumt.'g. padaheaterdan
tidak 3 hi atau melebihi pengurangan
10 SesuaL sehingea standar 180-200 5 tegangan apabila
dengan standar menyebabkan oC melebihi suhu
S standar 180-200 °C
Baut 3
Mesin Kedudukan roll Lid goyang saat pengencang i’(en%ga.nl? atatan!
lid goyang pressing kedudukanroll | 5 | Texondisi komponen
lid aus e
Pm:fs.p ressing fidzk: Serbuk lid Pembersihan atau
. maksimal sehingga §
Seal disc kotor menyebabkan nempel pada q pengamplasan seal
Kerusakaspadaiid seal disc disc yang kotor
¢ ; Operator kurang Sebelum 15 menit
Settingan mesin :m‘ifu:kﬂ(:s?asek}fﬁf ua; fokus saat proses produksi
yang tidak pe;xen ebabkangg menghidupkan % berlangsung
optimal fierus ]y ada lid mesin diawal sebaiknya operator
P proses produksi jalankan mesin
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TABEL PENILAIAN RPN
Membuat
Pemakaian penjadwalan terhadap
Produk tidak sesuai mesin yang maintenance pada
Kondisi mesin spesifikasi sehingga berkepanjangan mesin dan pergantian
sudah lama menyebabkan dan tidak beberapa sparepart
kerusakan pada lid adanya pada mesin yang
perawatan rutin sudah tidak layak
digunakan
Tidak adanya i
Penyortiran B d it e pengawasan peny(;srigﬁ({lznagsung
spesifikasi sehingga kepala gudang %
bahan baku dilakukan pada saat
g menyebabkan pada saat
kurang baik . 5 kedatangan bahan
penyortiran ulang penyortiran baku
bahan baku
Penanganan | Produk tidak sesuai Pesiigatian kM:"j';be‘l‘(‘eﬁa“’“
handling spesifikasi sehingga handling tidak P mefe] mj] anyang
penyimpanan lid menyebabkan sesuai dengan .
kurang tepat kerusakan lid SOP penznganar handiing
Material g tepal tidak sesuai SOP
Kualtas baban | U0 g | | bkecar | | Bahan bakuang
ﬁdxnsg::uaj d menyebabkangg supplier kurang ]:nda.l:us:m:;l fgﬁg:rn
kerusakan pada cup baik gsung Cip
Proses pressing tidak Kualitas bahan 52 ’ 3
Bibir cup fidak | sempurna sehingga baku dari Bibir cup yang tidak
8 rata dipisahkan dari
rata menyebabkan supplier kurang jra
kerusakan pada cup baik P!
- Pengawas tidak
Koringnya [ Koalitagdan ada ditempat Memberi teguran
pengawasan dari kuantitas produksi
%oy pada saat proses kepada pengawas
pengawas yang dihasilkan roduksi la
lapangan kurang maksimal b:: 1 e
Pekerja masih
N baru dan belum Memberi penjelasan
Kurangnya Ku_a.htas dan . memiliki kepada karyawan
kuantitas produksi %
pemahaman Bl pengalaman baru mengenai cara
% yang dihasilkan 5 ;
pekerja eiten imal terhadap kerja proses produksi
g maks produksi AMDK
AMDK
Operator Produksi mengalami Kurangnya
: keterlambatan atau operator pada Meminta pekerja lain
melakukan lebih =
dati saty bahkan hingga saat proses untuk memantau
ke A'aan berhenti dalam waktu produksi proses produksi
Petey tertentu berlangsung
Produksi mengalami i i
K keterlambatan atau Tidak - Meminta pekerja lain
i bahkan hingga recritment untuk memantau
Cutti Manusi
R = operator berhenti dalam waktu terhadap proses produksi
karyawan baru
tertentu
Produksi mengalami Pekerja merasa
keterlambatan atau Kelelalin
Pekerja lalai dan bahkan hingga sehingga Menggunakan jam
tidak teliti ekt dalagn waktii tl;)ekerja wrpm- istirahat dengan baik
tertentu ur atay mg}n
cepat selesai
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TABEL PENILAIAN RPN
- Produk tidak sesuai Tidak adanya Membuat
Mesin kurang . v ey penjadwalan r
perawatan spesifikasi sehingga R — penjadwalan terhadap
% menycbabkan ) A\ maintenance pada
(maintenance) " ’ untuk berbagai 4
erusakan pada lid : mesin
mesin
Bucket dan Pisau pemotong lid penge‘::;ng kengencangandan
trimming tidak mengenai produk bucket yang c? penyetingan ulang
center I pada bucket
onggar
Membuat
