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Abstrak

Kualitas merupakan parameter yang penting dalam menhasilkan suatu produk pada
suatu perusahaan, sehingga perlu memperhatikan parameter kualitas tersebut sesuai
yang diinginkan oleh pelanggan. Teknik yang digunakan dalam mengontrol kualitas
agar tercapai melalui pengendalian kualitas yang tepat. Pengendalian kualitas adalah
rangkaian proses yang dilakukan untuk mengkontrol kualitas dengan membandingkan
dengan spec yang telah ditetapkan sebagai standart. PT. X merupakan perusahaan yang
bergerak di bidang pembuatan genteng beton. Potensi usaha genteng beton yang
menjanjikan, berdampak pada munculnya kompetitor, maka PT. X harus mampu
memproduksi produk yang diiginkan oleh konsumen. Tujuan dalam penelitian ini
adalah melakukan kegiatan pengendalian kualitas produk genteng beton di PT. X
dengan cara menganalisis jumlah produk yang reject/cacat yang terjadi pada waktu
tertentu melalui metode Failure Modes and Effect Analysis (FMEA). Produk genteng
beton sebagai obyek untuk diteliti karena tingkat kerusakan paling banyak ditemukan
sehingga perlu penanganan khusus dari manajemen perusahaan untuk disolusikan
dalam prioritas perbaikan. Sesuai hasil analisis melalui pareto diagram menunjukkan
kerusakan (cacat) retak menduduki posisi tertinggi dan selanjutnya diikuti cacat
kasar/tidak rata, permeabilitas tinggi dan cacat dimensi. Hasil analisa dengan metode
FMEA didapatkan hasil bahwa prioritas perbaikan yang harus dilakukan adalah pada
proses produksi. Adapun yang menjadi faktor penyebab cacat/reject yaitu adalah
manusia, mesin, dan metode.
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ABSTRACT

Quality is an important parameter in producing a product in a company, so it is
necessary to pay attention to these quality parameters as desired by customers.
TechniquesQuality control is a series of processes carried out to control quality by
comparing with specs that have been set as standards.PT. X is a company engaged in the
manufacture of concrete roof tiles. The promising potential of the concrete tile business,
has an impact on the emergence of competitors, then PT. X must be able to produce
products that consumers want. The purpose of this research is to carry out quality
control activities for concrete tile products at PT. X by analyzing the number of
rejected/defective products that occur at a certain time through the Failure Modes and
Effects Analysis (FMEA) method. Concrete tile products as objects to be studied because
the level of damage is most commonly found so it needs special handling from company
management to be resolved in repair priorities. According to the results of the analysis
through Pareto diagrams, crack damage (defects) occupies the highest position and is
followed by rough/uneven defects, high permeability and dimensional defects. The
results of the analysis using the FMEA method show that the priority of improvements
that must be made is in the production process. The factors that cause defects/rejects are
humans, machines, and methods.

Keywords: Quality Control; Concrete Tile; FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)

A. PENDAHULUAN

Bisnis di masa new normal berdampak pada bagaimana setiap pelaku
bisnis untuk beradaptasi pada kondisi yang tidak stabil, hal ini
dikarenakan adanya era perubahan yang menuntut pelaku usaha untuk
bertahan dan berkembang. Keputusan manajemen dalam mengambil
keputusan sangat penting, terutama pada kualitas produk yang dihasilkan.
Pengambilan keputusan dalam pengendalian kualitas produk yang tepat
akan berdampak pada hasil yang efektif dan efisien. Tetapi usulan yang
kurang tepat, akan berdampak pada peningkatan biaya operasional
produksi dan potensi tidak sesuai dengan capaian yang diinginkan.

