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ABSTRACT 

PT.XYZ is a manufacturing company which is engaged in various kinds of cold drinks which is 

located on the Pasuruan. In this study focused on the problem that there are product defects in filling 

line 4 which results in decreased production quality and production targets that cannot be achieved, 

which resulted in many losses for the company because of the costs that have been spent but the 

results are not on target. In the production process in line 4, there is often a lack of smoothness of the 

machine, especially in filling machines that often experience engine stopping, so that also results in 

quite a number of product defects that result in production targets not being achieved. Therefore it is 

necessary to analyze and plan engine repair to reduce or eliminate engine downtime on the filling 

machine due to the cap stuck in the lane and cause defects. In an effort to reduce or eliminate engine 

and product defects, TPM method are use, but with certain stages and using lean tools to repair 

machines. At the initial stage, interviews were conducted with the filling operators and production 

staff and observations on collecting the required data. The next step is to determine waste defects, 

measure stability and process capacity. Analyze and determine the root causes of problems using 

fishbown diagram and the 5W1H method. Improvement stage is given for the proposed improvement 

of the results obtained to solve existing problems and improve production quality and provide more 

benefits for the company. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

ABSTRAK 

 

PT.XYZ merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang berbagai macam 

minuman dingin (beverage), yang berlokasi di kabupaten Pasuruan. Dalam penelitian ini difokuskan 

pada permasalahan terdapat waste defect atau cacat produk   di filling line 4 yang mengakibatkan 

kualitas produksi yang menurun dan target produksi yang tidak bisa tercapai, yang mengakibatkan 

banyaknya kerugian bagi perusahaan karena biaya yang sudah banyak dikeluarkan tetapi hasilnya 

tidak sesuai target. Pada proses produksi di line 4 sering terjadinya ketidaklancaran mesin terutama 

pada mesin filling yang sering mengalami throubleshoot, sehingga berakibat juga terjadinya waste 

defect yang lumayan banyak yang mengakibatkan target produksi tidak tercapai.  Oleh karena itu 

diperlukan analisa dan perencanaan perbaikan mesin untuk menurunkan atau menghilangkan 

downtime mesin pada mesin filling yang dikarenakan cap nyangkut di jalur dan mengakibatkan cacat 

produk atau waste defect. Dalam upaya menurunkan atau menghilangkan downtime mesin dan waste 

defect, digunakan metode total productive maintenance (TPM), fishbown diagram, dan metode 5W1H 

tetapi dengan tahapan-tahapan tertentu serta menggunakan tools lean untuk melakukan perbaikan 

mesin. Pada tahapan awal dilakukan  wawancara terhadap operataor filling dan staff produksi dan 

observasi pengumpulan data-data yang diperlukan. Tahap selanjutkan menentukan waste defect, 

pengukuran stabilitas dan kapasitas proses. Menganalisis dan Menentukan akar akar penyebab 

masalah dengan menggunakan fishbown diagram dan metode 5W1H.Tahap improvement diberikan 

untuk usulan perbaikan dari hasil yang didapat untuk menyelesaikan masalah yang ada dan  

meningkatkan kualitas produksi serta memberikan keuntungan yang lebih bagi perusahaan. 

 

Kata kunci :  Waste defect, Downtime, Total productive Maintenance (TPM). 
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