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Tujuan: Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis dan penyebab 

kecacatan pada proses produksi paving block serta menentukan prioritas perbaikan 

guna meningkatkan kualitas produk di PT. Bosowa Beton Indonesia. 

Desain/Metodologi/Pendekatan: Penelitian ini menggunakan metode Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA). Data diperoleh melalui observasi, wawancara, 

dokumentasi, dan kuesioner, kemudian dianalisis menggunakan parameter Severity, 

Occurrence, dan Detection untuk menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) 

sebagai dasar penentuan prioritas risiko. 

Temuan/Hasil: Hasil penelitian menunjukkan bahwa dari total produksi 81.552 pcs 

paving block, ditemukan 3.016 pcs produk cacat atau sebesar 3,70%. Kecacatan 

didominasi oleh patah, permukaan tidak rata, dan sudut rusak. Berdasarkan analisis 

FMEA, getaran mesin press tidak stabil menjadi penyebab risiko tertinggi dengan 

nilai RPN 336, diikuti perataan adonan yang tidak merata (168) dan kurangnya 

ketelitian operator (150). 

Dampak: Hasil penelitian membantu PT. Bosowa Beton Indonesia 

memprioritaskan perbaikan pada faktor risiko kecacatan tertinggi. 

Kesimpulan: Hasil analisis FMEA menunjukkan bahwa faktor mesin, metode 

kerja, dan operator menjadi penyebab utama kecacatan paving block. Perbaikan 

difokuskan pada preventive maintenance mesin press, standarisasi proses kerja, 

peningkatan kompetensi operator, serta pengendalian proses produksi. Tindakan 

tersebut diharapkan dapat menurunkan kecacatan dan meningkatkan kualitas 

produk di PT. Bosowa Beton Indonesia. 

 

Kata kunci: Paving Block, Pengendalian Kualitas, Kecacatan Produk, Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA), Risk Priority Number (RPN). 
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1. PENDAHULUAN 

Industri konstruksi merupakan sektor strategis yang berperan penting dalam pembangunan 

infrastruktur di Indonesia, sehingga kebutuhan terhadap material konstruksi seperti paving block terus 

meningkat (Haryono & Sumiati, 2023). Paving block banyak digunakan karena memiliki kekuatan 

tekan yang baik, kemudahan dalam pemasangan, serta kemampuan dalam mendukung penyerapan air 

sehingga ramah lingkungan (Wahyudi et al., 2024). Selain itu, kualitas paving block dipengaruhi oleh 
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komposisi material dan proses produksi yang menentukan kekuatan serta keseragaman produk 

(Erniyani & Raodah, 2023; Fole, 2025). Faktor lain seperti kondisi mesin dan metode produksi juga 

turut memengaruhi mutu akhir produk (Siregar et al., 2025). 

Pengendalian mutu merupakan aktivitas terencana yang bertujuan untuk memastikan produk 

sesuai dengan standar yang telah ditetapkan serta memenuhi kebutuhan konsumen (Husrani et al., 2023; 

Mursalim et al., 2023). Dalam praktiknya, produk cacat masih sering terjadi akibat ketidaksesuaian 

bahan, metode, mesin, maupun faktor manusia yang berdampak pada penurunan kualitas dan 

peningkatan biaya produksi (Saputra et al., 2025). Evaluasi mutu yang tidak optimal dapat menurunkan 

daya saing produk dan mempengaruhi kepuasan pelangga (Rauf et al., 2022; Saleh et al., 2025). Oleh 

karena itu, diperlukan pendekatan sistematis untuk mengidentifikasi penyebab kegagalan dan 

mengurangi potensi kecacatan produk (Kulsaputro et al., 2026; Safitri et al., 2025). 