Kondisi yang tidak menentu pada new normal ini, pelaku bisnis perlu
berbenah untuk membangun kepercayaan dari pelanggan, ketepatan,
kecepatan dan fleksibilitas dalam beradaptasi pada perubahan yang terjadi

dan memikirkan solusi terbaiknya, salah satunya melalui biaya efisiensi.
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Perusahaan yang dapat beradaptasi dengan perubahan akan dapat bertahan
dan berkembang untuk kemajuan usahanya. Adapun cara untuk mengatasi
permasalah tersebut adalah dengan fokus pada pengendalian kualitas
produk agar tetap terjaga dengan baik. Aktifitas pengendalian kualitas
pada produk adalah cara yang diambil oleh perusahaan untuk
memperbaiki cacat/reject produk, sehingga aktifitas ini akan mampu
mengeliminasi banyaknya produk cacat/reject yang terjadi pada proses
produksi. Cacat/reject produk yang diharapkan sebesar zero defect,
sehingga agar produk yang dihasilkan sesuai standar yang diingikan, dan
mencegah produk cacat/reject tidak sampai diterima pelanggan. Aktifitas
pengendalian kualitas perlu dilakukan secara periodik dan terjadwal.
Tujuannya agar kualitas produk dapat terjaga dan terjamin. Dalam
pengendalian kualitas juga perlu adanya tahapan analisa dan evaluasi
sebagai langkah dalam pengambilan keputusan selanjutnya.

PT. X merupakan perusahaan yang memproduksi genteng beton
berlokasi di sidoarjo. Produk berkualitas akan dihasilkan, jika bagian
quality control peduli dengan standart produk yang telah ditetapkan.
Kualitas produk tergantung pada sumber daya yang digunakan yang
berupa kualitas dari bahan baku, mesin, metode, manusia, maupun
lingkungan. Perusahaan dalam menjaga kualitas produknya, harus
mempunyai standar yang ditetapkan, tapi permasalahannya masih
ditemukan produk yang mengalami cacat/reject. Produk yang mengalami
cacat/reject akan dibedakan dengan produk baik. Semakin banyak produk
cacat/reject yang dihasilkan, dapat berdampak pada kerugian ouput yang
dihasilkan serta berdampak pada kerugian finansial.

Merujuk pada beberapa penelitian terdahulu yang dilakukan oleh
Dedy Ermanto melalui judul Identifikasi Kualitas Produk Genteng Beton
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Dengan Menggunakan Metode DMAIC di UD. Payung Sidoarjo dan
Hendi Pranama Putra dengan judul Analisis Pengendalian Kualitas
Produk Genteng Beton Pada CV. Multi Bangunan Jember serta adanya
permasalahan  tersebut, dapat disimpulkan bahwa pentingnya
pengendalian kualitas produk dilakukan dengan baik dan tepat. Aktifitas
mengeliminasi jumlah cacat/reject, berdampak pada jumlah output yang
banyak dengan kualitas terjamin. Agar hal tersebut dapat berjalan dengan
baik, fungsi quality control harus berjalan dengan efektif dalam
menjalankan fungsinya sebagai garda depan dalam menjamin kualitas
produk yang dihasilkan. Perlu analisa yang tepat dalam mengidentifikasi
faktor-faktor penyebab terjadinya cacat/reject produk. Melalui
permasalahan tersebut, penulis akan membantu mengidentifikasi dan
menyelesaikan permasalahan yang ada di PT. X melalui teknik
pengendalian kualitas pada produk genteng beton.

B. METODE

Dalam penelitian ini menggunakan jenis penelitian deskriptif
kuantitatif. Menutut Faisal (2014), jenis penelitian deskriptif kuantitatif
adalah penelitian yang berupa angka-angka yang selanjutnya dari hasil
analisis tersebut akan diperoleh gambaran dari suatu kondisi yang ada
sebagai dasar pemecahan persoalan yang telah dirumuskan. Peneliti akan
mengidentifikasi penyebab cacat/reject pada produk genteng beton dan
kemudian dianalisa dengan Failure Modes and Effect Analysis (FMEA).
Hasil dari analisa akan direkomendasikan sebagai pertimbangan dalam
pengambilan keputusan. Tahapan analisa dengan Failure Modes and
Effect Analysis (FMEA), terlebih dahulu dilakukan analisa DMAIC
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(define, Measure, Analyze, Improve dan Control) pada produk genteng

beton.

Analisa DMAIC menggunakan pareto diagram dan cause effect
diagram. Diagram Pareto adalah grafik batang yang menunjukkan
masalah berdasarkan urutan banyaknya jumlah kejadian. Urutannya mulai
dari jJumlah permasalahan yang paling banyak terjadi sampai yang paling
sedikit terjadi. Sedangkan cause effect diagram adalah dipergunakan
untuk menunjukkan faktor-faktor penyebab dan akibat kualitas yang

disebabkan oleh faktor-faktor penyebab tersebut.