Mesin Pemakaian penjadwalan terhadap
Produk tidak sesuai mesin yang maintenance pada
Kondisi mesin spesifikasi sehingga berkepanjangan 5 mesin dan pergantian
sudah lama menyebabkan dan tidak beberapa sparepart
kerusakan pada lid adanya pada mesin yang
perawatan rutin sudah tidak layak
digunakan
Ciithing il :;eog?i]l((;s?astlﬁgu; Gigi cutting exbeel; l].h( mn. .
g lump menyebabkan telah aus 3 P cattin gt
kerusakan pada lid 8
. Pengawas tidak
Km@y:ﬂ. i Ku_a.htasrggszi ada ditempat Memberi teguran
Metode et s pada saat proses ’5 kepada pengawas
pengawas yang dihasilkan oduksi 1 S
lapangan kurang maksimal 1 p‘: apang;
berlangsung
Pekerja masih
5 baru dan belum Memberi penjelasan
Kecepatan dan " Ku_ahlas dan . memiliki kepada karyawan
g 5 uantitas produksi %
skill pekerja atia dilad pengalaman 4' baru mengenai cara
tidak sama k);u' alg; aaksimal terhadap kerja proses produksi
Manusia s produksi AMDK
AMDK
Produk
Pekerja lalai dan | Produk bergesekan menumpuk ot Pekerja diberitahu
tidak teliti dengan belt conveyor diujung dengan cara ditegur
conveyor
5 = Operator kurang sebelum 5 menit
Settingan mesin Proc!uk m?ak Sesual fokus saat proses produksi
y . spesifikasi sehingga et herl
Packing yang tidak fupkan | 2 | ber !
A menyebabkan AR )
optimal kerusakan pada lid mesin diawal baru menjalankan
P proses produksi mesin
. i Tidak adanya
Mesin kurang :’ro?uﬁkl tufa:;}?ems ua; penjadwalan Melakukan
: perawatan pes 28 maintenance '5 perawatan saat mesin
Mesin : menyebabkan 2
(maintenance) kerusakan pada lid untuk be'rbagal breakdown
mesin
Pemakaian "
Produk tidak sesuai mesin yang Se:_):sl::m ll_sdrlr:ker:xt
Kondisi mesin | spesifikasi sehingga berkepanjangan 2, Proses p S
5 berlangsung, operator
sudah lama menyebabkan dan tidak sudili e alankan
kerusakan pada lid adanya mz:gn
perawatan rutin
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TABEL PENILAIAN RPN
Pckerja masih
- Puditasdan baru dnn belum Memberi penjelasan
urangnya Kiiantitas nrodulist memiliki kepada karyawan
Pre si :
pemahaman dihasilk pengalaman baru mengenai cara z'
pekerja A0 Cria s terhadap 5 kerja proses produksi
kurang maksimal 4
produksi AMDK
AMDK
Proses visual Kualitas dan Pekerja tidak
i kuantitas produksi mengikuti % Pekerja diberitahu 4
ik da);l 2 yang dihasilkan prosedur kerja dengan cara ditegur
kurang maksimal sesuai SOP
Kualitas dan Pekerja tidak
Metode ’ . kuantitas produksi mengikuti Pekerja diberitahu | 4
Cara ketja salah yang dihasilkan prosedur kerja ] dengan cara ditegur
kurang maksimal sesuai SOP
Riirtiigfive, Kualitas dan Pckerja kurang Perlunya pengawasan
Koo rdinafin me_ kuantitas produksi profesional pada dari pengawas éf
Karia yang dihasilkan saat melakukan | 2 lapangan terhadap
peker) Kurang maksimal proses produksi pekerja
: Pengawas tidak
Kurangnya Kualitas dan g -
pengawasan dari | kuantitas produksi adai d:lfmpal 11:4 emd\;en teguran <
pengawas yang dihasilkan p::: ul;(!;f)ses 2 epﬂlap :: gag: was
lapangan kurang maksimal o —
Kondisi alat Kualitas dan Kurangnya -
bantu sudah kuantitas produksi p yang B Menunggu pergantian <
lama dan tidak yang dihasilkan digunakan saat peralatan
Material layak pakai kurang maksimal proses produksi
Menggunakan Kualitas dan Kurangnya
pe%alatan kuantitas produksi peralatan yang | 2, | Menunggu pergantian | &
adana yang dihasilkan digunakan saat peralatan
4 kurang maksimal proses produksi
Kurangnya
Kualitas dan penerangan Memasang
Liig s f:;eg:gg:: kuantitas produksi pada saat shift 5 pencrangan 5
& 1 rtirnal yang dihasilkan malam dibeberapa stasiun
g op kurang maksimal dibeberapa kerja
stasiun kerja
Tanjung Redeb,
Direktur Umum