Pada PT. Bosowa Beton Indonesia, masih ditemukan berbagai jenis kecacatan pada produk paving 

block seperti patah, permukaan tidak rata, dan sudut rusak yang berdampak pada meningkatnya produk 

reject dan menurunnya mutu produk. Kondisi ini menunjukkan bahwa sistem pengendalian mutu yang 

ada belum sepenuhnya mampu mengantisipasi potensi kegagalan secara optimal (Saputra et al., 2025). 

Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis dan penyebab kecacatan pada 

proses produksi paving block serta menentukan prioritas perbaikan menggunakan metode Failure Mode 

and Effect Analysis (FMEA) guna meningkatkan kualitas produk dan efektivitas pengendalian mutu 

(Erniyani & Raodah, 2023; Rauf et al., 2023). 

Salah satu metode yang digunakan dalam analisis risiko kualitas adalah Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA), yang berfungsi untuk mengidentifikasi potensi kegagalan, menganalisis dampak 

yang ditimbulkan, serta menentukan prioritas risiko melalui nilai Risk Priority Number (RPN) (Herlina 

et al., 2025). Metode ini menilai risiko berdasarkan tingkat keparahan, frekuensi kejadian, dan 

kemampuan deteksi sehingga dapat memberikan dasar pengambilan keputusan yang lebih objektif 

(Qiyamulilhaq et al., 2025). Penerapan FMEA dalam berbagai penelitian menunjukkan efektivitasnya 

dalam meningkatkan kualitas produk dan meminimalkan kegagalan proses produksi (Qurnaini et al., 

2026). Selain itu, metode ini juga dapat digunakan untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan 

tingkat risiko tertinggi (Sari, Lamatinulu, et al., 2025). 

Beberapa penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa kecacatan produk pada industri manufaktur 

umumnya disebabkan oleh faktor mesin, material, metode, dan manusia yang saling berkaitan(Qurnaini 

et al., 2026; Saputra et al., 2025). Pendekatan berbasis risiko seperti FMEA memungkinkan perusahaan 

untuk memfokuskan perbaikan pada faktor dominan yang memberikan kontribusi terbesar terhadap 

kecacatan (Wanda et al., 2026). Dengan demikian, penerapan metode ini menjadi penting dalam 

meningkatkan efektivitas pengendalian mutu secara berkelanjutan (Akbar et al., 2024; Dahlan et al., 

2024). 

Berdasarkan uraian tersebut, penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis kecacatan yang 

sering terjadi pada proses produksi paving block serta menentukan usulan perbaikan prioritas 

menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Melalui analisis nilai severity, 

occurrence, detection, dan Risk Priority Number (RPN), penelitian ini diharapkan dapat memberikan 

manfaat praktis bagi PT. Bosowa Beton Indonesia sebagai dasar dalam menetapkan langkah perbaikan 

yang lebih terarah untuk meminimalkan kecacatan produk, meningkatkan konsistensi mutu paving 

block, dan memperkuat efektivitas pengendalian kualitas (Qurnaini et al., 2026; Sari, Lamatinulu, et al., 

2025). Selain itu, penelitian ini juga diharapkan memberi manfaat akademik sebagai referensi 

penerapan metode FMEA pada industri beton pracetak, khususnya dalam upaya peningkatan kualitas 

produk dan daya saing perusahaan. 

 

2. METODE 

Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif kuantitatif yang bertujuan untuk mengevaluasi 

tingkat kecacatan produk serta menentukan prioritas perbaikan pada proses produksi paving block di 

PT. Bosowa Beton Indonesia, Departemen Precast. Metode yang digunakan adalah FMEA untuk 

mengidentifikasi jenis kecacatan, menganalisis penyebab kegagalan, serta mengevaluasi tingkat risiko 

berdasarkan nilai RPN. Penelitian ini dilaksanakan selama kurang lebih satu bulan, yang mencakup 

kegiatan observasi lapangan, pengumpulan data kecacatan produk, wawancara dengan pihak terkait, 

serta analisis data untuk menentukan prioritas tindakan perbaikan. 
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2.1 Metode Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan melalui observasi langsung pada proses produksi paving block untuk 