C. HASIL DAN PEMBAHASAN

Tahap Define, dilakukan pendefinisian akar masalah munculnya
cacat/reject pada produk genteng beton di PT. X. Proses identifikasi yang
tepat sangat diperlukan agar mampu mendefinisikan cacat/reject apa saja
yang terjadi pada produk. Sebenarnya, pengendalian kualitas telah
dilakukan secara rutin, akan tetapi masih saja muncul cacat/reject pada
produk, hal ini disebabkan dari kurangnya pengawasan oleh supervisor
produksi terhadap para karyawan pada bagian produksi. Selain itu fungsi
quality control belum dijalankan secara optimal.

Pada tahap Define ini didapat 5 jenis produk cacat yaitu :

1. Permukaan kasar

2. Retak/pecah

3. Permeabilitas tinggi

4. Gapel

5. Cacat dimensi.
Tahap selanjutnya adalah measure, dimana dilakukan pengukuran

terhadap jenis produk cacat dengan menggunakan check sheet pada hasil
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produksi tanggal 15 Januari 2021 pada pukul 11.00 — 12.00 wib dengan
menggunakan data sampel, dan didapat data sebagai berikut :

Tabel 1. Produk Cacat

Check Sheet

Jenis Cacat 1 2 3 4 56 7 8 9 10 Total
Retak I 1 1 | " 1 | 11
Kasar / tdk rata 1 | 1 I 1 | 8
Permeabllitas

tinggi I | | I 5
Cacat dimensi | I | 4
Gopel I I 2
Total 2 2 5 4 33 2 4 1 4 30

Tahap analyze dengan melakukan analisa penyebab-penyebab dari
cacat tersebut, dimana akan diidentifikasi akar penyebab terjadinya cacat
dengan menggunakan cause-effect diagram. Selain itu akan diidentifikasi
cacat mana yang merupakan problem utama dengan tools FMEA. Dimana
sebelumnya dibuat diagram pareto untuk mengetahui cacat mana yang
memiliki tingkatan tertinggi dan prioritas jenis cacat mana yang akan
diperbaiki. Hasil dari pareto diagram menunjukkan bahwa berdasarkan
prioritas cacat, maka cacat karena retak menempati prioritas pertama yang
kemudian diikuti oleh cacat kasar/tidak rata, permeabilitas tinggi, cacat
dimensi dan cacat gopel. Setelah itu maka dibuat cause effect diagram
untuk mengetahui penyebab-penyebab dari masing-masing cacat. Berikut
ini adalah penggambaran penyebab-penyebab untuk masing-masing cacat

melalui cause effect diagraml.
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Gambar 2. Cacat akibat Permukaan Kasar
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Gambar 3. Cacat akibat Permeabilitas Tinggi
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~ll____ Operator kurang teliti

Paliet sdak sesuai tipe
genleng

# | Cacat Dimensi

Fly ash dan agregal yang
kurang halus

Pergesaran palet
pada saat proses
mokding

Besar iekanan
tidak sesual

Gambar 4. Cacat akibat Cacat Dimensi

Setelah didapatkan penyebab-penyebab cacat melalui cause effect
diagram maka tahap selanjutnya adalah melakukan pencarian Potensial
Cause (s)/Mechanism of Failure dari masing-masing cacat tersebut
(Potensial Cause of Failure). Hal ini dilakukan untuk melakukan tahap
Improve. Setelah didapatkan Potensial Cause of Failure dan Potensial
Caus (s)/Mechanism of Failure, kemudian dilakukan penilaian dengan
cara brainstorming dengan pihak manajemen untuk menentukan nilai
severity (S), occurrence (O), dan detection (D). Setelah mendapatkan
masing — masing nilainya, selanjutkan dilakukan perkalian antara ketiga
faktor tersebut untuk menghasilkan risk priority number (RPN) dalam hal
ini dianggap sebagai jumlah nilai penyebab terjadinya masalah pada
produk genteng beton. Langkah berikutnya adalah melakukan
perangkingan nilai RPN berdasarkan nilai yang terbesar sampai nilai yang
terkecil dimana ini akan menunjukkan kriteria penyebab keterlambatan

yang mempunyai dampak terbesar sampai yang terkecil.
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Setelah dilakukan perhitungan nilai RPN berdasarkan hasil
brainstorming maka langkah selanjutnya adalah melakukan pemetaan

nilai RPN tersebut pada peta level untuk penyebab-penyebab cacat.
Tabel 2. Pemetaan Nilai RPN

