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ABSTRAK 
 

PT XYZ merupakan salah satu industri pangan yang bergerak di bidang pengolahan ikan kaleng. Pada proses 

pengemasan seringkali ditemukan produk dengan kemasan primer yang tidak sesuai (defect) spesifikasi 

perusahaan, terdapat beberapa jenis kerusakan-kerusakan kaleng (kemasan) tersebut. Mengindentifikasi faktor - 

faktor penyebab kecacatan mengunakan metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree 

Analysis (FTA). Berdasarkan hasil pengolahan data diperoleh 7 atribut kecacatan setelah melewati hasil 

perhitungan Risk Priority Number (RPN) dilakukan perangkingan dengan perinsip pareto sehingga didapatkan 5 

jenis kecacatan dengan persentase kumulatif tertinggi dan nilai RPN yang tertinggi yaitu: cacat kaleng penyok 

448, cacat kaleng bocor 336, double seam false 150, double seam vee 150 dan cacat kaleng lecet/gores 100. Usulan 

perbaikan kaleng bocor yaitu melakukan maintenance secara berkala pada mesin seamer,melakukan evaluasi pada 

setiap bentuk defact kepada operator seamer dan kepala produksi, usulan perbaikan kaleng penyok yaitu 

mengurangi kecepatan seamer pada putarannya atau maksimal 42 kaleng/menit, double seam false yaitu selalu 

mengecek  flange pada body kaleng sebelum setting seamer, double seam vee yaitu kencangkan/rapatkan 1 st 

seaming roll dan setting ulang, kaleng lecet/gores yaitu menambah bantalan karet pada dinding conveyor. 
 
Keywords: Failure Mode And Effect Analysis (FMEA), Fault Tree Analysis   (FTA), Risk Priority Number 
(RPN), Pareto dan defect. 

 

ABSTRACT 
 

PT XYZ is one of the food industries engaged in processing canned fish. In the packaging process, products with 

primary packaging that do not match (defect) company specifications are often found, and there are several types 

of damage to the can (packaging)—identifying the factors causing disability using the Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA) and Fault Tree Analysis (FTA) methods. Based on the results of data processing, seven 

disability attributes were obtained after passing the results of the Risk Priority Number (RPN) calculation; a 

ranking was carried out with Pareto insertion so that five types of defects were obtained with the highest 

cumulative percentage and the highest RPN value, namely: dent can defect 448, leaky can defect 336, double 

seam false 150, double seam vee 150 and scuffed /scratch can defect 100. The proposal to repair leaky cans is to 

carry out periodic maintenance on the machine seamer and evaluate each form of defect to the seamer operator 

and production head, the proposed repair of the dented can is to reduce the speed of the seamer at rotation or a 

maximum of 42 cans/minute, double seam false, namely always check the flange on the can body before setting 

the seamer, double seam vee, namely tighten/tighten first seaming roll and reset, scuffed / scratch cans, namely 

adding rubber pads on the conveyor wall. 
 
Keywords: Failure Mode And Effect Analysis (FMEA), Fault Tree Analysis   (FTA), Risk Priority Number 
(RPN), Pareto and defect. 
 
 

Pendahuluan 
 

PT XYZ merupakan salah satu industri pangan yang bergerak di bidang pengolahan ikan kaleng salah satu 

produk yang dihasilkan adalah canned mackerel, botan sardines, sesi bon dan ranesa mackerel yang dikemas 

dalam kaleng dalam berbagai macam ukuran. [1]–[6] Pada proses pengemasan, seringkali ditemukan produk 

dengan kemasan primer yang tidak sesuai (cacat) spesifikasi perusahaan. [7]–[12] Dalam menjaga kualitas produk 

tentunya ada uji yang dilakukan oleh perusahan dalam rangka menjaga hasil produk yang baik sesuai standar yang 

telah di tetapkan, perbaikan dilakukan setiap produksi sehingga kualitas terjaga dan konsumen merasa puas atas 
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produk yang dihasilkan perusahan, Terdapat beberapa jenis kerusakan kemasan kaleng yang seringkali ditemukan 

antara lain bocor, penyok, double seam, melembung, lecet/gores dan karat.[13]–[18] Kerusakan-kerusakan kaleng 