mengidentifikasi tahapan proses kerja dan jenis kecacatan yang terjadi. Wawancara dilakukan dengan 

operator dan staf produksi guna memperoleh informasi terkait faktor-faktor penyebab kecacatan 

produk. Selain itu, penyebaran kuesioner dilakukan untuk memperoleh penilaian terhadap parameter 

severity, occurrence, dan detection sebagai dasar perhitungan nilai RPN pada metode FMEA. Studi 

literatur juga dilakukan untuk mendukung analisis yang berkaitan dengan pengendalian kualitas dan 

metode FMEA. Data sekunder berupa data jumlah produksi, data kecacatan produk, serta laporan 

kualitas produksi diperoleh dari PT. Bosowa Beton Indonesia, Departemen Precast. 

 

2.2 Metode Pengolahan dan Analisis Data 

Analisis data dilakukan untuk mengidentifikasi jenis kecacatan produk, mengevaluasi tingkat 

risiko penyebab kecacatan, serta menentukan prioritas perbaikan pada proses produksi paving block 

menggunakan metode FMEA. Tahapan analisis data dilakukan sebagai berikut: 

1. Mengumpulkan data produksi dan data kecacatan produk paving block yang diperoleh dari hasil 

observasi, wawancara, kuesioner, dan dokumen perusahaan. 

2. Mengidentifikasi jenis kecacatan yang terjadi pada proses produksi paving block beserta faktor-

faktor penyebabnya. 

3. Menentukan failure mode, penyebab kegagalan (failure cause), dan dampak kegagalan (failure 

effect) untuk setiap jenis kecacatan menggunakan metode FMEA. 

4. Menentukan nilai Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D) berdasarkan hasil kuesioner dan 

diskusi dengan pihak yang berkompeten. 

5. Menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) untuk setiap penyebab kecacatan guna mengetahui 

tingkat risiko yang ditimbulkan. 

6. Mengurutkan penyebab kecacatan berdasarkan nilai RPN dan mengidentifikasi faktor-faktor yang 

menjadi prioritas utama perbaikan. 

7. Menyusun rekomendasi tindakan perbaikan berdasarkan hasil analisis FMEA untuk mengurangi 

tingkat kecacatan dan meningkatkan kualitas produk paving block. 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bagian ini menyajikan hasil analisis kecacatan produk paving block menggunakan metode FMEA 

untuk mengidentifikasi failure mode, mengevaluasi tingkat risiko berdasarkan nilai RPN, serta 

merumuskan prioritas tindakan perbaikan guna meningkatkan kualitas produk dan efektivitas 

pengendalian mutu. 

 

3.1 Gambaran Umum Proses Produksi Paving Block 

Proses produksi paving block di PT. Bosowa Beton Indonesia terdiri atas tahapan persiapan bahan 

baku, pencampuran, pencetakan, curing, dan penyimpanan produk jadi. Setiap tahapan memiliki 

potensi terjadinya kecacatan yang dapat memengaruhi kualitas produk. 

 

Tabel 1. Tahapan Proses Produksi Paving Block 
No Tahapan Proses Aktivitas Utama Potensi Kecacatan 

1 
Persiapan bahan 

baku 

Penyiapan semen, pasir, air, dan bahan 

pendukung 
Komposisi bahan tidak sesuai 

2 Mixing Pencampuran seluruh bahan baku Adonan tidak homogen 

3 Pressing Pencetakan dan pemadatan produk 
Patah, permukaan tidak rata, sudut 

rusak 

4 Curing 
Proses pengeringan dan pengerasan 

produk 
Retak dan kekuatan tidak optimal 

5 Penyimpanan Penataan dan penyimpanan produk jadi Benturan dan kerusakan sudut 

Sumber : Data Diperoleh (2026) 

 

