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ABSTRAK 
PT. Wahana Mulya Pratama merupakan perusahaan yang bergerak dalam 

bidang kontraktor dan batching plant Ready mix beton. PT. Wahana Mulya 

Pratama memproduksi Ready mix Beton, Kanstin Beton, dan Buis Beton. Pada 

proses produksinya PT. Wahana Mulya Pratama masih terdapat produk 

cacat/defect yang diakibatkan oleh mesin, lingkungan, manusia dan lain-lain. 

Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan kualitas berbagai 

produk. Pada hasil pengumpulan data, produk yang paling bermasalah ialah 

Kanstin Beton dengan jumlah cacat sebesar 131 dan tingkat presentase kecacatan 

2,82%. Setelah mengidentifikasi produk bermasalah, selanjutnya mengidentifikasi 

mesin yang bermasalah pada proses pembuatan Kanstin Beton yaitu shutter 

vibrator yang dapat mengakibatkan cacat pada produk berupa Kanstin Beton 

belubang. Dari hasil kecacatan produk diketahui bahwa penyebab utamanya 

adalah mesin shutter vibrator, breket shutter vibrator, dan safety belt shutter 

vibrator. Hasil dari pengumpulan data kemudian digunakan lembar kerja FMEA, 

yang dimana potensial kecacatan jarang dilakukan pengecekan dan service 

berkala mengakibatkan mesin shutter vibrator kurangnya getaran dengan nilai 

RPN 224, tidak kuatnya menahan getaran mengakibatkan breket shutter vibrator 

retak dengan nilai RPN 90, dan menahan shutter vibrator terlalu lama 

mengakibatkan safety belt shutter vibrator putus dengan nilai RPN 60. Nilai RPN 

tertinggi 224 yang terjadi karena jarang dilakukan pengecekan dan service 

berkala, maka bentuk perbaikan yang disarankan adalah dengan melakukan 

maintenance mesin shutter vibrator.  

Keywords: Kanstin Beton, Proses Produk, FMEA, Minimasi Cacat Produk  
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ABSTRACT 
PT. Wahana Mulya Pratama is a company engaged in contractors and ready 

mix concrete batching plants. PT. Wahana Mulya Pratama produces Ready mix 

Concrete, Concrete Kanstin, and Concrete Buis. In the production process PT. 

Wahana Mulya Pratama still has defective products caused by machines, the 

environment, humans and others. Therefore, this study aims to improve the quality 

of various products. In the results of data collection, the product with the most 

problems was Kanstin Beton with a total of 131 defects and a defect percentage 

rate of 2.82%. After identifying problematic products, then identify the 

problematic machine in the process of making Concrete Kanstin, namely the 

shutter vibrator which can cause defects in the product in the form of hollow 

Concrete Kanstin. From the results of product defects it is known that the main 

cause is the shutter vibrator machine, shutter vibrator brackets, and safety belt 

shutter vibrator. The results of data collection are then used in the FMEA 

worksheet, where potential defects are rarely checked and serviced periodically 

resulting in a shutter vibrator machine lacking vibration with an RPN value of 

224, not being strong enough to withstand vibrations causing the shutter vibrator 

bracket to crack with an RPN value of 90, and holding the shutter vibrator too 

long a long time resulted in the safety belt shutter vibrator breaking with an RPN 

value of 60. The highest RPN value was 224 which occurred because periodic 

checks and services were rarely carried out, so the recommended form of 

improvement is to carry out maintenance of the shutter vibrator machine. 

Keywords: Kanstin Beton, Process Product, FMEA, Minimizing Product 

Defects  
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Bab I Pendahuluan 

 

I.1 Latar Belakang Masalah 

PT. Wahana Mulya Pratama berdiri pada tanggal 31 Maret 2008 yang dimana 

perusahaan ini awalnya bergerak dalam bidang kontraktor. Pada Tahun 2021 PT. 

Wahana Mulya Pratama mendirikan batching plant Ready mix beton. Di batching 

plant PT. Wahana Mulya Pratama memproduksi Ready mix Beton, Kanstin Beton, 

dan Buis Beton.  

PT. Wahana Mulya Pratama merupakan perusahaan yang bergerak dalam 

bidang jasa kontraktor. Adapun produk yang diproduksi yaitu Ready mix Beton, 

Kanstin Beton, dan Buis Beton. Kanstin Beton adalah material beton pracetak yang 

pada umumnya digunakan sebagai pembatas batu jalan, taman ataupun trotoar. 