(kemasan) tersebut sangatlah memengaruhi produk akhir karena tingkat atau persentase kecacatan nya melebihi 

batas toleransi perusahaan yaitu sebesar 0,085 % dimana batas toleransi yang ditetapkan adalah sebesar 0,01 

%.[19]–[22] Sehingga menyebabkan banyaknya produk yang harus dibuang dan harus dikemas ulang sehingga 

menimbulkan kerugian.[23]–[25] Melihat permasalahan tersebut maka perlunya suatu metode yang tepat untuk 

mengatasi akar dari permasalahan tersebut yang dapat menurunkan tingkat kecacatan pada perusahaan. [26]–[28] 

Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) yaitu suatu prosedur yang terstruktur untuk mengidentifikasi 

serta mencegah sebanyak mungkin resiko yang berperan dalam suatu kegagalan dengan pendekatan top down. 

Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) adalah suatu metode yang digunakan untuk mendefinisikan, 

mengidentifikasi, serta menghilangkan kecacatan dan masalah pada proses produksi baik permasalahan yang telah 

diketahui maupun yang potensial terjadi pada sistem sedangkan [29] Fault Tree Analysis (FTA) merupakan suatu 

teknik yang digunakan dalam mengidentifikasi resiko yang berperan terhadap timbulnya suatu kegagalan,[30]–

[33] Metode ini dilakukan dengan pendekatan yang bersifat top down, yang diawali dengan asumsi kegagalan 

dari kejadian puncak (top event) kemudian merinci sebab-sebab suatu top event sampai pada suatu kegagalan 

dasar (root cause).[34]–[36] Fault Tree Analysis (FTA) mengidentifikasi hubungan antara faktor penyebab dan 

ditampilkan dalam bentuk pohon kesalahan. Analisis pohon kesalahan (fault tree analysis) merupakan salah satu 

metode yang dapat digunakan untuk menganalisa akar penyebab kecelakaan kerja atau kegagalan kerja [37], Fault 

Tree Analysis (FTA) adalah teknik untuk mengklasifikasikan hubungan instrumental yang mengarah ke mode 

kegagalan tertentu.[38], [39] FTA (Fault Tree Analysis) lebih mudah dipahami karena merupakan representasi 

grafis dari hubungan antara mode kegagalandengan metode ini harapanya perusahan dapat menemukan solusi 

sehingga kedepanya  menjadi lebih baik lagi dan dapat meminimalisir cacat pada proses pengalengan  saat 

produksi berikutnya [40] metode yang  digunakan  yaitu dengan metode Failure Mode And Effect Analysis 

(FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA). dalam penelitian pengendalian kualitas produk pada PT XYZ.[41]–[43] 
 

Metode Penelitian 
 
Pengolahan data dilakukan menggunakan metode Failure Mode And Effect analysis (FMEA) dan Fault Tree 

Analysis (FTA) dengan melihat hasil data yang didapatkan dari proses pengamatan. Kemudian pengolahan data  

dengan cara:  

1. Identifikasi kecacatan FMEA  

2. Rekap hasil nilai SOD (Severity, Occurance dan Detection)  yang diperoleh dari pengolahan kuisioner 

3. Rekap hasil nilai Risk Priority Number (RPN) 

4. Perannkingan mengunakan diagram Pareto 

5. Mengidentifikasi top event FTA 

6. Membuat pohon kesalahan 

7. Menganalisis pohon kesalahan 

8. Usulan perbaikan dari jenis cacat 

 
Hasil dan Pembahasan 

 
Identifikasi Kecacatan FMEA 
 

Berdasarkan hasil identifikasi pada penelitian terdapat 7 defect pada keleng (kemasan) diantaranya defect 

double seam false, double seam vee, kaleng penyok, kaleng bocor, kaleng berkarat, kaleng megelembung dan 

kaleng lecet/gores dari masing-masing defect terdapat factor yang mengakibatkan terjadinya defect, sebagian 

besar terjadi pada lantai produksi. Terjadi pada semer, sterilisasi dan conveyor. 