Berdasarkan Tabel 1, proses produksi paving block dilaksanakan melalui lima tahapan utama yang 

saling berkaitan. Tahap pressing menjadi proses yang paling kritis karena berhubungan langsung 

dengan pembentukan produk dan berpotensi menghasilkan kecacatan berupa patah, permukaan tidak 



Jurnal Aplikasi dan Pengembangan Sistem Industri. Vol. 4, No. 2 (2026) 63-71 

 

  
66 

rata, dan sudut rusak. Selain itu, proses curing dan penyimpanan juga memerlukan pengendalian yang 

baik untuk mencegah penurunan kualitas produk. Oleh karena itu, setiap tahapan produksi perlu diawasi 

secara konsisten guna menjaga mutu dan mengurangi terjadinya produk cacat. 

 

3.2 Identifikasi Jenis Kecacatan Produk 

Identifikasi jenis kecacatan dilakukan berdasarkan data produksi dan hasil observasi selama 

periode penelitian. Tahap ini bertujuan untuk mengetahui tingkat kecacatan produk, jenis cacat 

dominan, serta karakteristik kecacatan yang terjadi pada proses produksi paving block. 

 

Tabel 2. Rekapitulasi Produksi dan Tingkat Kecacatan Produk Paving Block 
Bulan Jumlah Produksi (pcs) Jumlah Cacat (pcs) Tingkat Kecacatan (%) 

Januari 4.284 506 11,81 

Februari 18.480 698 3,78 

Maret 18.324 324 1,77 

April 16.572 421 2,54 

Mei 18.000 286 1,59 

Juni 5.892 781 13,26 

Total 81.552 3.016 3,7 

Sumber : Pengolahan Data  (2026) 

 

Berdasarkan Tabel 2, selama periode Januari–Juni 2025 jumlah produksi paving block mencapai 

81.552 pcs dengan total kecacatan sebanyak 3.016 pcs atau sebesar 3,70%. Tingkat kecacatan tertinggi 

terjadi pada bulan Juni sebesar 13,26%, sedangkan tingkat kecacatan terendah terjadi pada bulan Mei 

sebesar 1,59%. Hasil observasi menunjukkan bahwa kecacatan yang ditemukan terdiri atas cacat patah, 

permukaan tidak rata, dan sudut rusak. Variasi tingkat kecacatan setiap bulan mengindikasikan bahwa 

kestabilan proses produksi masih perlu ditingkatkan untuk menjaga konsistensi kualitas produk. 

 

3.3 Identifikasi Penyebab Kecacatan (Failure Cause) 

Identifikasi penyebab kecacatan dilakukan melalui observasi lapangan, wawancara, dan diskusi 

dengan pihak produksi. Analisis difokuskan pada faktor manusia, mesin, metode, material, dan 

lingkungan kerja yang berpotensi menyebabkan kecacatan produk paving block. 

 

 
Gambar 1. Fishbone Diagram Kecacatan Produk Paving Block 

Sumber : Pengolahan Data  (2026) 

 

Gambar 1 diagram Fishbone digunakan untuk menggambarkan hubungan antara jenis kecacatan 

dengan faktor penyebabnya yang meliputi man, machine, method, material, dan environment. Diagram 

ini membantu mengidentifikasi akar penyebab kecacatan yang selanjutnya dianalisis menggunakan 

metode FMEA untuk menentukan tingkat risiko dan prioritas perbaikan. 

 

3.4 Analisis Risiko Menggunakan FMEA 

Analisis FMEA dilakukan untuk mengevaluasi tingkat risiko setiap penyebab kecacatan 

berdasarkan nilai Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D). Hasil perhitungan Risk Priority 
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Number (RPN) digunakan untuk menentukan tingkat prioritas risiko yang memerlukan tindakan 

perbaikan. 

