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ABSTRAK

Usaha Mikro, Kecil, dan Menengah (UMKM) Genteng Sari Bumi adalah salah satu
sebuah usaha yang memproduksi genteng di Kabupaten Kebumen. Adapun
tantangan yang dihadapinya yaitu masih terdapat kecacatan genteng saat proses
produksi seperti pecah, retak, dan cuil. Oleh karena itu, UMKM Genteng Sari Bumi
mengalami kerugian waktu dan biaya untuk mengerjakan ulang genteng cacat
menjadi bahan baku utama. Tujuan penelitian ini yaitu untuk mengetahui apakah
kecacatan genteng terkendali, mengidentifikasi penyebab faktor genteng cacat, dan
menentukan rekomendasi prioritas perbaikan menggunakan metode Statistical
Process Control (SPC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil
analisis peta kendali P menunjukkan bahwa kecacatan produk genteng belum
terkendali secara statistik karena adanya satu titik pada data sampel ke-8 berada di
luar batas kendali di atas garis UCL. Hasil analisis FMEA mengidentifikasi
berbagai faktor penyebab cacat yaitu lingkungan, metode, material, mesin, dan
faktor manusia. Berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN), diperoleh urutan
lima rekomendasi perbaikan prioritas meliputi menggunakan alat moisture meter
untuk mengukur kadar air atau kelembapan, menggunakan gerobak pengangkut
untuk memindahkan genteng agar lebih aman dan efisien, menggunakan saringan
untuk memisahkan kerikil dari bahan baku, menggunakan timbangan untuk
pencampuran bahan baku, dan melakukan perawatan mesin secara berkala.

Kata Kunci : SPC, FMEA, RPN, Kecacatan Produk, Pengendalian Kualitas
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ABSTRACT

Micro, Small, and Medium Enterprises (MSMESs) Sari Bumi roof tiles are one of the
businesses that produce roof tiles in Kebumen Regency. The challenges they face
include roof tile defects during the production process such as breaks, cracks and
chips. Therefore, Sari Bumi roof tile MSMEs experience losses in time and costs to
rework defective roof tiles into the main raw material. The aim of this research is
to find out whether roof tile defects are under control, identify the factors causing
roof tile defects, and determine priority recommendations for improvement using
the Statistical Process Control (SPC) and Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) methods. The results of the P control chart analysis show that roof tile
product defects have not been statistically controlled because there is one point in
the 8th sample data that is outside the control limit above the UCL line. The results
of FMEA analysis identify various factors that cause defects, namely environment,
methods, materials, machines and human factors. Based on the Risk Priority
Number (RPN) value, a sequence of five priority improvement recommendations
was obtained including using a moisture meter to measure water content or
humidity levels, using a transport cart to move roof tiles so that the installation is
safer and more efficient, using a filter to separate gravel from raw materials, using
scales to mix raw materials, and carry out regular machine maintenance.

Keywords : SPC, FMEA RPN, Product Defect, Quality Qontrol
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Seiring berkembangnya zaman, perusahaan berlomba-lomba berusaha untuk
dapat mempertahankan konsumen dan mampu bersaing di pasar. Menurut
Nurkholiq et al. (2019), ada berbagai strategi yang bisa diterapkan yaitu melakukan
sebuah inovasi, dan efisiensi biaya produksi. Strategi untuk meningkatkan mutu
produk melibatkan langkah-langkah untuk memperbaiki hasil produk sehingga
dapat melebihi produk yang ditawarkan oleh para pesaing. Kualitas sangat krusial
dalam memenuhi standar yang telah ditentukan perusahaan. Keunggulan
perusahaan tercermin dari kemampuannya dalam mengelola kualitas produknya
dan menghindari produk yang di bawah standar.

Usaha, Mikro, Kecil dan Menengah (UMKM) Genteng Sari Bumi yaitu
sebuah usaha yang memproduksi genteng sejak tahun 2001 yang didirikan oleh
Bapak Gito di Desa Tumbak Keris, Kecamatan Petanahan, Kabupaten Kebumen,
Provinsi Jawa Tengah. Dalam proses produksinya, UMKM ini terdiri dari lima
stasiun yaitu stasiun penggilingan, pencetakan, pengeringan, penjemuran, dan
pembakaran. Adapun tantangan dalam memproduksi genteng yang berkualitas di
UMKM Genteng Sari Bumi yaitu masih terdapat genteng yang mengalami cacat
seperti pecah, retak, dan cuil. Genteng yang cacat sering kali ditemukan pada
genteng setengah jadi yaitu genteng yang dimulai dari tahap pencetakan hingga
penjemuran dan belum memasuki proses pembakaran. UMKM Genteng Sari Bumi
mengalami kerugian waktu dan biaya untuk mengerjakan ulang genteng cacat

menjadi bahan baku utama.



