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ABSTRAK 

PT X merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam 
memprodukst ban yang dalam proses produksmnya, ban memhki konstrukst yang 
tap bagan penyusunannya memiliki karakteristik berdasarkan proses 
pembuatannya. Karakteristik-karakteristik tersebut dikendahikan kuahtasmya 
sesuai dengan spesifikasi. Berkaitan dengan kualitas karaktertstik diatas, masalah 
utama yang dihadapt perusahaan berkaitan dengan kualitas adalah besarmya 
variasi berat tread T32TT-7264-6-4 sehingga mempengaruhi optimalisasi 
spesifikast tread 132TT-7264-6-A yang diprodukst. Proses kontrol kualitas yang 
selama ini digunakan tidak efektif karena bila terjadi pross yang diluar kendali, 
belum ada prosedur standar yang membuat proses ke dalam kontrol kendali 

Dalam penelitian int, dilakukan perhitungan batas kendahi Xbar-R untuk 
mehhat keabnormalan proses yang terjadi, dilanjutkan dengan 
mengdentifikastikan penyebab dengan menggunakan diagram sebab akibat, dan 
prioritas faktor penyebab terjadinya variasi pada berat tread 132TT-7264-6-A 
dengan menggunakan pair comparison matrix, dari prioritas faktor tersebut 
ditentukan parameter-parameter eksperimen sehingga dapat ditelusuri dengan 
desain eksperimen menggunakan Metode Taguchi 

Perhitungan batas kendali Xbar-R menghasilkan nila X sebesar 84625 
dan nilat R sebesar 106, dengan nilat UCL; sebesar 8539,77, 1CL; sebesar 
8385,23, serta milat UCLA sebesar 241,89, dan LCL sebesar 0,0. dart analisa 
yang dilakukan dengan bantuan software minitab 13.20, terhihat bahwa proses 
pembuatan tread tidak terkendalt dengan adanya variast yang cukup besar 
dimana terdapat data yang berada diluar batas kendali dan adanya run. 
Pencarian penyebab terjadinya variasi berat tread tipe 132TT7264-6-A dengan 
menggunakan diagram sebab akibat menghasilkan 5 penyebab yaitu mamusia, 
mesin, bahan baku, metode kerja, dan lingkungan. Dari kelima penyebab diatas, 
dengan menggunakan pair comparison matrix, didapatkan prioritas penyebab 
masalah yaitu, Kecepatan SOP, Screw, Konveyor, dan Dimensi. Selanjutmya 
dilakukan desain eksperimen untuk mengetahut setting yang tepat dari masing 
masing faktor kontrol dart prioritas faktor. Dari faktor tersebut diperoleh faktor 
kontrol yaitu screw, konveyor dan dimenst. Dimana elemen yang diukur adalah 
kecepatan screw (untuk faktor screw), Kecepatan pull out konveyor (untuk faktor 
konveyor), erta lebar feed dan waktu hot mill untuk (faktor dimensi) kemudan 

faktor kontrol tersebut dibagi menjadi 2 level 

Hasil dari perhitungan dengan menggunakan metode taguchi adalah 
didapatkan kombinasi setting yaitu untuk faktor kecepatan screw dpilh tevet [ 
dengan nila -78,5133, faktor kecepatan pull out KKonveyor dpihih level 2 dengan 
mlat -78,5248, faktor lebar feed strip dpilih level 2 dengan mlar 78,5382, dan 
untuk faktor waktu proses hotmill dipilih level I dengan milai 78,5403 sehingga 
dapat mendekatkan respon ( berat tread ) sebesar 8380,79 mendekatt spesifikast 
sebesar 8405 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

I . 1  Latar Belakang 

Memasuki Era perdagangan bebas, perusahaan dihadapkan pada 

persaingan yang ketat dalam meraih pasar dalam negeni maupun luar negeri 

Persaingan yang terjadi baik dari segi harga, kualitas produk, maupun 

pclayanan perusahaan terhadap konsumen. Oleh karena itu perusahaan 

dituntut untuk dapat menghasilkan produk yang tidak hanya dengan kualitas 

dan harga yang dapat bersaing dengan produk lain, tetapi juga dapat 

melayani konsumen dengan baik dan memuaskan. Dengan kata lain 

pcrusahaan harus dapat memihiki kemampuan dalam proses dan meyakinkan 

bahwa setiap produk yang diproduksi memenuhi standar mutu melalui 

pcngendalian proses pembuatannya. 

Pencapaian sasaran kualitas dalam pcngendalian proses terscbut 

dilakukan dengan bantuan tools (alat Bantu) kualitas yang ideal serta 

mampu mengatasi masalah-masalah aktual yang terjadi, sehingga akan 

didapatkan kualitas desain yang optimal 

Kualitas desain menyatakan karakteristik secara fisik maupun 

perforra yang dimiliki oleh output yang sesuai dengan spesifikasi yang 

diterapkan 



P T . X  merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam 

memproduksi ban yang dalam proses produksinya kualitas desaim 

dijabarkan kedalam bentuk: 

I .  Pattern (kembangan ban) 

Konstruksi ban 

3. Jenis bahan baku yang dipakai 

4. teknik-teknik yang berhubungan dengan proses pengendalian dan 

pengembangan kualitas 

Kualitas dari proses adalah hal penting yang dalam menjaga agar 

produk yang dibuat dapat memenuhi standar kualitas seeara konsisten 

Pertimbangan kualitas proses tersebut diantaranya dinyatakan dalam bentuk; 

I .  Mengikuti spesifikasi 

2. SOP (Standar Operation Process) yang diterapkan secara efekif 

dan efisien 

3 Selalu dilakukan proses improvement dan perbaikam 

4. kedisiplinan dan konsisten dalam menjaga kualitas 

Dalam proses produksinya ban memihiki konstruksi yang tap bagiam 

penyusunannya memiliki karakteristik berdasarkan proses pembuatannya 

Karakteristik-karakteristik tersebut dikendalikan kualitasnya sesuai dengan 

spesifikasi. Spesifikasi yang dimaksud bukan hanya jenis dan pola (patern), 

yang lebih penting adalah konstruksi ban dan desain yang membentuknya 

Dimensi dan spesifikasi tersebut dicapai melalui tahapan proses yang 

2 



terkontrol dan selalu dilakukan inspeksi kuahitas terhadap output dani tiap 

tahapan proses. 