 

Tabel 3. Analisis Risiko Menggunakan Metode FMEA 
Failure Mode Failure Effect Failure Cause S O D RPN 

Permukaan 

tidak rata 
Permukaan produk tidak seragam 

Getaran mesin press tidak 

stabil 
8 7 6 336 

Permukaan 

tidak rata 
Permukaan produk tidak seragam 

Perataan adonan pada cetakan 

tidak merata 
7 8 3 168 

Permukaan 

tidak rata 
Produk tidak sesuai standar visual 

Operator kurang teliti saat 

pencetakan 
5 5 6 150 

Patah Produk tidak dapat digunakan 
Proses pemadatan kurang 

maksimal 
4 7 5 140 

Patah 
Kekuatan produk tidak memenuhi 

standar 

Waktu curing belum cukup 

lama 
4 5 6 120 

Sudut rusak Bentuk produk tidak sempurna 
Benturan saat pemindahan dan 

penyusunan 
5 5 4 100 

Permukaan 

tidak rata 
Permukaan produk tidak rata 

Adonan terlalu kering atau 

terlalu basah 
6 5 3 90 

Sudut rusak 
Sudut produk tidak terbentuk 

sempurna 

Pemadatan pada bagian sudut 

kurang maksimal 
5 4 4 80 

Sudut rusak 
Kerusakan pada bagian sudut 

produk 
Proses curing belum optimal 4 5 4 80 

Sudut rusak Bentuk produk tidak presisi 
Cetakan paving block sudah 

aus 
6 6 2 72 

Sumber : Pengolahan Data  (2026) 

 

Berdasarkan Tabel 3, nilai RPN tertinggi diperoleh pada penyebab getaran mesin press tidak stabil 

dengan nilai 336. Nilai tersebut menunjukkan bahwa penyebab ini memiliki tingkat risiko paling tinggi 

karena memberikan dampak signifikan terhadap kualitas produk serta cukup sulit dideteksi sebelum 

produk selesai diproses. Penyebab berikutnya adalah perataan adonan yang tidak merata dengan nilai 

RPN 168 dan kurangnya ketelitian operator saat pencetakan dengan nilai RPN 150. Hasil analisis 

menunjukkan bahwa faktor mesin, metode, dan manusia menjadi sumber risiko utama yang 

memengaruhi kualitas produk paving block sehingga memerlukan perhatian khusus dalam program 

perbaikan kualitas. 

 

3.5 Penentuan Prioritas Risiko Kecacatan 

Penentuan prioritas risiko dilakukan dengan mengurutkan nilai Risk Priority Number (RPN) dari 

yang tertinggi hingga terendah. Tahap ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab kecacatan yang 

paling dominan dan memerlukan tindakan perbaikan segera guna meningkatkan kualitas produk paving 

block. 

 

 
Gambar 2. Diagram Pareto Nilai RPN Komponen Penyulang Cempa 

Sumber : Pengolahan Data  (2026) 
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Berdasarkan Gambar 2, diagram pereto diatas menunjukan penyebab kecacatan dengan tingkat 

risiko tertinggi adalah getaran mesin press yang tidak stabil dengan nilai RPN sebesar 336 atau 

berkontribusi sebesar 25,15% terhadap total risiko. Penyebab berikutnya adalah perataan adonan yang 

tidak merata dan kurangnya ketelitian operator saat pencetakan dengan nilai RPN masing-masing 168 

dan 150. Ketiga penyebab tersebut memberikan kontribusi kumulatif sebesar 48,95% dari total risiko 

yang terjadi. Hasil ini menunjukkan bahwa faktor mesin, metode, dan manusia merupakan sumber 

risiko utama yang perlu diprioritaskan dalam program perbaikan kualitas produk. 

 

3.6 Usulan Tindakan Perbaikan 
Usulan tindakan perbaikan disusun berdasarkan hasil analisis FMEA dan urutan prioritas risiko. 

Rekomendasi difokuskan pada penyebab kecacatan dengan nilai RPN tertinggi untuk mengurangi tingkat 

kecacatan dan meningkatkan kualitas produk paving block. 