Berdasarkan permasalahan tersebut maka perlu adanya tindakan untuk
mengurangi kerugian yang dialami. Dengan demikian, UMKM Genteng Sari Bumi
seharusnya menerapkan suatu metode pengendalian kualitas untuk meminimalkan
genteng cacat. Menurut Wulandari & Setiafindari (2023), metode Statistical
Process Control (SPC) adalah seperangkat alat statistik yang dimanfaatkan untuk
memantau dan mengendalikan proses produksi sehingga mutu produk dapat
dipertahankan secara konsisten. Sementara itu, Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) dimanfaatkan untuk mengidentifikasi, menganalisis, dan mengevaluasi
potensi kegagalan dalam sistem atau proses serta merancang langkah perbaikan
untuk mengurangi atau menghilangkan kemungkinan risiko kegagalan tersebut
(Fitriana et al., 2021).

Oleh karena itu, penggunaan metode SPC dan FMEA dalam penelitian ini
dipilih karena memberikan pendekatan menyeluruh dalam mendeteksi masalah
kualitas serta menentukan langkah perbaikan yang prioritas. SPC membantu dalam
pemantauan berkelanjutan terhadap suatu proses untuk mendeteksi perubahan yang
tidak diinginkan dan mengambil tindakan korektif jika diperlukan, sedangkan
FMEA membantu dalam menilai tingkat risiko dari setiap potensi kegagalan, dan
membantu  dalam menentukan tindakan prioritas  perbaikan. Dengan
menggabungkan kedua metode ini, diharapkan dapat diperoleh hasil yang optimal
dalam meningkatkan kualitas produk genteng di UMKM Genteng Sari Bumi.

1.2. Research Questions
Beberapa formulasi masalah dapat disusun sebagai berikut berdasarkan

permasalahan di UMKM Genteng Sari Bumi :



1. Apakah kecacatan genteng di UMKM Genteng Sari Bumi masih dalam kendali
statistik?

2. Apa saja faktor-faktor penyebab kecacatan genteng pada saat proses produksi di
UMKM Genteng Sari Bumi?

3. Apa saja rekomendasi perbaikan yang efektif untuk mengurangi jumlah
kecacatan genteng berdasarkan Risk Priority Number (RPN) di UMKM Genteng
Sari Bumi?

1.3. Tujuan Penelitian

Berikut yaitu tujuan utama dari penelitian yang dilaksanakan di UMKM

Genteng Sari Bumi :

1. Untuk menentukan apakah kecacatan produk genteng di UMKM Genteng Sari
Bumi berada dalam kendali statistik atau tidak.

2. Untuk mengidentifikasi penyebab genteng cacat di UMKM Genteng Sari Bumi.

3. Untuk mengetahui rekomendasi perbaikan yang efektif untuk mengurangi
jumlah kecacatan genteng berdasarkan Risk Priority Number (RPN) di UMKM
Genteng Sari Bumi.

1.4. Manfaat Penelitian

Terdapat beberapa keuntungan yang dapat diambil, diantaranya :

a. Dapat memberikan solusi langkah-langkah perbaikan bagi UMKM Genteng Sari
Bumi dengan mengidentifikasi dan mengeliminasi penyebab utama cacat pada
genteng sehingga meningkatkan kualitas genteng yang dihasilkan.

b. Penelitian ini memberikan kesempatan bagi peneliti untuk mengasah
kemampuan dalam analisis kualitas dan manajemen risiko, serta memperdalam

pemahaman mengenai penerapan metode SPC dan FMEA.



c. Penelitian ini bagi pembaca dapat memberikan pemahaman yang jelas tentang
teori dan aplikasi dalam konteks nyata.

1.5. Batasan Penelitian

Berikut yaitu beberapa poin-poin pada batasan penelitian ini :

a. Banyaknya data yang digunakan yaitu data 30 hari yang dikumpulkan pada
periode 1 Agustus - 4 September 2024.

b. Responden adalah pemilik UMKM Genteng Sari Bumi karena memiliki
pemahaman mendalam tentang setiap tahap proses produksi genteng.

c. Penelitian hanya dilakukan di stasiun kerja penggilingan, pencetakan,
pengeringan, dan penjemuran yang sering kali ditemukan genteng cacat.

d. Penelitian hanya sampai pada tahap usulan solusi perbaikan karena penerapan
tergantung dari kebijakan UMKM Genteng Sari Bumi.

e. Penelitian tidak membahas biaya.

1.6. Sistematika Penulisan

Untuk menyajikan penjelasan dan analisis secara mendalam yang baik maka
diperlukan sistematika penulisan. Adapun sistematika penulisan pada proposal
penelitian ini memuat tiga bab, diantaranya :

Bab I berisi tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, dan sistematika penulisan
penelitian.

Bab II berisi tentang penelitian terdahulu yang menjadi referensi serta
landasan teori yang menjadi acuan materi pada penelitian.

Bab III berisi tentang objek penelitian, metode pengumpulan data, variabel,

model analisis serta alur penelitian yang digambarkan oleh diagram alir.



