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ABSTRAK 

Alexander Victory Evrian S. Program Studi Teknik Industri S1, Fakultas Teknologi 

Industri, Institut Teknologi Nasional Malang, Analisis Keandalan Mesin Filling  Cup Semi 

Otomatis (8×2 Model) Dengan Metode Failure Mode And Effects Analysis (FMEA) Dan 

Root Cause Analysis (RCA) Di CV. TIRTA INDO MEGAH MALANG, Dosen 

Pembimbing : Renny Septiari, Sony Haryanto  

CV. Tirta Indo Megah menghadapi masalah tingginya jumlah produk cacat (reject) pada 

proses pengemasan air minum dalam kemasan (AMDK), terutama pada ukuran cup 150 ml. 

Permasalahan ini mengindikasikan rendahnya keandalan mesin filling cup semi otomatis 

(8×2 model) yang digunakan dalam proses produksi. Berdasarkan data cacat selama periode 

Mei hingga Oktober 2024, rata-rata jumlah reject untuk ukuran 150 ml mencapai 1.435 unit 

per bulan, melebihi dua ukuran lainnya. Masalah ini berdampak pada efisiensi produksi, 

kualitas produk, dan daya saing perusahaan. 

Penelitian ini dilakukan dengan pendekatan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) 

untuk mengidentifikasi dan mengevaluasi potensi kegagalan mesin, serta Root Cause 

Analysis (RCA) untuk menelusuri akar penyebab dari mode kegagalan dengan nilai risiko 

tertinggi. Data dikumpulkan melalui observasi langsung, wawancara dengan teknisi dan 

operator, serta dokumentasi historis downtime mesin. Proses FMEA menghasilkan nilai Risk 

Priority Number (RPN) untuk setiap potensi kegagalan, sementara RCA menggunakan 

diagram fishbone dan metode 5 Why untuk mengkaji penyebab utama dari masalah yang 

ditemukan. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa mode kegagalan "adjuster tidak presisi" memiliki nilai 

RPN tertinggi sebesar 270, yang menjadi penyebab utama terjadinya overfilling, 

underfilling, dan kegagalan segel. Penyebab utama berasal dari keausan komponen adjuster, 

kesalahan operator saat setup, serta tidak adanya prosedur kerja yang terdokumentasi. 

Rekomendasi teknis yang disusun meliputi pelatihan operator, penjadwalan pemeliharaan 

preventif, dan penyusunan SOP teknis. Implementasi rekomendasi ini diharapkan mampu 

meningkatkan keandalan mesin dan menurunkan jumlah produk reject secara signifikan. 

Kata Kunci: Keandalan Mesin, Reject, FMEA, RCA, RPN, Mesin Filling Cup  
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RINGKASAN 

 

Analisis Keandalan Mesin Filling  Cup Semi Otomatis (8×2 Model) dengan Metode 

Failure Mode And Effects Analysis (FMEA) dan Root Cause Analysis (RCA) di CV. 

Tirta Indo Megah Malang; Alexander Victory Evrian Saputra; 38 halaman; Program Studi 

Teknik Industri S-1; Fakultas Teknologi Industri. 

 

Industri Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) mengalami perkembangan yang 

signifikan, tetapi CV. Tirta Indo Megah menghadapi tantangan terkait tingginya jumlah 

produk cacat, terutama pada cup berukuran 150 ml yang mencapai rata-rata 1.435 unit setiap 

bulan. Situasi ini mencerminkan rendahnya keandalan dari mesin pengisi cup semi otomatis 

(model 8×2) yang digunakan, yang disebabkan oleh keausan komponen, pengaturan mesin 

yang tidak optimal, serta kurangnya pemeliharaan preventif. Masalah ini berdampak pada 

efisiensi produksi, kualitas produk, dan daya saing perusahaan, sehingga diperlukan analisis 

yang mendalam untuk mengidentifikasi penyebab utama dan merumuskan langkah-langkah 

perbaikan yang tepat. 

Penelitian ini mengadopsi pendekatan deskriptif kuantitatif yang memadukan metode 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) untuk mengidentifikasi dan memprioritaskan 

mode kegagalan, serta Root Cause Analysis (RCA) untuk menelusuri akar permasalahan. 

Data penelitian dikumpulkan melalui observasi langsung di lapangan, wawancara dengan 

operator dan teknisi, serta dokumentasi historis mengenai downtime dan produksi. FMEA 

digunakan untuk menghitung Risk Priority Number (RPN) berdasarkan parameter Severity, 

Occurrence, dan Detection, sementara RCA dilakukan dengan menggunakan diagram 

fishbone dan metode 5 Why. Hasil dari kedua metode ini akan menjadi dasar dalam 

merumuskan rekomendasi teknis perbaikan. 

Analisis FMEA menemukan sembilan mode kegagalan pada mesin, dengan mode 

“adjuster tidak presisi” memiliki RPN tertinggi sebesar 270, diikuti oleh “setting adjuster 

tidak tepat” (224) dan “sealer tidak rapat” (216). RCA mengidentifikasi penyebab utama 

yang meliputi kurangnya pelatihan operator, keausan komponen, ketiadaan SOP tertulis, dan 

kondisi lingkungan kerja yang tidak mendukung. Ketidakakuratan pada adjuster 

menyebabkan masalah underfilling, overfilling, dan kegagalan segel, yang berkontribusi 

pada tingginya angka produk cacat pada cup berukuran 150 ml. Penelitian ini memberikan 

kontribusi orisinal dengan mengintegrasikan FMEA dan RCA pada mesin semi otomatis 
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yang dirakit secara internal, serta merumuskan perbaikan yang mencakup aspek teknis, 

prosedural, dan manajerial. 

Penelitian ini menyimpulkan bahwa mode kegagalan kritis pada mesin pengisi cup semi 

otomatis disebabkan oleh kombinasi faktor manusia, mesin, metode, dan lingkungan. 

Rekomendasi yang diajukan meliputi pelatihan teknis rutin bagi operator, penyusunan dan 

penerapan SOP tertulis, penjadwalan pemeliharaan preventif dan kalibrasi secara berkala, 

serta perbaikan kondisi lingkungan kerja. Penerapan langkah-langkah ini diharapkan dapat 

meningkatkan keandalan mesin, menurunkan angka produk cacat, dan membantu 

perusahaan mencapai target zero defect, khususnya pada produk cup berukuran 150 ml. 
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