Asep BM. Syahroni
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3 Mode of

Failure

Potential
Failure Mode

Potential Effect or
Failure

Occurrence

Detection

Operator Produksi mengalami Kurangnya S ltazn
melakukan  [keterlambatan atau bahkan operator pada saat 3 I 5
lebth dari satu | hingga berhenti dalam proses produksi s
pekerjaan waktu tertentu berlangsung fiones it
Produksi mengalan Tidak adagya M‘""“‘.a;n
Manusia | Kurangnya |keterlambatan atau bahkan recruitment 3 I un] A 5
operator hingga berhenti dalam terhadap karyawan -
waktu tertentu baru :
proses produksi
y : Pekerja merasa
Produksi mengalami z
Pekerja lalai |keterlambatan atau bahkan kelcla'un etunem Mengpmala
: 2 S bekerja terburu- 3 jam istirahat -
dan tidak teliti | hingga berhenti dalam R PRI
waktu tertentu T
cepat selesai
‘ Produk tidak 3 T@k adanya Mgnhxat
Mesin kurang iSkasi sehin penjadwalan penjadwalan
perawatan °Pes £el maintenance 6 terhadap 4
. menyebabkan kerusakan ; }
(maintenance) P untuk berbagat maintenance
pacacup mesin pada mesin
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Masih Produk tidak sesuai Terjadi pergeseran Melakukan
5 . spesifikasi sehingga pada comveyor cup | , |pelumasan pada
e el menyebabkan kerusakan ]3] 3 pada saat produksi * &4 mesin conveyor
pada cup berlangsung cup
Sebelum 15
) ; : Operator kurang menit proses
Mesin  |Settingan mesin :’ro:lllgkk:ﬁhs:u:; fokus saat produksi
yang tidak B E €8 menghidupkan berlangsung,
: menyebabkan kerusakan &I
optimal ¥ mesin diawal operator sudah
meee proses produksi menjalankan
mesin
Sebelum 15
Produk tidak sesuai Opessiac knuang el s
Kondisimesin |  spesifikasi sehingga fo:: saa;an . P; Sriwksd
sudahlama | menyebabkan kerusakan o m 5 T
ada cup mesin diawal _ operator sudah
P proses produksi menjalankan
mesin
Penvyortiran Frodlk ek scanm r;r;d:::aia:wala :
bal Y taka spesifikasi sehingga pe g B esgat N » | penyortiran
.. | menyebabkan penyortiran BuwED = = |bahan baku oleh
kurang baik ul Y penyortiran bahan .
ang oz karyawan
Bahan baku
Kualitas bahan Prcéis prassing: Gk Kualitas bahan yang tidak
Material | tidak sesuai  an bala dari supplier | 2 sesuai standar
standar b bt kurang baik langsung
dipisahkan
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Proses pressing tidak Kualitas bal Bibir cup yang
Bibir cup tidak|  sempuma sehingga bk dariss lier 5 tidak rata
rata menyebabkan kerusakan %1 dipisahkan dari
lurang baik y
pada cup = dispenser
Pengawas tidak 3
Kurangaya | g, tites dan knantitas ada ditempat pada o Memg“ “
d‘:_inga SR produksi yang dihasilkan saat proses 3 |
lapengawas kurang makimal produksi I;enga“zs
pipm berlangsung e
Memberi
Metode Pekerja masth baru penjelasan
Kurangnya Kualitas dan kuantitas d;: bgll}nn]_ m:‘ngam
pemahaman | produksi yang dihasilkan 4 :
pekerja Yurang maksimal pengalaman mengenai cara
terhadap produksi kerja proses
AMDK produksi
AMDK
Operato! Produksi mengalanu Kurangnya Melakukan
melakukan  [keterlambatan atau bahkan operator pada saat 3 recruitment
lebih dani satu | hingga berhenti dalam proses produksi terhadap
pekerjaan wakfu tertentu berlangsung karyawan baru
Produksi mengalanu Tidak adanya Melakukan
Niiiiia Kurangnya |keterlambatan atau bahkan| recruitment 3 | recruiment
: operator hingga berhenti dalam terhadap karyawan terhadap
wakfu tertentu baru karyawan baru
Operator
ator lalai tidak center dengan s t
i | Lk o g Pomomn |||, | avpren
dan tidak teliti bibir cup S penyetingan
= ulang roll id
2 : Tidak adanya Membuat
Mesin kurang Pmdi;kk: dakhs::ual penjadwalan penjadwalan
perawatan m:}:e'sebabk:l: ;e mffl:an maintenance - terhadap
(maintenance) ¥ 2 untuk berbagai maintenance
pada lid z :
mesin pada mesin
Pengecekan
suhu pada
Suhu heater t::;es ] 1113:11]) Suhu kurang atau Restex o
tidak sesual o AT 7 melebihi standar ol B e
d ¢ menyebabkan kerusakan 180200 °C tegangan
o, el pada lid 3 apabila melebihi
suhu standar
180-200 °C
Baut pengencang Pengann'ag
Kec_ludukan il Lid goyang saat pressing kedudukan roll id g: | Em ZekoRa
lid goyang T komponen yang
aus
Proses pressing tidak Pani:;sllhan
-~ maksimal sehingga Serbuk lid nempel y
Megin: | oot dise koot menyebabkan kerusakan pada seal disc 4 pengaxpplasan
: seal disc yang
pada lid Lot
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Sealing