Dibawah ini terdapat beberapa jenis Kanstin Beton menurut SNI 2442-2008 

diantaranya : 



 

 

Tabel I.1 Jenis Kanstin Beton 

No Jenis 

Kanstin 

Beton 

Keterangan 

1. Kastin 

Beton 

Miring 

Ada dua jenis kanstin ini yakni  ukuran inlet dan 

tanpa inlet: 

 

Gambar I.1 Jenis Kastin Beton 

(Sumber : asiacon) 

Kanstin ini digunakan membantu drainase untuk 

proyek bangunan yang berhubungan dengan air.  

  



 

 

Tabel I.2 Lanjutan Jenis Kanstin Beton 

No Jenis 

Kanstin 

Beton 

Keterangan 

2. Kastin 

Beton Tipe 

Tegak 

Kanstin Beton tipe tegak terbagi atas dua tipe 

yaitu dengan komponen horizontal dan tanpa 

komponen horizontal.  

 

 

Gambar I.2 Jenis Kanstin Beton 

(Sumber : asiacon) 

Untuk tipe tegak horizontal bagian inlet terletak 

pada bagian horisontalnya sedangkan tanpa 

horizontal terletak di bagian depan bawah inletnya. 

Kanstin tipe tegak diantaranya kanstin taman 

ataupun kanstin pembatas jalan raya. 

 

  



 

 

Tabel I.3 Lanjutan Jenis Kanstin Beton 

No Jenis 

Kanstin 

Beton 

Keterangan 

3. Kanstin 

Tipe 

Peninggi 

 

Gambar I.3 Jenis Kanstin Beton 

(Sumber : asiacon) 

Kanstin ini merupakan kanstin miring namun 

lebih landai dan rendah ketimbang kanstin beton  

tipe miring. Kanstin satu ini biasa anda jumpai di 

komplek perumahan mewah. 

4. Kanstin 

Tipe 

Penghubung 

 

Gambar I.4 Jenis Kanstin Beton 

(Sumber : asiacon) 

Kanstin tipe penghubung yang biasa 

menghubungkan antar kanstin beton. Kanstin ini 

biasa menghubungkan kanstin tegak horizontal dan 

peninggi atau kanstin miring. 

 



 

 

Sedangkan Buis Beton atau biasa disebut gorong-gorong merupakan jenis 

material beton yang tersedia dalam bentuk siap pakai. Dibawah ini jenis Buis 

Beton sebagai berikut : 

Tabel I.4 Jenis Buis Beton 

No Jenis 

Buis Beton 

Keterangan 

1. Buis 

Beton Bulat 

 

Gambar I.5 Jenis Buis Beton 

(Sumber : pavingsamson) 

Buis beton Bulat digunakan untuk 

pembangunan sumur resapan air. Terdapat beberapa 

ukuran yaitu diameter Ø20 cm, Ø30 cm, Ø40 cm, 

Ø50 cm, Ø60 cm, Ø70 cm, Ø80 cm, Ø90 cm, Ø100 

cm. 

2. Buis 

Beton 

Setengah 

Lingkaran 

 

Gambar I.6 Jenis Buis Beton 

(Sumber : primakonstruksi) 

Buis beton Setengah Lingkaran digunakan 

untuk drainase. Terdapat beberapa ukuran yaitu 

diameter Ø20 cm, Ø30 cm, Ø40 cm, Ø50 cm, Ø60 

cm, Ø70 cm, Ø80 cm, Ø90 cm, Ø100 cm. 

 

Dari jenis-jenis Kanstin Beton dan Buis Beton, perusahaan PT. Wahana 

Mulya Pratama hanya memproduksi Kanstin Beton berjenis tipe tegak non 

horizontal dan Buis Beton Bulat berukuran diameter Ø100 cm. 



 

 

 PT. Wahana Mulya Pratama ini merupakan perusahaan yang mengutamakan 

kualitas dan kepuasan pelanggan, maka dari itu pengendalikan kualitas produk 

yang dihasilkan sangat diperhatikan agar perusahaan terus berkembang dan 

bertahan didalam bidang kontraktor dan Ready mix Beton di Indonesia. Dalam 

melakukan penelitian ini maka akan digunakan metode kualitas dengan Failure 

Mode Effect and Analysis (FMEA) yang dimana dalam metode ini akan melakukan 

pengukuran terhadap tingkat terjadinya kegagalan dalam suatu proses produksi. 

Tabel I.5 Data Jumlah Produksi dan Presentase Produk Cacat 

( Sumber : Pengolahan Data Pribadi ) 

N

o 

Nama 

Produk 

Jumlah Produksi 

(Desember 2021 - 

Juni 2022) 

Produk 

Cacat 

Total 

(%) 

1 Buis Beton 1275 21 
1.65

% 

2 
Kastin 

Beton 
4638 131 

2.82

% 

 

Berdasarkan tabel diatas yang merupakan hasil produksi selama 7 bulan, maka 

penelitian kali ini akan dilakukan pada bagian produksi pembuatan Kanstin Beton 

tipe tegak non horizontal karena jenis ini memiliki volume produksi yang paling 

besar dibandingkan dengan jenis yang lainnya dan juga paling banyak produk 

cacatnya. Yang dimana perusahaan ini punya target produk cacat harus dibawah 

2%. 

