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ABSTRAK 

 

Agung Budianto. 201410215089. Upaya Penurunan Produk Cacat Pada 

Proses Produksi Nutrisari Dengan Menggunakan Metode Failure Mode Effect 

Analysis (FMEA) 

PT. Nutrifood Indonesia merupakan perusahaan swasta yang bergerak 

dalam bidang industri makanan dan minuman, salah satu produknya adalah 

minuman serbuk Nutrisari. Dalam upaya mempertahankan kualitas produk, PT. 

NFI berusaha untuk meminimasi jumlah kecacatan dalam setiap unit produksinya. 

Agar dapat menarik pasar bangsa Indonesia yang besar, perusahaan perlu 

meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. Pengumpulan data yang dilakukan 

di PT. NFI pada Line Processing dari bulan Januari sampai dengan Desember 

2017, tingkat defect telah melewati batas target cacat yang diterima yaitu sebesar 

1,12 %. Prioritas perbaikan akan dilakukan pada defect kadar air tinggi dan lump 

basah yang merupakan case defect tertinggi pada tahun 2017. Kedua defect 

tersebut berada pada sub proses granulasi. Tahap berikutnya, dilakukan analisis 

perbaikan menggunakan metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA) pada 

proses granulasi. Lalu melalui hasil RPN yang didapatkan melalui pengolahan 

data, modus kegagalan potensial yang paling utama sebagai penyebab terjadinya 

kecacatan yang harus segera ditangani. Dari hasil pengamatan tersebut diperoleh 5 

besar potensi kegagalan dengan nilai RPN tertinggi pada proses granulasi 

Nutrisari. Didapat hasil penyebab potensi kegagalan yaitu ada container yang 

tidak melalui proses pemanasan terlebih dahulu, dengan nilai RPN sebesar 60. 

Untuk penyebab potensi kegagalan selang binder tidak terpasang screen adalah 

operator tidak mengecek bahwa screen telah terpasang dengan baik, dengan nilai 

RPN sebesar 45. Untuk penyebab potensi kegagalan spray test tidak dilakukan 

sebelum proses granulasi adalah belum adanya IK terkait proses spray test ini, 

dengan nilai RPN sebesar 40. Untuk penyebab potensi kegagalan ada air yang 

masih tersisa di part mesin glatt adalah proses pengeringan part tidak dilakukan 

secara optimal dan menyeluruh, dengan nilai RPN sebesar 40. Untuk penyebab 

potensi kegagalan tidak dilakukannya manual shaking setelah pengecekan hasil 

granulasi oleh QC adalah belum adanya IK terkait manual shaking ini, dengan 

nilai RPN sebesar 36. Untuk mengetahui prioritas perbaikan atau tindak lanjut 

terhadap penyebab-penyebab yang dipaparkan dalam FMEA maka digunakan 

metode 5W+1 H.Berdasarkan pengolahan data FMEA dan hasil analisa 5W + 1H, 

dibuatkan tindakan rekomendasi yang berupa prosedur/instruksi kerja yang 

bertujuan mengurangi atau mengeliminasi resiko akibat kegagalan, diantaranya IK 

Persiapan Proses Granulasi dan IK Pengoperasian Line Glatt. 

Kata kunci : PFMEA, Defect, Kegagalan 
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ABSTRACT 

 

Agung Budianto. 201410215089. Efforts to Decrease Defective Products on 

Nutrisari Production Process Using Failure Mode Mode Effect Analysis (FMEA) 

PT. Nutrifood Indonesia is a private company engaged in the food and 

beverage industry, one of its products is a beverage powder Nutrisari. In an effort 

to maintain product quality, PT. NFI seeks to minimize the number of defects in 

each unit of production. In order to attract a large Indonesian market, companies 

need to improve the quality of the products they produce. Data collection 

conducted at PT. NFI on Line Processing from January to December 2017, defect 

rate has exceeded the target defect target of 1.12%. Priority improvements will be 

made on high water content defects and wet lumps which are the highest case 

defects by 2017. Both defects are in the granulation sub-process. The next step, 

performed a repair analysis using Failure Mode Effect Analysis (FMEA) method 

on the granulation process. Then through the RPN results obtained through data 

processing, the most important potential failure mode as the cause of the 

occurrence of a disability that must be addressed immediately. From the results of 

the observation obtained 5 major potential failure with the highest RPN value on 

the process of granulation Nutrisari. The result of the potential cause of failure is 

that there is a container that does not go through the heating process first, with a 

RPN value of 60. For the potential cause of binder hose failure is not installed 

screen is the operator does not check that the screen has been installed properly, 

with a RPN of 45. For cause the potential of spray test failure is not done before 

the granulation process is the absence of IK related to this spray test process, with 

a RPN value of 40. For the potential cause of failure there is water remaining in 

the machine part glatt is the part drying process is not done optimally and 

thoroughly, with RPN value of 40. For the cause of potential failure of manual 

shaking not done after checking the results of granulation by QC is the absence of 

IK related manual shaking this, with RPN value of 36. To know the priority of 

improvement or follow-up to the causes described in FMEA then used method 

5W + 1 HB erdasarkan FMEA data processing and analysis results 5W + 1H, 

made action recommendations in the form of procedures / work instructions 

aimed at reducing or eliminating the risk due to failure, such as IK Preparation 

Process Granulation and IK Line Glatt operation. 

Keywords: PFMEA, Defect, Failure 
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