Sebelum 15

- | Produk tidak sesuai OPe‘f ad pe— m;?oitmsies
_axtxi:;ism spesifikasi sehingga :Eh: saakm 3 berlangsung s s
yang, menyebabkan kerusakan e dup sebaiknya
ol pada lid e dooval ) opemtc:\r
proses produksi menjalan)
mesin
Membuat
penjadwalan
terhadap
Prodiik tidak sesnai Pemakaian mesin maintenance
Kondisimesin |  spesifikasi sehin, yang pada mesin dan
pesifikasi sehingga ; : ’ p
3 berkepanjangan | 3 pergantian 414
sudah lama | menyebabkan kerusakan R
ada lid dan tidak adanya beberapa
P perawatan rutin sparepart pada
mesin yang
sudah tidak
layak digunakan
Tidak adanya Sebaikaye
P . Produk tidak sesuai y penyortiran
enyortiran 3 T pengawasan kepala 2
bahan baku SPeZlﬁ::: sehn'fg;g:r gudang pada saat | 4 il l]angs] e & 2|2
kurang baik | YR g penyortiran bahan s
- ula'ng = balu saat kedatangan
bahan baku
Memben
Penanganan Produk tidak sesua1 Penaneanan tﬁ:;::z
handlmg spesifikasi sehingga e
penymmpanan | menyebabkan kerusakan Mng s 3 . 2 |2
y Bl b g ld sesual dengan SOP penanganan
sesual SOP
. . Bahan baku
Kualitas bahan e 3 n‘.hk P Kualitas bahan yang tidak
g : spesifikasi sehinzga 2 . A - I
tidak sesual bablan kerusakan baku dan supplier | 3 sesual standar 515
standar SR e o * kurang baik langsung
parase dipisahkan
N A Proses prezsing tidak Kualitas bahan be?r cup yang
Bibir cup tidak sempurna sehingga ; Z tidak rata
rata menyebabkan kerusakan aku dari sopplinr| 3 dipisahkan dan £ | 2
2 kurang baik ?
pada cup dispenzer
Pengawas idak X
sz?f:’; Kualitas dan kuantitas ada ditempat pada - M::‘Z::a da
d;;]elnga . produksi yang dihasilkan saat proses 2 e E 515
hpenga s kurang maksimal produks: 1;::ga s
PanER berlangsung e
Memben
Pekerja masth baru penjelasan
Kurangnya Kualitas dan kuantitas dme:i‘;: hr)ke:adzb
pemahaman | produksi yang dihasilkan p:ga 4 men:e::i c: 414
F 12 kurang maksimal terhadap produks1 kerja proses
AMDK produksi
AMDK
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Operator

Produksi mengalamm

Kurangnya

Meminta

melakukan |keterlambatan atau bahkan operator pada saat | 3 pek‘:le::xkhm sll:6
