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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

1. Bagaimana mengetahui risiko pada 

proses produksi SPS 600ml yang 

mempengaruhi kualitas produk

2. Bagaimana menentukan mitigasi

risiko yang terjadi
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Metode

Metode QRM memiliki prinsi untuk mengevaluasi dan

mengendalikan risiko produksi yang mempengaruhi

kualitas produk.

Metode FMECA digunakan menganalisis kegagalan yang

mugkin terjai, dampak yang ditimbulkan, frekuensi

kejadian, serta mengukur titik kritis risiko produksi.
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Hasil

Identifikasi risiko menggunakan metode QRM dari hasil

observasi dan wawancara ditemukan 42 risiko yang

terjadi selama proses produksi. 6 risiko pada proses

blowing, 4 risiko pada proses filling, 2 risiko pada proses

drying, 3 risiko pada pross EVC fisik botol, 9 risiko pada

proses labelling, 3 risiko pada proses coding, 2 risiko

pada proses EVC coding dan label, 9 risiko pada proses

wrappround, dan 4 risiko pada proses palletizer.
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Hasil

Risk 

Acceptance

Critically Level

Low moderate High
Very 

high
Critial

Very 

critical

Acceptance

A1 A2 D1 D2 E2 E3 

E5 E6 E7 E9 F1 F3 

G1 H3 H5 H6 H7 H8 

H9 I1 I3 I4

Tolerable
A5 A6 A7 B4 E4 

F2 G2 H1 H4

A3 A4 B2 B3 C1 

C2 D3 E1 E8 H2 

Unaccaptable I2

Keterangan :

A = proses blowing E = proses labelling

B = proses filling F = proses coding

C = proses drying G = proses EVC coding dan label

D = pross EVC fisik botol H = proses wrappround

I  = proses palletizer
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Pembahasan

22 risiko termasuk kedalam kategori acceptance berarti bahwa 

tidak adanya kendala yang memberikan dampak besar 

terhadap jalannya produksi maupun terhadap kualitas produk. 

19 risiko termasuk kedalam kategori tolerable yang tidak 

dijadikan prioritas perbaikan. 1 risiko termasuk kedalam 

kategori unacceptable yang berarti bahwa memerlukan evaluasi 

serta perbaikan dengan segera. Risiko tersebut yaitu risiko 

palet tersangkut di conveyor pada proses palletizer dengan nilai 

RPN sebesar 228,67.
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Pembahasan
Evaluasi menggunakan diagram tulang ikan dengan

mempertimbangkan faktor 6M, yaitu Mother Nature, Man,

Method, Material, Machine, dan Measurement.

Palet tersangkut

pada conveyor

Palet basah

Palet tidak presisi

Sekat antara lapis palet

tidak lengkap

Palet pecah/retak

Gudang penyimpanan

lembab

Tidak ada indikator 

palet yang outstandard

Adanya serpihan 

palet

Evakuasi palet secara manual
Kuranng melakukan 

pengawasan pada kondisi palet

Inspeksi kualitas 

kurang berkala

Penyortiran palet 

kurang menyeluruh
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Pembahasan
Mitigasi risiko palet tersangkut di conveyor sebagai berikut.

1. Memastikan kondisi palet sebelum masuk ke dalam mesin sesuai standar, yaitu

kering, presisi, tidak ada bagian yang pecah/retak dan seluruh bagian palet lengkap.

2. Menandai palet yang outstandard apabila ditemukan saat di dalam mesin dan

disisihkan setelah dimuat kontainer.

3. Memastikan mesin bersih dari serpihan palet sebelum mesin dijalankan, terutama

pada saat set up mesin yang dilakukan setiap pagi.

4. Melakukan inspeksi secara berkala terkait kualitas palet.

5. Memastikan Departmen Logistik yang melakukan pengadaan melakukan penyortiran

palet secara menyeluruh dan mendetail, serta memberikan catatan peringatan pada

vendor yang menyediakan palet tidak sesuai standar perusahaan.

6. Memperbaiki gudang yang dijadikan sebagai tempat penyimpanan agar berada pada

kondisi kering meskipun sedang musim hujan, serta melakukan pengeringan pada

palet secara rutin.
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Temuan Penting Penelitian
Risiko yang terjadi selama proses produksi AQUA kemasan 600ml sebanyak 42 risiko

dengan 22 risiko tidak memberikan dampak besar terhadap jalannya produksi atau

kualitas produk (acceptance), 19 risiko tidak dijadikan prioritas perbaikan (tolerable), dan

1 risiko memerlukan evaluasi dan mitigasi dengan segera (unacceptable), yaitu risiko

palet tersangkut di conveyor.

Risiko tersebut terjadi pada akhir proses produksi dan menyebabkan gangguan pada

proses produksi sebelumnya. Perusahaan perlu memastikan orang-orang yang terlibat

selama proses produksi sadar akan kerugian yang diakibatkan risiko tersebut. Kualitas

material dari vendor harus disaring secara ketat agar risiko akibat dari material dapat

diminimalkan. Metode yang digunakan berhubungan dengan mesin sehingga perlu

perawatan mesin agar risiko yang disebabkan oleh metode dan mesin dapat dikurangi.

Pengukuran dalam memastikan kualitas bahan baku maupun mesin perlu ditingkatkan

agar tidak ada risiko yang terjadi akibat measurement yang tidak sesuai dengan standar

perusahaan.
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Manfaat Penelitian

Manfaat dari hasil penelitian ini yaitu dapat mengetahui risiko

dengan tiik kritis tertinggi serta memberikan bahan

pertimbangan PT Tirta Investama (AQUA) Pandaan dalam

melakukan mitigasi terhadap risiko yang terjadi selama proses

produksi AQUA kemasan 600ml.
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