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ABSTRAK

PT Winapack Indonesia memproduksi screw conveyor yang dalam
proses produksinya masih ditemukan potensi kegagalan yang dapat
memengaruhi  kualitas  produk. Penelitian ini  bertujuan  untuk
mengidentifikasi risiko kegagalan, menganalisis akar penyebab kegagalan,
dan menyusun usulan mitigasi risiko menggunakan metode Failure Mode
and Effects Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA). Hasil
penelitian menunjukkan terdapat tujuh risiko prioritas dengan kategori very
high, yaitu spiral tidak simetris, flight tidak sejajar dengan poros, cacat
produk tidak terdeteksi, sambungan las tidak kuat, jarak pitch tidak seragam,
poros tidak terpasang presisi, dan alignment tidak sesuai. Berdasarkan hasil
analisis, usulan mitigasi difokuskan pada perbaikan prosedur Kkerja,
peningkatan inspeksi, dan peningkatan kompetensi operator guna
meminimalkan risiko kegagalan.

Kata Kunci: FMEA, FTA, Risiko Kegagalan, Screw Conveyor, Mitigasi
Risiko.



ABSTRACT

PT Winapack Indonesia produces screw conveyors, where potential failures
are still found during the production process and may affect product quality.
This study aims to identify failure risks, analyze the root causes of failures,
and propose risk mitigation strategies using Failure Mode and Effects
Analysis (FMEA) and Fault Tree Analysis (FTA). The results indicate seven
priority risks categorized as very high, namely asymmetrical spiral,
misaligned flight and shaft, undetected product defects, weak welding joints,
non-uniform pitch distance, inaccurate shaft installation, and improper
alignment. The proposed mitigation focuses on improving work procedures,
inspection systems, and operator competence to minimize failure risks.

Keywords: FMEA, FTA, Failure Risk, Screw Conveyor, Risk Mitigation.
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