lebih dari satu | hingga berhenti dalam proses produksi |
ekerjaan waktu tertentu berlangsung ——
pekeD proses produks:
3 Meminta
Produks1 mengalamn Tidak adanya s L
» : pekenja lam
5 Kurangnya |keterlambatan atau bahkan recruirment
Manusia 5 X 2 3 untuk 6|6
operator hingga berhenti dalam terhadap karyawan
waktu tertentu baru B
proses produksi
) . Pekerja merasa
Produksi mengalami ;
Pekerjalalai |keterlambatan atau bahkan e e i Mgt
2 i z x bekenja terburu- | 4 4 | jamastwahat | 4 [ 4
dan tidak teliti | hingga berhenti dalam R RS 4 baik
waktu tertentu #an men Em
cepat selesa1
“ Produk tidak sesua: T‘da.k admya .\Igmbuat
Mesm kurang 3 R penjadwalan penjadwalan
spesifikasi sehingga Z
perawatan maintenance 4 4 terhadap 515
) menyebabkan kerusakan 4 .
(maintenance ) ) untuk berbaga maintenance
pada lid ¢
mesm pada mesm
Pengencangan
Cutting 3’lrke’ dan Pisau pemotong lid Baut pengencang = - |dan penyetingan
mimming tdak i) bucker yang 5 5 ey 8|8
center & P longgar P
bucker
Membuat
penjadwalan
Mesin ) . tethadap
Produk tidak sesuai e Berarap®
R spesifikasi sehingea berkepanjangan | 2 3 pergantian 515
sudah lama | menyebabkan kerusakan 5
3 dan tidak adanya beberapa
pada hd :
perawatan rutin sparepart pada
mesm yang
sudah tidak
layak digunakan
::sélﬁlt:n:tl:ie;:; Gizi cuttng telah M I
Culfing tompel menyebabkan kerusakan aus . 8 i m;il;an &) B
pada lid sz =
K Pengawas tidak beri
s ya Kualitas dan kuantitas ada ditempat pada g M k!::a 5
Metode dl::‘ g:n as::s produksi yang dihasilkan saat proses 2 3 eg\n’e:n ] 414
hpmga kurang maksimal produks: l;‘p &
PEEA, berlangsung &
P, a masth baru i
Eh:ljzn b penjelasan
Kecepatan dan | Kualitas dan kuantitas ik kepada
skall pekerja | produksi yang dihasilkan 5 4 4 | karyawanbaru | 4 | 4
tidak sama kurang maksimal PERE 1 mengenai cara
terhadap produks: i —
Manusia AMDK Lo
Pekerja
Pekenja lala1 Produk bergesekan Produk menumpuk 5 6 diberitahu sls
dan tidak telii | dengan belr comeyor dujung comeyor dengan cara
ditegur
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Packing