 

Berdasarkan identifikasi data produksi dari perusahan bulan Januari-Februari 2022, dari 7 defect adalah sebagai 

berikut: 
Tabel 1. Data Jenis Defect Dan Jumlah Defect 

 

No 
Fungsi 

Proses 
Jenis cacat 

Jumlah 

Defect 

Presentase 

Defect % 

1 Seamer 

Double Seam False 901 0,22 

Double Seam Vee 407 0,1 

Penyok 1700 0,42 
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2 Sterilisasi 

Kaleng Bocor 953 0,23 

Kaleng Berkarat 107 0,03 

Menggelembung 243 0,06 

3 Konveyer Kaleng lecet/tergores 1153 0,28 

 

Menghitung dan Meranking RPN (Risk Priority Number) 

 

Kemudian dari hasil identifiksi diatas dari ke 7 presentse terbanyak diambil untuk menuju proses penelitian 

lebih lanjut mengunkan Risk Priority Number (RPN) dari hasil kuisioner. Berdasarkan olah data mengunakan Risk 

Priority Number (RPN) yang telah dilakukan pada penelitian menghasilkan hasil sebagai berikut 

 

Tabel 2. Hasil Perhitungan (RPN) Risk Priority Number 

No Jenis Cacat RPN 

1 
Double Seam 

False 
150 

2 Double Seam Vee 150 

3 Kaleng Penyok 448 

4 Kaleng Bocor 336 

5 Kaleng lecet/Gores 100 

 

Dari hasil perhitungan RPN dilakukan perangkingan dengan cara perinsip pareto sehingga dapat terlihat jenis kecacatan 

dengan persentase kumulatif tertinggi dan nilai Risk Priority Number (RPN)  
 

 

Gambar 1. Diagram Pareto Failure Mode Berdasarkan Nilai RPN (Risk Priority Number) 

Dari diagram pareto diatas didapatkan hasil cacat dominan adalah jenis cacat kaleng penyok dengan cacat sebesar 

448 keleng dengen besar peresentase kumulatif sebesar 37,8 %, cacat kaleng bocor cacat sebesar 336 kaleng dengan besar 

presentase kumulatif 28,4 %, double seam false cacat sebesar 150 kaleng dengan besar presentase kumulatif 12,7 % dan 

double seam vee cacat sebesar 150 kaleng dengan besar presentase kumulatif sebesar 12,7 % dan kaleng lecet/gores sebesar 

100 kalemg dengan presentase komulatif 8,4 %. Berdasarkan hasil Risk Priority Number (RPN) dari analisa Failure Mode 

And Effect (FMEA) tersebut dilakukan identifikasi lebih lenjut mengunakan metode Fault Tree Analysis (FTA). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Analisia FTA 
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1. Kaleng Bocor 

.  

Gambar 2. FTA Kaleng Bocor 

Tabel 3. Keterangan Bagan Fault Tree Kaleng Bocor 

Event/Gate Keterangan Event/Gate Keterangan 

A1 Gagal pada 1 st opration roll 

seam dan 2nd opration roll 

E3 Flange tertekuk/tertekan benturan 

A2 Defeact seam false E4 Tutup curl tidak sesuai dengan 

seamer perusahaan 

A3 Defect seam vee E5 Putaran seamer berlebih tidak stabil 

E1 Tidak mensetting ulang seamer E6 1st seaming roll terllalu longgar 

E2 Tidak memperbaiki seamer yang 

rusak 

  

 

Top event pada proses ini adalah kaleng bocor. Pada tahap perhitungan nilai probabilitas basic basic event adalah 

sebagai berikut: 

A1 = [E1(0,50) + E2(0,25)] – [E1(0,50) x E2(0,25)] 

      = 0,75 – 0,125 = 0,62 

A2 = [E3(0,23) + E4(0,28)] – [E3(0,23) x E4(0,28)] 

     = 0,51 – 0,06 = 0,45 

A3 = [E5(0,35) + E6(0,25)] – [E5(0,35) + E6(0,25) 

      = 0,6 – 0,07 = 0,53 

Sehingga dapat diidentifikasi berdasarkan penentuan minimal cut set maka diperoleh basic event penyebab 

kecacatan kaleng bocor adalah (E1) tidak mensetting ulang seamer dan (E2) Tidak memperbaiki seamer yang 

rusak dengan nilai 0,62. 

