|I'|. Vi

TUGAS AKHIR

ANALISIS DESAIN EKSPERIMEN TERHADAP VARIASI BERAT
TREAD TIPE T32T'F-726A-6-A UNTUK PENINGKATAN
KUALITAS DENGAN METODE TAGUCHI
DI PT “X”

Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat Untuk Menyelesatlkan Program
Strata Satu (S 1} Fakultas Teknik Jurusan Tekntk Industri

e

i

Y Lb—‘“ -‘_ .--‘— {
T t;]ﬁ:": TH (0304

NAMA : IRIL DIMIYATI
NIM 1 99220017

FAKULTAS TEKNIK
JURUSAN TEKNIK INDUSTRI
UNIVERSITAS DARMA PERSAD A
' JAKARTA

2003




LEMBAR PENGESAHAN

TUGAS AKHIR

ANALISIS DESAIN EKSPERIMEN TERHADAP VARIASI BERAT TREAD
TIPE T32TT-726A-6-A UNTUK PENINGKATAN KUALITAS DENGAN
METODE TAGUCHI DI PT “X”

Oleh:

Nama : Inl Dimiyati
NIM 99220017

Menyetu jui,

Pemb imbu Pembimbing Il Tugas Akhir

(Ir. Budi Sumartono, MT) (Ir. "~ [wilaWurivanto, M.eng)

Ketua Jurusan Teknik Industn

JURUSAN TEKNIK INDUSTRI
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS DARMA PERSADA

JAKARTA
2003



LEMBAR PERNYATAAN

Yang bertanda tangan di bawah i :

Nama - Inil Dimiyati
Nim - 99220017
Jurusan . Industr
Fakultas . Teknik

Menyatakan bahwa Tugas Akhir i saya susun sendiri berdasarkan hasil
peninjauan, penelitian lapangan, wawancara dan bimbingan serta memadukan

buku-buku referensi lain vang terkait dan relevan dengan mater1 Tugas Akhir im.

Demikian pernyataan ini saya buat dengan sesungguhnya,

Jakarta, Agustus 2003
A METERAI




ABSTRAK

Pl X merupukan  sdlah  satu  perusahaan  yang  bergerak  dalum
memprodukst ban yang dulam proses produksinva, ban memiltkr konstrukst vang
nap  bagian  pemyuswnannya  memiliki  karakieristik  berdasarkan - proses
pembuatanmya.  Karakierisuk-karakteristik  tersebut  dikendalikan  kvalttasmva
sesuai dengan spesi fikasi. Berkairan dengan kualitas karakteristik diatas, masalah
wama vang dihadap perusahaan berkaitan dengan kualitas adalah besarmya
varigsi berat tread T32TT-7264-6-A sehingga mempengaruhi  optimalisasi
spest fikasi tread T321T-726A-6-A yang diproduksi. Proses kontrol lualitas yang
selama ini digunakan tidok ejfekif karena bila lerjadi pross yang diluar kenduali,
belum ada prosedur standar yang membuat proses ke dalam kontrol kendali.

Dalam penelitian ini, dilakukan perhinmgan batay kendiadi Xbar-R unnik
melthat  keabnormalan  proses  yang  terjadi,  dianpwkan  dengan
mengidenti fikasikan penyebab dengan menggunakan diagram sebah akibat, dan
prioritas faktor penyebab ier jadinva variasi pada berat tread T32T7-726A-6-A
dengan menggunakan pair comparison matrix, dari prioritas faktor tersebut
ditemukan parameter-parameter eksperimen Sehingga dapat ditelusuri dengan
desain eks perimen menggunakan Mewode Taguchi.

Perl ditingan batas kendali Xbar-R menghasilkan milar X sebesar 84625
dan nilai R sebesar 106, dengan wilai UCLy sebesar 833977, [CLy sebesar
838523, serta nitai UCLy sebesar 24189, dan LCLg sebesar 00 dari unalisa
yang dilakukan dengan bantuan sofiware minitab 13.20, teriihat bahwa proses
pembuatan tread tdak terkendali dengan adanya variasi yang cukup besar
dimana terdapat data yang berada diluar batas kendali dan adanya run.
Pencariun penyebab ter jadinva variasi berat tread tipe 13271-726A-6-A dengan
menggunakan dragram sebab akibat menghasitkan 5 penyehab vyaitu manusia,
mesin, bahan baku, mewde kerja, dan lingkungan. Dari kelima penyebab diatas,
dengan menggunakan pair comparison matrix, didapatkan prioritas penvebab
masalah yaity, Kecepatan SOP, Screw, Konveyor, dan Dimensi. Selanfuima
dilakukan desain eksperimen uniuk mengetahui sefting yang fepal duri masing-
masing fakior kontrol dari prioritas faktor. Dari faktor terxeht diperoleh fakior
konrrol yaitu screw, konvevor dan diumensi. Dimana elemen vang dnikur adalah
kecepatan screw (umuk fuktor screw), Kecepatan pull our komeyor (untuk fakior
kenvevor), serta lebar feed dan waktu hot mill uniuk (fukior dimensi) kenpdian
Saktor konrol tersebut dibagi menjadi 2 level.