sebelum 5
. . Produk tidak sesuan Operatar kurang et proses
Settingan mesm spesifikasi sehing foloas saat produlksi
yang tidak = BEsMnEEd 4l 4| 4| menghidupkan | 2 3 | becangsumg | 4 | 4 | 4
g menyebabkan kerusalem - .
optimal 2da lid mesin diamal operater baru
P proses produlesi menjalankan
mesm
. Produk tidak sesuai Tidak adanya Melakukan
Mesin kurang . . penjadwalan
spesifikasi sehingga : perawatam saat | _ [ _ | -
. perawatan 1 3 1|3 maintenance 2 3 . 51515
Mesin (maintenance ) menyeba kerusalen untuk berbagal mest
o pada lid faaga braakdewn
mesin
Sebelum 15
Produk tidak sesuai F ‘-a?;me'.m m;mt ]P:]U s
Kondisi mesin | spesifilkasisehingea | o | 5 | 5 | ppoo oy | 2 3 | betlangsumz, | 4 | 4 |2
sudah lama | menyebabkan kerusalem -
- ada lid dan tidak adanya operator sudah
P perawatan rutin memjalankan
mesin
Memberi
Pekerja masth bam penjelasan
Eurangnya Enalitas dan Jmantitas dan b».al.u.r.n kepada
. o - memilila karyawan bam
pemahaman | produksi vang dihasilkan | 3 | 3 | 3 2 3 . 4 (44
kerja lorane maksimal pengzalaman mengenal cara
P = tethadap produksi kerja proses
AMDK produlsi
AMDE
Proses vizual | Enalitas dan kuantitas Pekerja idak d.ll.::ba]ta;m
conmol yang | produksi vang dihasilkan | 4 | 4 | 4 |mengikuti prosedur| 3 3 dmm cara 4 (44
rendah kurang maksimal kerja sesua SOP a0
ditezur
Metode _ . Eualitas dan kuantitas Pekerja tidak Pekeja
Cara kerja . - o diberitabn
<alsh produks: yvang dihasilkan | 4 | 4 | 4 |mengkub prosedur| 3 3 demzan cara 414 |4
kurang maksimal kerja sesuai SOP e
ditegur
Perhmya
Eurangnya Eualitas dan kuantitas Ta Lz:an;,'a ga“:ﬁ::
koordinasi | produksiyang dihasilkan | 3 | 3 | 3 | POCEOREEAE Y, 3 pemEEE L4 | 4 | 4
I Jrrane makeimal saat melaloukan lapangan
aniar pek=ga =ng 8 proses produksi terhadap
pekerja
Panzawas tidak: .
% M
il s ey
dI;"i -enza:t'a' produksi yang dihasilkan | 3 3|3 saat proses 2 3 gu;zawa- 66 |6
iapm;m *| kureng maksimal produksi 1; .
pang berlangsung pangan
Kondusa alat Eualitas dan kuantitas Kurangzya Menungzu
bantusudah | ki yang dibasilkan | 5 | 5 | 5 | PeRlmyme | g 3 i NN
tama dan ideke | P R | digunsk saat pecdatan,
layak pakai =g = proses produksi persiatan
Material
. . Eurangmya
Menggunalan | Kualitas dan kuanfitas latin vanz Menungzu
peralatan produksi vang dihasilkan | 3 515 Pf:'ra yang 3 3 perzantian 5155
. dipunakan saat
seadanya kurang maksimal . peralatan
proses produksi
Eurangnya M
Pensrangan EKualitas dan kuantitas penerangan pada -emasang
Linglomgan| Imglungan | produksi yang dihasilkan | 4 | 4 | 4 | saat shift malam | 4 5 ﬁ?ngan 5|3
kurang optimal kurang maksimal dibeberapa stasiom =esapa
kerja stasiun kerja
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Lampiran 23 Perhitungan RPN dan Rank FMEA