 

Tabel 4. Usulan Tindakan Perbaikan Berdasarkan Prioritas Risiko 
Urutan 

Prioritas 

Failure 

Mode 

Penyebab 

Kecacatan 
RPN Usulan Tindakan Perbaikan 

1 
Permukaan 

tidak rata 

Getaran mesin 

press tidak stabil 
336 

Melakukan preventive maintenance, kalibrasi 

mesin secara berkala, dan pemeriksaan kondisi 

mesin sebelum produksi 

2 
Permukaan 

tidak rata 

Perataan adonan 

pada cetakan tidak 

merata 

168 

Menyusun SOP perataan adonan, menetapkan 

standar ketebalan, dan menggunakan alat bantu 

perata 

3 
Permukaan 

tidak rata 

Operator kurang 

teliti saat 

pencetakan 

150 

Melaksanakan pelatihan operator, meningkatkan 

pengawasan proses, dan menyediakan instruksi 

kerja visual 

4 Patah 
Proses pemadatan 

kurang maksimal 
140 

Menyesuaikan tekanan mesin dan melakukan 

pengecekan parameter pemadatan secara berkala 

5 Patah 
Waktu curing 

belum cukup lama 
120 

Menetapkan standar waktu curing dan melakukan 

pengawasan terhadap kondisi pengeringan produk 

6 Sudut rusak 

Benturan saat 

pemindahan dan 

penyusunan 

100 

Menyusun prosedur penanganan produk dan 

memberikan pelatihan teknik pemindahan yang 

benar 

Sumber : Pengolahan Data  (2026) 

 

Berdasarkan Tabel 4, prioritas perbaikan utama ditujukan pada penyebab getaran mesin press yang 

tidak stabil dengan nilai RPN sebesar 336. Nilai ini merupakan yang tertinggi dan berkontribusi sebesar 

25,15% terhadap total risiko, sehingga diperlukan program preventive maintenance dan kalibrasi mesin 

secara berkala. Prioritas kedua adalah perataan adonan yang tidak merata dengan nilai RPN 168 (12,57%), 

yang dapat diperbaiki melalui standarisasi metode kerja dan penggunaan alat bantu perata. Prioritas ketiga 

adalah kurangnya ketelitian operator saat pencetakan dengan nilai RPN 150 (11,23%), sehingga diperlukan 

pelatihan dan pengawasan kerja. Selanjutnya, proses pemadatan kurang maksimal memiliki nilai RPN 140 

(10,48%), sedangkan waktu curing yang belum cukup lama memiliki nilai RPN 120 (8,98%). Selain itu, 

benturan saat pemindahan dan penyusunan produk dengan nilai RPN 100 (7,49%) juga memerlukan 

perhatian melalui penerapan prosedur penanganan produk yang lebih baik. Keenam penyebab tersebut 

memberikan kontribusi kumulatif sebesar 75,90% dari total risiko, sehingga menjadi fokus utama dalam 

upaya peningkatan kualitas produk paving block. 
 

3.7 Pembahasan  

Berdasarkan hasil analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), ditemukan bahwa kecacatan 

pada proses produksi paving block di PT. Bosowa Beton Indonesia didominasi oleh tiga jenis cacat, 

yaitu patah, permukaan tidak rata, dan sudut rusak. Hasil perhitungan menunjukkan bahwa penyebab 

dengan tingkat risiko tertinggi adalah getaran mesin press yang tidak stabil dengan nilai RPN sebesar 

336, diikuti perataan adonan pada cetakan yang tidak merata dengan nilai RPN 168, serta kurangnya 

ketelitian operator saat pencetakan dengan nilai RPN 150. Temuan ini menunjukkan bahwa kualitas 

produk dipengaruhi oleh interaksi faktor mesin, metode kerja, dan sumber daya manusia selama proses 

produksi berlangsung (Rauf et al., 2023; Saputra et al., 2025; Sari, Lamatinulu, et al., 2025). 
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Dominannya faktor getaran mesin press mengindikasikan bahwa kestabilan peralatan produksi 

menjadi aspek yang sangat menentukan kualitas produk di PT. Bosowa Beton Indonesia. 