 

2. Kaleng Penyok  

 

Gambar 1 FTA Kaleng Penyok 

 

Tabel 4. Keterangan Bagan Fault Tree Kaleng Penyok 

Event/Gate Keterangan Event/Gate Keterangan 

B1 Benturan ketika proses 

penutupan 

F2 Mesin seamer tidak stabil 
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B2 Seamer macet F3 Kurang mengontrol seamer  secara 

berkala 

F1 Kecepatan kecepatan seamer 

melebihi batas normal  

F4 Kurang melakukan maintenance 

setiap akan memulai proses produksi 

 

Top event pada proses ini adalah kaleng penyok. Pada tahap perhitungan nilai probabilitas basic basic event adalah 

sebagai berikut: 

B1 = [F1(0,50) + F2(0,25)] – [F1(0,50) x E2(0,25)] 

      = 0,75 – 0,125 = 0,63 

B2 = [F3(0,23) + F4(0,28)] – [F3(0,23) x F4(0,28)] 

      = 0,51 – 0,06 = 0,45   

Sehingga dapat diidentifikasi berdasarkan penentuan minimal cut set maka diperoleh basic event penyebab 

kecacatan kaleng penyok adalah (F1) kecepatan kecepatan seamer melebihi batas normal dan (F2)  mesin seamer 

tidak stabil dengan nilai 0,63. 

 

3. Double seam false 

 

Gambar  2 Double Seam False 

 

Tabel 5. Keterangan Bagan Fault Tree Double Seam False 

Event/Gate Keterangan Event/Gate Keterangan 

C1 Flange tertetuk G2 Tidak mengecek seamer secara 

berkala 

C2 Tutup curl tidak sesuai G3 Tidak menyesuaikan dengan kaleng 

produsen 

G1 Tidak mengecek flange pada 

body kaleng 

G4 Kurang melakukan maintenance 

setiap akan memulai proses produksi 

 

Top event pada proses ini adalah double seam false. Pada tahap perhitungan nilai probabilitas basic basic event 

adalah sebagai berikut: 

C1 = [G1(0,30) + G2(0,25)] – [G1(0,50) x G2(0,25)] 

      = 0,55 – 0,125 = O,42  

C2 = [G3(0,30) + G4(0,25)] – [G3(0,30) x G4(0,25)] 

      = 0,55 – 0,075 = 0,47 

 

Sehingga dapat diidentifikasi berdasarkan penentuan minimal cut set maka diperoleh basic event penyebab 

kecacatan double seam false adalah (G3) tidak menyesuaikan dengan kaleng produsen dan (G4) kurang 

melakukan maintenance setiap akan memulai proses produksi dengan nilai 0,47 
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4. Double seam vee 

 

Gambar 3. FTA Double Seam Vee 

 

Tabel 6. Keterangan Bagan Fault Tree Double Seam Vee 

Event/Gate Keterangan Event/Gate Keterangan 

D1 1 st seaming roll longgar dan 

tidak tepat 

H2 Tidak mensetting tinggi dam 

tigthness 

D2 Putaran seamer berlaju pada 

kecepatan tinggi 

H3 Tidak setting ulange mesin 

sebelum dioprasikan 

H1 Kurang mengecek flange pada 

body kaleng sebelum digunakan  

H4 Putaran mesin melebihi batas 

terjadinya jump seam 

 

Top event pada proses ini adalah double seam vee. Pada tahap perhitungan nilai probabilitas basic basic event 

adalah sebagai berikut: 

D1 = [H1(0,25) + H2(0,30)] – [H1(0,25) x H2(0,30)] 

      = 0,55 – 0,075 = 0,47 

D2 = [H3(0,50) + H4(0,28)] – [H3(0,50) x H4(0,28)] 

      = 0,78 – 0,14 = 0,64 

Sehingga dapat diidentifikasi berdasarkan penentuan minimal cut set maka diperoleh basic event penyebab 

kecacatan double seam vee adalah (H3) tidak setting ulange mesin sebelum dioprasikan dan (H4) Putaran mesin 

melebihi batas terjadinya jump seam dengan nilai 0,64 

 

5. Kaleng lecet/gores 

Gambar 4. FTA Kaleng Lecet/Gores 

 

Tabel 7. Keterangan Bagan Fault Tree Kaleng Lecet/Gores 

Event/Gate Keterangan Event/Gate Keterangan 

E1 Benturan pada lini conveyor I2 Terjadi slip pada lintasan 

conveyor 

E2 Conveyor berjalan lebih cepat 

dari standarnya 

I3 kecepatan conveyor tidak stabil 

I1 Jalanya conveyor tidak rata I4 Slip pada conveyor 
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Pembahasan 