Hasi dari perhitungan dengan menggunakan metode  tagnchi adalil
didapatkan kombinasi setting yaitu untuk fakior kecepatan screw dipilit level |
dengan nilai -78 5133, fakior kecepatan pull out Komeyor dipilth level 2 dengan
miai -783248, fakior lebar feed swip dipilih level 2 dengan nilar - 783382, dan
untuk fakior wuktu proses hotmill dipitin tevel | dengan nilai — 78,5403 sehingga

dapat mendekatkan respon ( berat tread ) sebexar 838079 mendekatt spesi fikasi
sehesar 8403.
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1.1

BAB |

PENDAHULUAN

Latar Belakang

Memasuki Era perdagangan bebas, perusahaan dihadapkan pada
persaingan yang ketat dalam meraih pasar dalam negen maupun luar negert.
Persaingan yang terjadi batk dari segi harga, kualitas produk, maupun
pelayanan perusahaan terhadap konsumen. Olch karena itu perusahaan
dituntut untuk dapat menghasilkan produk yang tidak hanya dengan kualitas
dan harga yang dapat bersang dengan produk lain, tetapr juga dapat
melayani konsumen dengan bak dan memuaskan. Dengan kata lam
perusahaan harus dapat memiiiki kemampuan dalam proses dan meyakinkan
bahwa setiap produk yang diproduksi memenuhi standar mutu melalw
pengendalian proses pembuatannya.

Pencapaian sasaran kualitas dalam pengendalian proses tersebut
dilakukan dengan bantuan roefs (alat Bantu) kualitas yang ideal serta
mampu mengatast masalah-masalah aktual yang terjadi, sehingga akan
didapatkan kualitas desain yang optimal,

Mualitas desain  menvatakan karakteristk secara fistk  maupun
perforria vang dimiliki oleh output yang sesum dengan spesifikasi yang

diterapkan




Pl X merupakan salah saw perusahaan vyang bergerak dalam

memproduksi ban yang  dalam proses produksinya kualtas desain

dijabarkan kedalam bentuk:

[

e

e}

4

Pattern (kembangan ban)

Konstruksi ban

Jeats bahan baku yang dipakai

teknik-teknik yang berhubungan dengan proses pengendalian dan

pengembangan kualitas

Kualitas dari proses adalah hat penting yang dalam menjaga agar
produk yang dibuat dapat memenuhi standar kualitas sccara Konsisten.

Pertimbangan kualitas proses tersebut diantaranya dinyatakan dalam bentuk:

Mengikuti spesifikast

SOP (Standar Operation Process) yang diterapk an secara efekid
dan elisien

Selalu dilakukan proses improvement dan perbaikan

kedisiplinan dan konsisten dalam menjaga kualitas

Dalam proses produksinva ban mentiliki kenstrukst vang tiap bagian

penyusunannya memiliki karakteristik berdasarkan proses pembuatannya.

Karakteristik-karaktenstik tersebut dikendalikan kualitasnya sesuai dengan

spesifikasi. Spesifikast yang dimaksud bukan hanya jents dan pola (parern),

yang lebih penting adalah honstruksi ban dan desam yang membentuknya.

Dimenst dan spesitikasi tersebut dicapar melalul tahapan proses yang

i
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terkontrol dan selalu dilakukan inspeksi kualitas terhadap output dan tap
tahapan proses.

Masalah utama vang dihadap perusahaan berkaitan dengan kualtas
adalah besarnya varisi berat read T32TT-726A-6-A  schingga
mempengaruhi  optimalisasi  spesifikasi  rewd T32TT-726A-6-A  yang
diproduksi. Proses kontrol kualitas yang selama ini digunakan tidak etektf
karena bila terjadi proses yang diluar kendali, belum ada prosedur standar
yang membuat proses kedalam kontro} kendali.

Berangkat dari permasalahan diatas penulis mencoba untuk melakukan
proses pengendalian kualitas menggunakan SPC (Statistical  Process
Control ). Proses control kualitas tersebut dapat mengetahui faktor-faktor apa
saja yang mempengaruhi kualitas. Proses produksi ban menggunakan
beberapa kombinast setfing atau aturan tertentu pada mesin dan hal im juga
mempengaruhi output yang dihasilkan. Kombinasi seming i kemudian
ditelusuri pada desain proses fread ekstruding dengan menggunakan Metode
Taguchi untuk menghasilkan sewing yang optimal schingga dapat

menghasilkan read dengan berat yang sesuai dengan spesifikast.