Ketidakstabilan getaran menyebabkan distribusi tekanan pada saat pencetakan tidak merata sehingga 

menghasilkan permukaan produk yang tidak seragam. Hasil penelitian ini sejalan dengan penelitian 

(Erniyani & Raodah, 2023; Siregar et al., 2025) yang menyatakan bahwa faktor mesin merupakan salah 

satu penyebab utama terjadinya produk reject pada produksi paving block. Temuan ini juga didukung 

oleh (Akbar et al., 2024; Haryono & Sumiati, 2023) yang menjelaskan bahwa kegagalan proses 

produksi umumnya berasal dari penyebab yang memiliki frekuensi kejadian tinggi dan sulit dideteksi 

pada tahap awal proses. 

Selain faktor mesin, penelitian ini menunjukkan bahwa faktor metode dan manusia juga 

memberikan kontribusi yang signifikan terhadap terjadinya kecacatan produk. Penyebab berupa 

perataan adonan yang tidak merata dan kurangnya ketelitian operator secara kumulatif menyumbang 

23,80% dari total risiko yang teridentifikasi. Hasil ini sejalan dengan penelitian (Khawarizmi et al., 

2025; Saputra et al., 2025; Siregar et al., 2025) yang menyatakan bahwa ketidaksesuaian metode kerja 

dan kesalahan operator merupakan faktor dominan yang memengaruhi kualitas paving block. Oleh 

karena itu, penerapan FMEA pada PT. Bosowa Beton Indonesia terbukti efektif dalam mengidentifikasi 

penyebab kecacatan secara sistematis, menentukan prioritas risiko berdasarkan nilai RPN, serta menjadi 

dasar penyusunan tindakan perbaikan yang lebih terarah untuk meningkatkan kualitas produk dan 

efektivitas pengendalian mutu secara berkelanjutan. 

 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan di PT. Bosowa Beton Indonesia menggunakan metode 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), diperoleh bahwa selama periode Januari–Juni 2025 jumlah 

produksi paving block mencapai 81.552 pcs dengan total produk cacat sebanyak 3.016 pcs atau sebesar 

3,70%. Jenis kecacatan yang ditemukan terdiri atas cacat patah, permukaan tidak rata, dan sudut rusak. 

Hasil analisis FMEA menunjukkan bahwa penyebab kecacatan dengan tingkat risiko tertinggi adalah 

getaran mesin press yang tidak stabil dengan nilai RPN sebesar 336, diikuti perataan adonan pada 

cetakan yang tidak merata dengan nilai RPN 168, kurangnya ketelitian operator saat pencetakan dengan 

nilai RPN 150, proses pemadatan kurang maksimal dengan nilai RPN 140, waktu curing yang belum 

cukup lama dengan nilai RPN 120, serta benturan saat pemindahan dan penyusunan produk dengan 

nilai RPN 100. Keenam penyebab tersebut memberikan kontribusi kumulatif sebesar 75,90% dari total 

risiko yang teridentifikasi. Oleh karena itu, perusahaan disarankan untuk memperkuat program 

preventive maintenance, meningkatkan standarisasi metode kerja, memperketat pengendalian proses 

curing, serta meningkatkan kompetensi operator melalui pelatihan yang berkelanjutan. Untuk penelitian 

selanjutnya, disarankan mengombinasikan metode FMEA dengan Fault Tree Analysis (FTA), Analytic 

Hierarchy Process (AHP), atau Failure Mode, Effects and Criticality Analysis (FMECA) agar analisis 

akar penyebab, tingkat kritis risiko, dan prioritas perbaikan dapat dilakukan secara lebih mendalam dan 

komprehensif. 
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