 
Dari hasil observasi dan pengolahan data didapatkan bahwa jenis cacat di PT XYZ ada sebanyak 7 cacat 

yaitu double seam false sebesar 901, double seam vee sebesar 407, penyok sebesar 1700, kaleng bocor sebesar 

953, kaleng berkarat sebesar 107, menggelembung sebesar 243, dan kaleng lecet/tergores sebesar 1153. Setelah 

diketahui cacat tersebut dilakukan analisis dengan Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) yang berfungsi 

untuk memberikan pembobotan pada nilai Severity (S), Occurance (O), dan Detection (D) berdasarkan potensi 

efek kegagalan, penyebab kegagalan, dan nilai Risk Priority Number (RPN ) dimana dalam analisis data yang 

digunakan adalah data dari hasil pengisian kuisioner yang di isi oleh pihak berwenang perusahaan. 

Berdasarkan hasil analisis cacat mengunakan Risk Priority Number (RPN terdapat 5 bentuk cacat yang 

akan dilakukan analisis lebih lanjut. Berdasarkan hasil pengisian kuisioner yang telah dilakukan didapatkan hasil 

yaitu, untuk jenis cacat double seam false didapatkan nilai RPN sebesar 150, untuk jenis cacat double seam vee 

didapatkan nilai RPN sebesar 150, untuk jenis cacat kaleng penyok didapatkan nilai RPN sebesar 448, untuk jenis 

cacat kaleng bocor  didapatkan nilai RPN sebesar 336 dan untuk jenis cacat kaleng lecet/gores didapatkan nilai 

RPN sebesar 100 dari hasil perhitungan RPN yang telah dilakukan. 

Berdasarkan perangkingan dengan perinsip diagram pareto sehingga didapatkan 2 jenis kecacatan dengan 

persentase kumulatif tertinggi dan nilai RPN yang tinggi diatas 150 sebagaimana di sajikan pada Gambar 4.1, 

kaleng penyok 448, kaleng bocor 336, selanjutnya ke 5 bentuk cacat tersebut dilakukan analisis lebih lanjut 

mengunakan metode Fault Tree Analysis (FTA). 

Berdasarkan analisis Fault Tree Analysis (FTA) didapatkan 22 basic event atau akar penyebab terjadinya 

cacat produk pada proses pengalengan. Dari hasil perhitungan diperoleh angka probabilitas dari kelima kecacatan 

kaleng bocor, kaleng penyok, double seam false, double seam vee dan kaleng lecet/gores. 

Setelah mendapatkan tingkat kecacatan selanjutnya dari kelima top event tersebut dilalukan usulan 

perbaikan yang berasal dari perusahaan serta bebrapa jurnal milik [37] dengan harapan kedepanya lebih baik, 

adapun usulan perbaikan sebagai berikut: 

 

Tabel 8. Usulan Perbaikan 

Jenis Defect Faktor Penyebab Potensial Usulan Perbaikan 

Kaleng bocor 1. Tidak mensetting ulang seamer  

2. Tidak memperbaiki seamer yang rusak  

3. Flange tertekuk/tertekan benturan 

4. Tutup curl tidak sesuai dengan seamer 

perusahaan 

5. Putaran seamer berlebih tidak stabil 

6. 1st seaming roll terllalu longgar 

 

1. Melakukan maintenance secara berkala 

pada mesin seamer  

2. Melakukan evaluasi pada setiap bentuk 

defact kepada operator seamer dan 

kepala produksi 

Kaleng penyok 1. Kecepatan seamer melebihi batas 

normal 

2. Mesin seamer tidak stabil 

3. Kurang mengontrol seamer  secara 

berkala 

4. Kurang melakukan maintenance secara 

berkala 

 

➢ Mengurangi kecepatan seamer pada 

putarannya atau maksimal 42 

kaleng/menit 

➢ Mengontrol seamer 30 menit 

(kondisional) sekali 

➢ Melakukan maintenance secara berkala 

pada mesin seamer 

Double seam 

false  

1. Tidak mengecek flange pada body 

kaleng  

2. Tidak mengecek seamer secara berkala 

3. Tidak menyesuaikan dengan kaleng 

produsen 

4. Tidak meintenance secara berkala 

 