Risk Level RPN
1-11 72-301 392 - 1000
6 | 211281 29]3 |3
6-Jan |31 |32 /33 |
]
]
L
> 2 69 0]t [3] 4]5
Elsdl |u|s|®6|w]7 8 2B
o 0| nln|s|lulo] sl
it I
n L
]
10-Sep \ \ \
I
]
L

Dari hasil perhitungan nilai RPN dan pengambaran pada peta level,
maka didapatkan tiga belas penyebab kegagalan (cacat) produk yang
berada pada area kuning, sementara dua puluh dua penyebab kegagalan
(cacat) produk termasuk dalam area hijau dan tidak ada penyebab
kegagalan (cacat) produk termasuk dalam area merah.
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Tabel 3 Nilai RPN

No Poteasial Cause (5) / Mechanism of Failare RPN
1 |Material lana memmmpuk & stackpde sehingga materal kotor 147
2 |Bera d yang tlak das karena tzab Dol balos yang tdak akurat T0
3 | Kandungan silica agrega yong tidsk sesusas standar. 24
4 |Mandknya sy busjan ke dllo dan happer 126
5 |Fly ash yang tevbawa angin setelah proses menmmbomg. 126
6 |Op lupa ddelcomn wadaly sana I 14
7 |Op kurang memperh Joan propocs semen, agregat, dan fiy ash. 84
§ |Penganghutan bahan baky dari tmsbangan ke dry msxer yany Gdak bersamann 126
9 |S#lo buntu karena odara lsmbab 28
10 Srﬁgmﬂlmzwwcqﬂwmmwmwkqu 24 1
11 |Dry machine berhemti pada saat proses produksi berlaagsung. "
Setting mixing ture vang tidak diperhitunghan jika teclal cepat maka kebomogenan
12 |baban baku Sdak tercapai, jon terlalu buna sk akan berjack segregass dimmena 54
bote agregat hanya berkunpul di bagian bawah dan martar & bagian atas
13 |Cangruran bahan baky tercamper dengan s tanah yang meagandung sulfat 178

Semen yang berpori pada saat kering karena mx terlalu tngg water coment rafio -

14 140
uyn pads saof p P
Konadoan kadar an p ol dan berkarangnva ikatan antara semen dan baban
135 |baku lain karena e empar / partiked < 200 mesh dan meaganduog beada| 70
tevmaspeni lebsh dari 2 grom /It
16 Temperate pada wakta proses di wet mixer yong terlads tingpl, maka laju hideas) 42
terlabs cepat menghasilican ponas. -
17 |Kerak dan proses sebekannya yang &ut tercampur pads wet mixer 168
18 |Waktu penggetaran terlah lama sehingga sebagisn material mengeras sebeban 140
19 |Putaran wet miver berbenti st proses produks berjalan karena mesin aas 14
20 |Seting pressusre machine yang tidake sesuat (terdalu besar atau terdali kecd). 28
21 |Pressure tne tidsk sesax sehingga partikel campuran krang memadat 21
22 Temperature dalam bak curung vang terlal tinggi sehingga pengikatan baban 24
“ | pemywsun beton kurang baik (sdras: kurang baik)
23 |Lama perendaman yany ticdak sesuai 12
24 |An pada bok curung cun, organik non i 175
24 | Dimensd peodk terlals tpis menyebabioan semsskin banyak pergusy 70
26 |Berrr agregat vang tidak sesus dengan standor karena butiran kasar. 18
27 Sisa camperan bahan bals yang menempe! pada tambuk bagian atas mavpan pada <
= st pel pada produk vasg dcetak >

