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RINGKASAN 

 
LENA ANGGRAINI SUSLIYAWATI, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik 

Universitas Brawijaya, Januari 2016, Analisis Peningkatan Kualitas Air Minum Dalam 

Kemasan (AMDK) Pada Proses Packaging Dengan Metode Taguchi, Dosen Pembimbing: 

Nasir Widha Setyanto dan L. Tri Wijaya Nata Kusuma. 

PT. Setia Kawan Jaya merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri air minum 

dalam kemasan (AMDK), yang masih dihadapkan pada permasalahan kualitas produk 

khususnya pada proses pengemasan. Cacat pengemasan yang terjadi mencapai 0,33% dari 

jumlah produk jadi.  Sedangkan, standar cacat yang ditetapkan oleh manajemen adalah 

0,15%. Cacat lid merupakan cacat yang paling banyak terjadi, dimana cacat ini terjadi 

dikarenakan faktor yang berkaitan dengan setting mesin.  Selain itu, cacat lid yang terjadi 

juga berpengaruh terhadap jumlah cacat cup karena lid dan cup merupakan satu kesatuan 

sehingga apabila terjadi kecacatan pada lid maka cup juga akan ikut di-reject.  Dari hal 

tersebut, maka perlu memprioritas perbaikan pada cacat lid.   

 

Dalam mengatasi permasalah tesebut, maka dilakukan peningkatan kualitas pengemasan 

dengan menggunakan metode Failure Modes And Effect Analysis (FMEA) dan Metode 

Taguchi. Faktor-faktor penyebab yang diidentifikasi dengan FMEA, dianalisis kembali 

untuk mendapatkan faktor yang akan digunakan pada eksperimen Taguchi. Eksperimen 

Taguchi digunakan untuk mendapatkan kombinasi level faktor setting mesin sealer cup 

yang dapat meningkatkan kualitas proses pengemasan serta meminimalkan cacat lid.  Dari 

metode Taguchi ini akan didapatkan kombinasi level faktor yang nantinya akan menjadi 

saran perbaikan proses pengemasan sehingga dapat meningkatkan kualitas produk PT.  

Setia Kawan Jaya. 

 

Berdasarkan hasil dari analisis FMEA dan perhitungan ANOVA nilai rata-rata serta S/N 

Ratio dapat diketahui setting level optimal dari faktor-faktor control. Faktor yang memiliki 

tingkat signifikan tinggi dan kontribusi besar terhadap penurunan jumlah cacat pada 

eksperimen ini adalah tekanan regulator (7,5 bar) dengan kontribusi 42,10% dan Suhu 

pemanas 1 (300
0
C) dengan kontribusi 21,81%. Dan faktor yang signifikan namun memiliki 

kontribusi kecil terhadap penurunan jumlah cacat adalah Suhu pemanas 2 (300
0
C) dengan 

kontribusi 17,24% dan lama waktu pemanasan (1,3 detik) dengan kontribusi 4,56%. 

 

Kata Kunci : Kualitas, Failure Modes and Effect Analysis (FMEA), Taguchi, Kemasan, 

AMDK 
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SUMMARY 

 
LENA ANGGRAINI SUSLIYAWATI, Department of Industrial Engineering, Faculty of 

Engineering, University of Brawijaya, in January 2016, “Quality Improvement Analysis of 

Bottled Drinking Water (Bottleded Water) In the Packaging Process Using Taguchi 

Method”, Academic Supervisors: Nasir Widha Setyanto and L. Tri Wijaya Kusuma Nata. 

 

PT. Setia Kawan Jaya is a company that strives in the bottled water industry (Drinking 

Water), which still struggles with the problem of product quality, especially in the 

packaging process. Packaging defect that occures reached 0,33% off all the finished 

product. Meanwhile, the defect standard set by management is 0.15%. Defective lid is the 

most common defect, in which these defects occur due to several factors relating to the 

machine setting. In addition, the lid defect that occurrs also affect the number of defective 

cup, because the lid and the cup are one unit, so if there is a case of lid defects, the cup will 

also be rejected. Therefore, it is necessary to prioritize improvement on defective lid. 

 

To solve the problem, quality improvement of packaging was done by using Failure Modes 

And Effects Analysis (FMEA) and Taguchi Method. Causative factors are identified by the 

FMEA then reanalyzed to obtain the factors that will be used in Taguchi experiment. 

Taguchi experiments used to obtain factor level combination of the cup sealer machine’s 

settings that can improve the quality of the packaging process and minimize lid defects. 

Combination of factor level were obtained from the Taguchi method. The combinatons 

will become improvement recommendation for the packaging process to improve PT. Setia 

Kawan Jaya product quality. 

 

Based on of the FMEA analysis, average value of ANOVA and the S/N ratio, the optimal 

setting level of control factor are obtained. The factors which has a high significant levels 

and highly contributes to the reduction in the number of defects in this experiment was the 

pressure regulator (7,5 bar) with a contribution of 42.10% and the temperature of the heater 

1 (300
0
C) with a contribution of 21.81%. The factor which was significant but has a small 

contribution to the reduction in the number of defects is the temperature of the heater 2 

(300
0
C) with a contribution of 17.24% and the duration of heating (1,3 second) with a 

contribution of 4.56%. 

 

Keywords: Quality, Failure Modes and Effects Analysis (FMEA), Taguchi, Packaging, 

AMDK 
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