1. Selalu mengecek  flange pada body 

kaleng sebelum setting seamer 

2. Mendiskusikan dengen produsen kaleng 

agar mudah menyesuakan tutup curl 

Double seam 

vee 

1. Kurang mengecek flange pada body 

kaleng sebelum digunakan  

2. Tidak mensetting tinggi dam tightness 

3. Tidak setting ulange mesin sebelum 

dioprasikan 

4. Putaran mesin melebihi batas terjadinya 

jump seam  

➢ Kencangkan / rapatkan 1 st seaming roll 

dan setting ulang 

➢ Memperlambat mesin sampai batas 

terjadinya jumped seam (jarak ½ inchi) 

➢ Sesuaikan tinggi dan tightness 

(keketatan) dan setting ulang 
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Kaleng 

lecet/gores 

1. Jalanya conveyor tidak rata  

2. Terjadi slip pada lintasan conveyor  

3. Kecepatan conveyor tidak stabil 

4. Slip pada conveyor 

1. Menambah bantalan karet pada dinding 

conveyor 

2. Melakukan maintenance secara berkala 

3. Mengurangi kecepatan conveyor hingga 

pada 0,8 – 2 m/s  

 

Berdasarkan Tabel 8 di atas  terdapat beberapa usulan perbaikan yang akan dilakukan untuk memperbaiki Double 

Seam False, Double Seam Vee, Kaleng Penyok dan Kaleng Bocor yaitu sebagai berikut : 

1. Usulan perbaikan Double Seam False yaitu selalu mengecek  flange pada body kaleng, mendiskusikan dengen produsen 

kaleng agar mudah menyesuakan tutup curl. 

2. Usulan perbaikan Double Seam Vee kencangkan / rapatkan 1 st seaming roll dan setting ulang, memperlambat mesin 

sampai batas terjadinya jump seam, Sesuaikan tinggi dan tightness (keketatan) setting ulang. 

3. Usulan perbaikan Kaleng Penyok mengurangi kecepatan seamer, mengontrol seamer 30 menit sekali, melakukan 

maintenance secara berkala pada mesin seamer. 

4. Usulan perbaikan Kaleng Bocor melakukan maintenance secara berkala pada mesin seamer, melakukan evaluasi pada 

setiap bentuk defact. 

 

Simpulan 
 

Berdasarkan penelitian pada proses pengalengan ikan sarden di PT XYZ yang telah dilakukan maka dapat ditarik 

kesimpulan sebagai berikut: Berdasarkan perhitungan Risk Priority Number (RPN) adalah sebagai berikut :Dari hasil 

pengisian kuisioner yang telah dilakukan didapatkan hasil yaitu, untuk jenis cacat kaleng penyok didapatkan nilai 

RPN sebesar 448, untuk jenis cacat kaleng bocor  didapatkan nilai RPN sebesar 336, untuk jenis cacat double 

seam false didapatkan nilai RPN sebesar 150, untuk jenis cacat double seam vee didapatkan nilai RPN sebesar 

150, dan untuk jenis cacat kaleng lecet/gores didapatkan nilai RPN sebesar 100. Usulan perbaikan yang akan 

dilakukan untuk mengurangi defect kaleng bocor, kaleng penyok, double seam false, double seam vee, dan kaleng 

lecet/gores yaitu sebagai berikut: 

 

Usulan perbaikan kaleng bocor yaitu melakukan maintenance secara berkala pada mesin 

seamer,melakukan evaluasi pada setiap bentuk defact kepada operator seamer dan kepala produksi. Usulan 

perbaikan kaleng penyok yaitu mengurangi kecepatan seamer pada putarannya atau maksimal 42 kaleng/menit, 

mengontrol seamer 30 menit (kondisional) sekali dan melakukan maintenance secara berkala pada mesin seamer. 

Usulan perbaikan double seam false yaitu selalu mengecek  flange pada body kaleng sebelum setting seamer, 

mendiskusikan dengen produsen kaleng agar mudah menyesuakan tutup curl. Usulan perbaikan double seam vee 

yaitu kencangkan / rapatkan 1 st seaming roll dan setting ulang, memperlambat mesin sampai batas terjadinya 

jumped seam (jarak ½ inchi) dan mesuaikan tinggi dan tightness (keketatan) dan setting ulang. Usulan perbaikan 

kaleng lecet/gores yaitu menambah bantalan karet pada dinding conveyor, Melakukan maintenance secara berkala 

dan mengurangi kecepatan conveyor hingga pada 0,8 – 2 m/s. 
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