28 Genteng hasil proses moiding vang masuk ke dalam rak istan terseaggol rak isian
atau metode yang salah kasena operator kurang hats-hati dan lelah
Genteng hasil proses molding yang dikebsarkan oleh operator secarn manual
29 [tersengpol rak isian stan metode vang salsh kaena operator kurang hati-hati dan 21
lelah
Betir agregat tevisis besar dam terlaln banyak (modulus kehalasan agregat yang tidak
sesun) sedangga ruangan dalam comp yang bon besar.
31 Senyawa hident vty CSH dalam semen pada sant o dry mixer kurang b dan
32 Pergeseran pallet pada sast proses mokiing sehmggs kawrang atau tidak presiss 60
X pekerja cenderung menge jar target sehingga kurang ekt
33 |Besar pressore tidak sesual 24
34 |Pabet yong tidak sesum dengan tpe gemteng. 12
Penggunaan flv ash dan agregat vang butimya besar vang proporsnva kwrang dan
35 liawang hales selingga penguapan axr hideasd yang tdak sesual dengan produk 130
e[ SICTYVOR,

30

Penyebab kegagalan (cacat) produk yang berada pada area hijau
merupakan penyebab kegagalan (cacat) produk yang dapat diterima dan
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hanya memerlukan kontrol dengan sistem yang sudah ada. Sementara
penyebab kegagalan (cacat) produk pada area kuning memerlukan
penanganan namun dengan pertimbangan kelayakan metode penanganan
dibanding dengan usaha yang dikeluarkan. Penyebab kegagalan (cacat)
produk pada area merah memerlukan tindakan cepat dari manajemen.
Penyebab-penyebab kegagalan (cacat) produk yang berada pada level
tertinggi menurut hasil perhitungan penyebab kegagalan (cacat) produk
ini dicantumkan dalam tabel 4 Pemetaan Nilai RPN inilah yang akan
menjadi fokus dalam proses pengelolaan penyebab kegagalan (cacat)
produk.

Improve yang akan dilakuakn mengacu pada prioritas perbaikan yang
ada. Improve yang akan dilakukan pada proses akan diprioritaskan untuk
beberapa nilai-nilai RPN yang ada pada area kuning. Berikut ini adalah
beberapa tindakan antisipasi yang akan dilakukan terhadap masing-

masing cacat.

A. Cacat Permukaan Kasar
Potential .
i Potential Cause (5) .
I‘I"i'ru;]';:e Mechanism of Failure Recommended Action (5

Sisacampuran Sisa campuran Melakukan pembersihan pada
bzhan baln yang menempel pada | tumbuk atas dan tiap paller
tumbuk bagian atas maupum pada | dengan mengmmakan minyzk

pellet dan menemps] pada atau oli bekas dengan lebih
- | produk vang dicetal. intensif pada seiap proses
PEE:_EJ“ moeldmg produk.
KASAR

Memberikan mstruksi yang
lebih dipertegas Lepada
operator unhik selalu
memeriksa kebersihan paller
dan mmbuk molding.
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B. Cacat Permeabilitas Tinggi dan Cacat Dimensi

Potential ;
Potential Cause (s) .
{;ﬂiim Mechanism of Fulure Recommended Action (5)
Proses Pengeringan Memberikan penjelzsan kepada

Butir agregat terlalu besar dan operator mengenai komposisi yang
PERMESA | tetlalu banyzk atan modulus tepat untuk menghindari terjadmyz
BILITAS | kehalusan agregat yang tidak cacat pada produk, vaitu kemposisi
TINGGI zesua s&hingga mmgan dalam produk itk aprepat 50-80% dani
campuran menjadi semakin besar | campuran dan fy asihalus
proporsinyz sebesar 13% dan
campuran.