Perumusan Masalah
Dari  hasil orientasi langsung, penulis mencoba merumuskan
permasalahan yang mengacu pada latar belakang permasalahan yang
berhubungan dengan kualitas yaitu :
|. Bagaimana menghitung batas kendali dan studi bagan kendah untuk

megetahui apakah proses tread ekstruding terkontrol atau tidak.




2 Bagaimana mencari penyebab terjadinya vaniasi berat sread T32TT-
726 A-6-A dan akar permasalahannva
3. Bagaimana Desain Eksperimen untuk peningkatan kualitas

1.3 Tujuan dan Maaf: iatPenelitian
.3.1  Tujuan Penelitian
Adapun tujuan yang ingin dicapai dari penclitian ini adalah:
|. Menghitung batas-batas kendali (batas kendah atas dan batas
kendali bawahy melalui studi bagan kendal untuk mengetahui

apakah proses fread Fxtruding tersebut terkontrol atau ndak.

b

Pencarian penyebab-penyebab terjadinya wvariansi berat Tread

T32TT-726A-6-A dan akar permasalahannya.

bt

Desam Eksperimen untuk peningkatan kualitas
.3.2  Manfast ¥ enelitian
Manfaat dari penelitan yang dilakukan adalah
[. Sebagi masukan informast Kepada pthak manajemen dalun
hal peningkatan kualwas, schingga proses frewd Fxwruder
dapat  mienghasilkan 7read F32TT-726A-6-A dengan berat

yang sesuat dengan spestfikasinya,

[}

Diperoleh rancangan cksperimen untuk peningkatan kualitas
untuk mentmmast vartast berat #read T32T T-7T26A- 6-A
i.4  Pembatasan Masalah

Agar pembahasan yang diiakukan lebih terarah, maka perlu dibuat

batasan-batasan yang diperlukan untuk  mencegah permasalahan  ine




Beberapa batasan dan asumsi yang digunakan dalam pemecahan masalah i

adalah sebagar berikut:

1)

Penelitian dilakukan pada satu tahapan proses pembuatan ban yaitu
pada mesin Tread b Xxtruder.

Data berat 7read T32TT-726A-6-A yang diambil dilakukan oleh
bagian Quality Control

Tidak membahas faktor biaya dalam melaksanakan tindakan perbaikan
mutu, dan desain eksperimen.

Peta kendali yang digunakan dalam perhitungan adalah peta kendal

Xbar-R

1.5  Metadelogi Penelitian.

Dalam memecahkan masalah yang berkaitan dengan masalah desamn

cksperimen, penelitt menjaring dan mengumpulkan data vang berupa data

primer dan data sckunder, sebapai berikut:

L.

%)

Data Primer

Melakukan penelitian secara langsung, vaitu dengan mengamati secara
langsung di PT. X dan melakukan wawancara dengan pthak yang
berkaitan serta mencatat data-data yang berhubungan dengan topik
masalah sesuat dengan metode yang digunakan.

Data Sekunder

Melakukan studi kepustakaan, yaitu dengan melakukan swdy literature
yang berkaitan dengan topik masalah dan metode Jaminan Mutu yang

digunakan.
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Sistematika Penulisan

Untuk mempermudah pembahasan maka penulisan Tugas Akhir imi

akan disusun menurut sistematika penuthsan vang dapat diuraikan sebaga

berikut

BAB 1

BAB I :

BAB 11):

BAB IV :

PENDAHULUAN
Bab ini secara singkat mensemukakan mengenar latar belakang,
perumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, pembatasan

masalah, metodelogl penelitian dan sistematika penulisan

LLANDASAN TEORI
Bab ini berisikan tentang teori-teon yang mendukung dan

berkaitan untuk digunakan datam menyelesatkan masalah,

TINJAUAN PERUSAHAAN DAN METODELOGI
PEMECAHAN MASAJLAH

Bab im berisikan  scjarah  perusahaan,  struktur  organisast,
karaktenistik produk, dan langkah-langkah yang digunakan dalam
pemecahan masalah,

PENGUIMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab int memuat semua data vang dianggap perlu untuk

pemecahan masalah dan proses pengolahan data,




BABV : ANALISA DAN PEMBAHASAN
Bab i membahas mengenar analisis terhadap hasil pengolahan

data vang dilakukan di bab IV,

BABY : KESIMPUL AN DAN SARAN
Bab ini berisikan kesimpulan dari hasii pengolahan data seria

saram-saran vang bermantaat bagi perusahaan




