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ABSTRAK

Briyan Nanda Saputra, Program Studi Teknik Industri S-1, Fakultas Teknologi Industri,
Institut Teknologi Nasional Malang, Juli 2025, Analisis Pengendalian Kualitas Produk
Paving Menggunakan Metode SQC dan FMEA Untuk Meminimalisir Tingkat Kecacatan
Produk, Dosen Pembimbing: Dr. Ir Iftitah Ruwana, MT dan Dra, Sri Indriani, MM.

CV. DIFA JAYA ABADI adalah perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang
industry bahan bangunan yang terletak di JI. Dukuh Puyut RT. 001/RW. 001 Kel. Plalangan,
Kec. Jenangan, Kab. Ponorogo, Ponorogo, Jawa Timur. Permasalahan dalam proses
produksi paving block di CV. DIFA JAY A ABADI yaitu tingkat kecacatan produk mencapai
8,4% pada tahun 2024, melebihi batas toleransi perusahaan sebesar 5%. Kecacatan ini
berdampak pada meningkatnya biaya produksi dan penurunan kepuasan pelanggan. Jenis
cacat yang paling dominan adalah cacat berat (64,17%), diikuti oleh cacat sedang (30,45%)
dan cacat ringan (5,37%). Penelitian ini dilakukan untuk menganalisis penyebab kecacatan
dan memberikan usulan perbaikan yang tepat dalam proses produksi paving block di

perusahaan tersebut.

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Statistical Quality Control (SQC)
dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). SQC dilakukan dengan menggunakan tools
seperti check sheet, histogram, diagram pareto, control chart, dan fishbone diagram untuk
mengidentifikasi jenis dan penyebab utama cacat. Sementara itu, metode FMEA digunakan
untuk menilai tingkat keparahan (S), kemungkinan kejadian (O), dan kemungkinan deteksi
(D) dari masing-masing potensi penyebab cacat, yang kemudian dihitung dalam bentuk Risk

Priority Number (RPN) untuk menentukan prioritas perbaikan.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa faktor penyebab dominan dari kecacatan paving
berasal dari manusia, mesin, material, metode, dan lingkungan. Nilai RPN tertinggi berada
pada cacat berat dengan penyebab utama dari faktor material (komposisi semen rendah dan
air berlebih), sehingga direkomendasikan perbaikan melalui pembuatan SOP curing,
pelatihan teknis operator, dan pengendalian komposisi bahan. Dengan penerapan perbaikan
yang sesuai, diharapkan produk paving dapat memenuhi target mutu perusahaan sebesar >

95%.

Kata Kunci: Statistical Quality Control, FMEA, paving block, produk cacat, pengendalian
kualitas, Risk Priority Number (RPN)



SUMMARY

Briyan Nanda Saputra, Bachelor’s Program in Industrial Engineering, Faculty of
Industrial Technology, National Institute of Technology Malang, July 2025, Analysis of
Paving Product Quality Control Using SQC and FMEA Methods to Minimize Product
Defect Rates, Supervisors: Dr. Ir. Iftitah Ruwana, M.T., and Dra. Sri Indriani, M.M.

CV. DIFA JAYA ABADI is a manufacturing company engaged in the building
materials industry, located at JI. Dukuh Puyut RT. 001/RW. 001, Plalangan Village,
Jenangan District, Ponorogo Regency, Ponorogo, East Java. The problem in the paving
block production process at CV. DIFA JAYA ABADI is that the product defect rate reached
8.4% in 2024, exceeding the company’s tolerance limit of 5%. These defects lead to
increased production costs and reduced customer satisfaction. The most dominant defect
type is major defects (64.17%), followed by moderate defects (30.45%) and minor defects
(5.37%). This study was conducted to analyze the causes of defects and provide appropriate

improvement proposals for the paving block production process in the company.

The methods used in this study are Statistical Quality Control (SQC) and Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA). SQC was implemented using tools such as check sheets,
histograms, Pareto diagrams, control charts, and fishbone diagrams to identify the types
and main causes of defects. Meanwhile, the FMEA method was applied to assess the severity
(S), occurrence (O), and detection (D) of each potential defect cause, which was then

calculated in the form of a Risk Priority Number (RPN) to determine improvement priorities.

The results show that the dominant factors causing paving defects originate from
human, machine, material, method, and environmental factors. The highest RPN value was
found in major defects, primarily caused by material factors (low cement composition and
excess water). Therefore, improvements are recommended through the development of a
curing SOP, technical training for operators, and control over material composition. By
implementing the proposed improvements, paving products are expected to meet the

company’s quality target of > 95%.

Keywords: Statistical Quality Control, FMEA, paving block, defective products, quality
control, Risk Priority Number (RPN).
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