  



 

 

I.2 Rumusan Masalah 

Rumusan Masalah pada penelitian Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut : 

1. Apakah penyebab utama terjadinya produk cacat pada kanstin beton di PT. 

Wahana Mulya pratama ? 

2. Bagaimanakah usulan perbaikan yang didapat diberikan dalam mengurangi 

kecacatan produk kanstin beton pada PT.Wahana Mulya Pratama? 

 

I.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian dalam Tugas Akhir ini sebagai berikut : 

1. Mengetahui penyebab cacat produk kanstin beton yang terdapat pada PT. 

Wahana Mulya Pratama. 

2. Mengetahui dan memberikan usulan perbaikan untuk dapat mengurangi 

kecacatan produk kanstin beton di PT. Wahana Mulya Pratama 

I.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang didapat dari kegiatan penelitian Tugas Akhir adalah : 

1. Dapat membantu perusahaan PT. Wahana Mulya Pratama dalam pengembangan 

proses produksi. 

2. Dapat mengetahui jumlah cacat pada produksi serta dapat meminimasi 

kecacatan produk di PT. Wahana Mulya Pratama. 

 

I.5 Pembatasan Masalah 

Pembatasan Masalah penelitian Tugas Akhir adalah sebagai berikut : 

1. Penelitian akan berfokus pada alur proses produksi. 

2. Pengumpulan data dilakukan dengan cara wawancara dan survey lapangan. 

  



 

 

I.6 Asumsi 

Asumsi penelitian Tugas Akhir adalah sebagai berikut : 

1. Pada saat melakukan pengambilan data, proses produksi sedang berjalan dengan 

normal 

2. Pekerja pada proses produksi tidak mengalami perubahan kemampuan dan 

keterampilan pada saat penelitian.  

I.7 Lokasi Penelitian 

Berikut ini merupakan lokasi penelitian yang dilakukan : 

Nama Perusahaan  : PT. Wahana Mulya Pratama 

Alamat Perusahaan : Dusun Karangsari RT03/RW01,Desa 

Putrapinggan, Kec. Kalipucang, Kab. Pangandaran Jawa Barat 

Bidang Usaha  : Bidang Jasa Kontraktor dan Produksi Beton. 

 

Gambar I.7 Peta Lokasi PT. Wahana Mulya Pratama 

( Sumber : GoogleMaps ) 

  



 

 

I.8 Sistematika Penulisan Laporan 

Sistematika penulisan laporan Tugas Akhir adalah sebagai berikut : 

Bab I Pendahuluan 

Pada bab ini berisikan tentang gambaran umum dari penelitian yang akan 

dilakukan, yang dimana menyangkut latar belakang permasalahan,, rumusan 

masalah penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, pembatasan masalah, 

asumsi, lokasi penelitian dan sistematika penulisan laporan. 

Bab II Tinjauan Pustaka dan LandasanTeori 

Pada bab ini berisikan mengenai teori-teori yang digunakan dalam pengerjaan 

laporan terhadap topik permasalahan penelitian dan juga terdapat teori metode 

untuk memecahkan permasalahan. Teori tersebut nantinya akan digunakan untuk 

acuan dalam pengolahan data.  

Bab III Metodologi Penelitian  

Pada bab ini berisikan langkah-langkah dalam melakukan penyelesaian 

masalah yang disertai dengan penjelasan rinci dari setiap langkah dan metode yang 

digunakan yaitu dengan menggunakan flowchart. 

Bab IV Pengumpulan dan Pengolahan Data 

Pada bab ini berisikan mengenai data-data yang dikumpulkan dari hasil 

penelitian. Lalu data-data tersebut diolah menggunakan metode dan mendapatkan 

hasil solusi dari permasalahan dan menentukan tindakan sebuah rencana perbaikan 

pada proses produksinya.  

Bab V Analisis dan Pembahasan 

Pada bab ini berisikan tentang analisis semua yang telah dilakukan dalam 

penelitian dan pemecahan masalah. Lalu terdapat kesimpulan dari apa yang telah 

dikerjakan dan dapat dijadikan saran bagi perusahaan yang akan 

mengembangkannya lebih lanjut.  

Bab VI Kesimpulan dan Saran 

Pada bab ini berisikan kesimpulan dan saran berdasarkan hasil dari analisis 

dan pembahasan yang telah dilakukan.  
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