Proses Pengeringan
Penggunaan fiy achdan agregat | ) fenoynaken butir apregat dan fy
yang bu!:nfnnya besar yang ashyang standart kehalusan sesuai
proporsinyakurang atan KWang | dengan spesifikasi yang ditstapkan.
CACAT | halus sehingga penguapan air
DIMENSI | (hidtasi) tidak sesuai sehiiggea | Togyran kepada operator mntuklebih
produk menyusut telitt dalam memposisikan pallet pada
N mesin molding, lebih pesisi pada reng
Pergeseran palled pada sast

proses molding maching
C. Cacat retak
Porenial . .
; Potential Cause (5) . .
Fl'_.‘;;g:m Mechanism of Fail Recommended Action (3)
Waktu pengestamn terlalu Fambearian instmulsi vans lebih
lama sshinegs sebagian Lkspada opemtor agar wakin
matarial menesras pads wet pengestaran vans dilalukan sesnsi
nmeixer sebalum prosas molding | standart vaitu 15 manit.
Pambearian rimer Lapads opamtor.
MMasukmve airhujanka zillo IMenlakulan peneacelan vans
dan hooper juea di stockpile | labih intensifpads sillo dan
C hooper.
A Wenutup sille dan hoaper dan
C matarial di srockpils dangan
A tarpal.
Flvaszh vangtarbava angin Ioadsr vans digsunalksn untul
satelah ditimmbans mengan gkt bshan bala dduhip
danpgan pemrup untuk menceeah
R Lomposisi bahan bakuvang
E terbava angina.
Fengangkutsnbahanbakudad | Fenjelasan mengsnai metods vane ||
A timbangan ke dryweiver vane | benar dalam penesdukan atau
K tidak bersamasn pengangkutan vang barsamasn
antara {seman + v ash) da apregst
dengan perbandingan ] ; 4 dansan
mengrunakan loadsy.
MMenambah jumlah ioadsr.
Kandunsan silika aprasat T Ielakukan ansliss wane lebih
wang tidak sesusi standart intensiftarhadap bahan baku
sabalum pro sas produksi.

Tahap Control dilakukan untuk menurunkan/ mengurangi kemungkinan

failure mode itu terjadi dan untuk meningkatkan efektifitas dari metode-
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metode pencegahan atau deteksi. Tindakan kontrol ini dilakukan pada

semua potential cause (s / mechanism of failure.

Pgremsial
Failure
Mods

Porertial Caonse (T}
Mechanism of Failure

Tindakan Aanajemen

A

FProses pencampuran baban
awal

Mlaterial vang torlsle lams
manmempk & stockpile vang
meanyshablian matenisl kotor.

Panyimpanan baban balos di sreck
pile dijadwallan sespsi
ksbutuhan.

Pangamelotan dilontrol azar
tidalk tercampur bahan orzamdl
dan anodEamik.

E arat materisl vang tidak sesnsi
stamdart skibat timbangam hahan
balon vang tidak sloorat

Checktimbangzan setisp awal
produksi dengan pravearig
wai eI

Eandungzan zilikon azrsgat vang
tidak zasps dengan standart

Kontrol dan analiza vang 1sbih
Lstat tathadap azrezat

WIa=sulmya sirbujan ka siile dan
hooper dan matarial & srock
pile

Mamurtup sifle, hooper dan
matarial & sreck pife katika
proeas produlsi selass

Fiyash vang terbowaaneina Loader fTv ash dibari penutup
zatelsh ditimbang penssnskut material.

Proves Dy Mdiver

Orparator lupa memasuklan Wlslalkulzan tegeeam kepada
zdlsh satn materisl. operator dalam proses balierja
Orparator burane mempsrharilan | Brigifng secara intensif

propors semen goresat dam fTy
ash

Pemganplovtan bahan bakon dari
timbangan ks dry mier Fang
tidsk berzamasm

Penambahan jumlsh feader
baheam balow dan instrodesd
dipertazas manganai matods
penzanskutan dan pencampiran
matarial

Sillo buntw karsna wdara lembah

Wlemulmllan pan kayw pada sille
agar sliran material lebih lancar

Serting mobing rinse tarlalu ospat

Pembarian rimer bagi oparator

zehinggza behomagsnam bahan dan standarizasi maixiog tine
balon tidalk tercapsi dipertazas kapada opsratos
Dy machins berhonti padazast | Pemeriksasm secars intensif
prosas produksi berlanesung sebalum proses produlsd.

Peninglatan seainienanos masin
dan walin ser 1wy mesin.