Bab IV berisi tentang gambaran umum perusahaan, pengolahan dan analisis
data menggunakan aplikasi Microsoft Excel dan Minitab.
Bab V berisi tentang kesimpulan dan saran dari penelitian yang telah

dilakukan.



BAB V

PENUTUP

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan hasil dan pembahasan penelitian ini, terdapat beberapa poin
yang dapat disimpulkan adalah sebagai berikut :

a. Jumlah produksi genteng di UMKM Genteng Sari Bumi pada periode 1 Agustus
— 4 September 2024 sebanyak 25094 buah dan jumlah cacat sebanyak 2273 buah.
Berdasarkan hasil analisis data menggunakan bantuan alat statistik peta kendali
P menunjukkan bahwa kecacatan genteng yang terjadi masih terdapat satu titik
proporsi unit cacat pada data sampel ke-8 berada di luar batas kendali di atas
garis UCL. Hal ini menandakan bahwa kecacatan genteng di UMKM Genteng
Sari Bumi masih dapat dikatakan belum terkendali.

b. Berdasarkan hasil diagram sebab-akibat, diketahui bahwa penyebab genteng
cacat yang terjadi di UMKM Genteng Sari Bumi sebagai berikut :

1. Genteng retak disebabkan oleh 5 faktor yaitu :

a. Lingkungan, disebabkan oleh cuaca tidak menentu dengan RPN 294.

b. Metode, disebabkan oleh teknik pencampuran hanya menggunakan
perkiraan dengan RPN 252.

c. Material, disebabkan oleh tanah liat tercampur kerikil dengan RPN 252 dan
kandungan air yang tinggi dengan RPN 210.

d. Mesin, kurangnya oli pada gear mesin press dengan RPN 245.

e. Manusia, disebabkan oleh tekanan operator pada saat proses pencetakan
berlebihan dengan RPN 168.

2. Genteng pecah disebabkan oleh 3 faktor yaitu :
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a. Metode, disebabkan oleh tidak ada SOP terkait pemindahan genteng yang
lebih aman dengan RPN 288.

b. Manusia, disebabkan oleh pekerja tidak menggunakan kursi dengan RPN
240 dan tekanan operator pada proses pencetakan sangat besar dengan
RPN 160.

b. Material, disebabkan oleh tanah liat tercampur kerikil besar dengan RPN
210.

3. Genteng cuil disebabkan oleh 2 faktor yaitu :

a. Lingkungan, disebabkan oleh suhu tinggi ekstrem dengan RPN 150.

b. Manusia, disebabkan oleh penanganan kasar dan tidak hati-hati 120.

c. Rekomendasi perbaikan berdasarkan 5 prioritas RPN tertinggi hingga terendah
yang dapat dilakukan oleh UMKM Genteng Sari Bumi untuk mengurangi
jumlah genteng cacat adalah sebagai berikut :

1. Genteng retak yang disebabkan oleh tidak menentu dengan RPN 294 ,
rekomendasi perbaikannya adalah menggunakan alat moisture meter untuk
mengukur kadar air atau kelembapan.

2. Genteng pecah yang disebabkan oleh tidak ada SOP terkait pemindahan
genteng dengan RPN 288, rekomendasi perbaikannya adalah menggunakan
gerobak pengangkut untuk memindahkan genteng agar lebih aman dan
efisien.

3. Genteng retak yang disebabkan oleh tanah liat tercampur kerikil dengan RPN
252, rekomendasi perbaikannya adalah menggunakan saringan untuk

memisahkan kerikil.
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4. Genteng retak yang disebabkan oleh teknik pencampuran tidak sesuai hanya
menggunakan perkiraan dengan RPN 252. Rekomendasi perbaikannya
adalah menggunakan timbangan agar bahan campuran sesuai dengan
proporsi.

5. Genteng retak yang disebabkan oleh kurangnya oli pada gear mesin press
dengan RPN 245, rekomendasi perbaikannya adalah melakukan pengecekan

mesin secara berkala.

5.2. Saran

Berdasarkan penelitian yang dilakukan menggunakan metode SPC dan

FMEA, terdapat beberapa saran untuk perusahaan dan penelitian selanjutnya yaitu :

a.

Agar genteng yang dihasilkan selalu berkualitas baik, perusahaan perlu secara
rutin memeriksa dan mengontrol setiap tahap pembuatannya. Dengan cara ini,
masalah kecil yang bisa menyebabkan genteng cacat dapat segera diatasi
sebelum produksi massal.

Melakukan evaluasi risiko secara rutin untuk mengidentifikasi dan
mengeliminasi risiko potensial pada setiap tahap produksi untuk mencegah
terjadinya produk cacat.

Peneliti selanjutnya dapat mengkaji dampak ekonomi dari pengendalian kualitas
yang lebih baik. Analisis biaya dan manfaat dari penerapan rekomendasi
pengendalian kualitas akan memberikan bukti kuat mengenai pentingnya

investasi dalam kualitas bagi perusahaan.
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