Mode of

Process Potential Failure Mode RPN | Rank

Failure

Occurrence
Detection

Operator melakukan lebih
dari satu pekerjaan 4327153 62 13
Manusia Kurangnya operator 3 12,7153 43 24
Pekerja lalai dan tidak teliti | 3,3 | 3 | 4 40 25
Mesin kurang perawatan
(maintenance) 43147 4 81 8
Masih menggunakan mesin 30 4l s 60 14
Mesin manual
Settingan mesin yang tidak 37133 4 49 19
Filling optimal { 1l .
Kondisi mesin sudah lama | 3,7 | 3,3 | 4 49 19
Penyortiran bahan baku
kurang Bl 43123]53| 54 17
Material Kualitas bahan tidak sesuai 431271 4 46 1
standar i :
Bibir cup tidak rata 47153 (83| 207 4
Kurangnya pengawasan dari 3 0271 4 37 27
Metode KErZiggilv;:Spljrizlllli:an
T 3 137 4 44 23
Operator melakukan lebih 3137 s 55 16
dari satu pekerjaan ’
Manusia Kurangnya operator 312,75 40 25
Operator lalai dan tidak teliti | 6 | 7,3 | 6,3 | 279 1
Sealing Mesin kurang perawatan 371 4 | a 59 15
(maintenance) ’
Suhu heater tidak sesuai 6 1531 7 | 24 3
Mesin dengan standar ’
Kedudukan roll lid goyang 5 31 4 60 14
Seal disc kotor 51415 100 6
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Settingan mesin yang tidak

. 315 45 22
optimal
Kondisi mesin sudah lama 3| 4 36 26
Penyortiran bah?m baku 4| s 60 14
kurang baik
Penanganan handling
penyimpanan lid kurang 3 6 54 17
Material tepat
Kualitas bahan tidak sesuai 3| s 60 14
standar
Bibir cup tidak rata 3 157]| 68 11
Kurangnya pengawasan dari
271 5 40 25
pengawas lapangan
Kurangnya pe_mahaman 4 | 4 43 20
pekerja
Operatgr melakuke.ln lebih 271 6 48 20
dari satu pekerjaan
Manusia Kurangnya operator 27| 6 48 20
Pekerja lalai dan tidak teliti 4 | 4 48 20
Mesin ku'rang perawatan 4| s 60 14
) (maintenance)
Cutting
. Bucket dan trimming tidak 5 g | 240 )
Mesin center
Kondisi mesin sudah lama 271 5 53 18
Cutting tumpul 3 6 72 10
Metode Kurangnya pengawasan dari 271 4 3 27
pengawas lapangan
Kecepatap dan skill pekerja 4| 4 48 20
tidak sama
Manusia
Packing Pekerja lalai dan tidak teliti 57| 6 | 204 5
Mesin Settingan mesin yang tidak 271 4 43 24

optimal
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Mesin kurang perawatan

(maintenance) 27 40 25
Kondisi mesin sudah lama 3,7 44 23
Kurangnya pe_mahaman 2.7 3 27
pekerja
Proses visual control yang 4 64 12
rendah
Metode Cara kerja salah 4 64 12
Kurangnya koor.dlnam antar 2.7 3 27
pekerja
Kurangnya pengawasan dari
2,7 48 20
pengawas lapangan
Kondisi alat bantu sudah 3 75 9
lama dan tidak layak pakai
Material
Menggunakan peralatan 3 75 9

seadanya
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