FProses Wer Wiver

Serting miing rinee vang tidak
diperhitunekan, jika terlalu
o=pat maka kshomogenan bahan
sl tidak tercapsi dam jika
tarlalw lama akam terjadi
sapremasi dimana butis asresat

Nlemstamdarisasilan micing fine
Lapads oparator dan membarikan
rimer kepada oparator.
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Potential .
. Poreriial Cause (5) . .
;ﬁm Mechanism of Failure Tindakan Manajemen
3 Proses pencampuran bahan
E Eutir azrezat vang tidsk sesusi | WMalakokan pengujizn dan
R stamdart spazifilas] karans analiziz di labosaturivm untuk
M terlale kazsr meamdapatian butir aerazat vane
}c mempumyai kuslitss baik
A
i Proses Molding Machins
; Sisscavpum bhmbin ymg | o Loy ek i ingeosis
~ manampal pada tumbuk bagian | e
K T, ; demgan mengrranslan minyak
g |Zmmapwpadapdlatdm ot pads rembk st
5 manampsl pads produk vang . pans
L | etk maupun pallet.
R
Potential .
. Poremeial Canse f5) . -
f{ﬁm Machanism of Failure Tindakan Manajemen
3 Froses Pengeringan
E Eutir asragat terlaln bazar dan Menzgunakan butir asragat dan fy
R terlaln banyak atan modulu: ash vang memiliki standar
AL kshaluzan aererat vang tidsk Lshaluzan zesusi danzan
E z2na 2shingea reangan dalsm spazifikasi vang ditstapkan
A campuran menjadi semakin besar | memenuhi persyaratan S
E Serring dan Maintenance saringan
I untuk agrazat dipsrdostat untek
L oversize 3,8 mm dan wedersize 1,5
I mm.
T
A
5 Froses Dry Mier
e a——— . Memzrunskan supsrplastiz azar
Senyawa hidrat vaitn CEH dalam oo = P
';l' semen pads sast di dry micer partilzal samen menjadi merata
* lurang halus dan kurang merata
E; z=hingza tidak kadap air.
)
I
Potenial ]
8 Potential Cause (5} - -
;‘;ﬁm Mechanism of Fuilure Tindakan Mianajemen
Proses Molding Machineg
Pagazaran pailsr pada sast Tagusan kapada oparatos untuk
prozes molding sshingea produk | lebih taliti dalam memposizikan
lurang atan tidsk presizi karena | pailer pada mesin molding
peliafja cendenims mengsjar zzhinzgalebih presisi.
E target sehingea kurang hati-hati
b dan kursne taliti.
1 Eazar pressure tidak sesnsi Pemestapem dan penjelasam kepads
:1_ Oparatod Mengana BrEsslLre Yty
zsbazar 1) nanomatar
D Pailet yang tidak zazusi denpan | Penzarshen kapada operstor untuk
1 tipa gantang labih taliti didalam pemilihan jenis
pailat
M -
E Froses Peneerinean ] ]
o Penzzu Tvashdm asreeat | Menegumalan butir arresat dan Ty
-S vang butitsnnya bozar vang ash yang memilili standart
1 pooporsinyvakurang atan kursne | kehaluzan sesusi dengan
halus zshingza panguapen st spasifikasi vang talsh ditetapkan
(Tidrasi) tidak sesuai sehingea dan memanuhi perzyaratan ST
produk memm=nt Paninglatan kehalusan dari butir
fly azh denpan mangrunakan
Grindabiliny dnparatus,
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D. PENUTUP

Simpulan dan Saran

Dari  analisisa melaluiidentifikasi  cacat dan penyebabnya,
pengukuran dan pemetaan cacat dan penyebabnya, dan tindakan
penanganan yang dilakukan manajemen, dapat disimpulkan sebagai
berikut :

1. Bahwa faktor dan penyebab terjadinya cacat pada produk genteng
beton ada lima yaitu cacat yang dikarenakan permukaan Kkasar,
retak/pecah, permeabilitas tinggi, gapel dan dimensi.

2. Bahwa dalam membangun usulan perbaikan dengan tujuan
mengurangi jumlah defect yang terjadi pada proses produksi dilakukan
dengan cara brainstorming dengan pihak manajemen, yang disebut

sebagai tindakan manajemen.
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