Masalah utama yang dihadapi perusahaan berkaitan dengan kualitas 

adalah besarnya varisi berat tread T32TT-726A-6-A sehingga 

mempengaruhi optimalisasi spesifikasi tread T32TT-726A-6-A yang 

diproduksi. Proses kontrol kualitas yang selama ini digunakan tidak efektif 

karena bila terjadi proses yang diluar kendali, belum ada prosedur standar 

yang membuat proses kedalam kontrol 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 kombinasi selling atau aturan tertentu pada mesin dan hal ini juga 

mernpengaruhi output yang dihasilkan. Kombinasi setting ini kemudian 

ditelusuri pada desain proses tread ekstruding dengan menggunakan Metode 

Taguchi untuk menghasilkan setting yang optimal sehingga dapat 

menghasilkan tread dengan berat yang sesuai dengan spesifikasi. 

1.2 Perumusan Masalah 

Dari hasil orientasi langsung, penulis mencoba merumuskan 

permasalahan yang mengacu pada latar belakang permasalahan yang 

berhubungan dengan kualitas yaitu 

I .  Bagaimana menghitung batas kendali clan studi bagan kendali untuk 

megetahui apakah proses tread ekstruding terkontrol atau tidak. 

3 



2 Bagaimana mencant penyebab terjadinya variasi berat tread T32TT 

726A-6-A dan akar permasalahannya 

3. Bagaimana Desain Eksperimen untuk peningkatan kualitas 

1.3 Tujuan dan Manfaat Penelitian 

1.3.1 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah: 

I .  Menghitung batas-batas kendahi (batas kendahi atas dan batas 

kendali bawah) melalui studi bagan kendali untuk mengetahui 

apakah proses Tread Extruding tersebut terkontrol atau tidak 

2. Pencarian penyebab-penyebab terjadinya variansi berat Tread 

T32TT.726A-6-A dan akar permasalahannya 

3. Desain Eksperimen untuk peningkatan kualitas 

I.3.2 Manfaat Penetitian 

Manfaat dari penelitian yang dilakukan adalah' 

I .  Sebagai masukan informasi kepada pihak manajemen dalam 

hal peningkatan kualitas, sehingga proses Tread Extruder 

dapat menghasilkan Tread T32TT-726A-6-A dengan berat 

yang sesuai dengan spesifikasinya. 

2. Diperoleh rancangan eksperimen untuk peningkatan kualitas 

untuk meminimasi variasi berat tread T32T T.726A- 6-A 

I.4 Pembatasan Masalah 

Agar pembahasan yang dilakukan lebih terarah, maka perlu dibuat 

batasan-batasan yang diperlukan untuk mencegah permasalahan imi 



Beberapa batasan dan asumsi yang digunakan dalam pemecahan masalah ini 

adalah sebagai berikut: 

I .  Penelitian dilakukan pada satu tahapan proses pembuatan ban yaitu 

pada mesin Tread Extruder 

2. Data berat Tread T32TT-726A-6-A yang diambil dilakukan oleh 

bagian Quality Control 

3. Tidak membahas faktor biaya dalam melaksanakan tindakan perbaikan 

mutu, dan desain eksperimen. 

4. Peta kendali yang digunakan dalam perhitungan adalah peta kendali 

Xbar-R 

1.5 Metodelogi Penelitian. 

Dalam memecahkan masalah yang berkaitan dengan masalah desain 

eksperimen, peneliti menjaring dan mengumpulkan data yang berupa data 

primer dan data sekunder, sebagai berikut: 

I .  Data Primer 

Melakukan penelitian secara langsung, yaitu dengan mengamati secara 

langsung di PT. X dan melakukan wawancara dengan pihak yang 

berkaitan serta mencatat data-data yang berhubungan dengan topik 

masalah sesuai dengan metode yang digunakan 

2. Data Sekundcr 

Melakukan studi kepustakaan, yaitu dengan melakukan studi literature 

yang berkaitan dengan topik masalah dan metode Jaminan Mutu yang 

digunakan. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Untuk mempermudah pembahasan maka penulisan Tugas Akhir ini 

akan disusun menurut sistematika penuilisan yang dapat diuraikan sebagai 

berkut:  

BAB I 

BAB II 

PENDAHULUAN 

Bab mi seara singkat mengemukakan mengenat latar belakang, 

perumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, pembatasan 

masalah, metodelogi penelitian dan sistematika penulisan 

LANDASAN TEORI 

Bab ini berisikan tentang teori-teoni yang mendukung dan 

berkaitan untuk digunakan dalam menyelesaikan masalah 

BAB I H I :  TINJAUAN PERUSAHAAN DAN METODELOGI 

PEMECAHAN MASALA H 

Bab ini berisikan sejarah perusahaan, struktur organisasi, 

karakteristik produk, dan langkah-langkah yang digunakan dalam 

pemecahan masalah 

BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini memuat semua data yang dianggap perlu untuk 

pemecahan masalah dan proses pengolahan data. 
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B A B V  ANALISA DAN PEMBAHASAN 

Bab ini membahas mengenai analisis terhadap hasil pengolahan 

data yang dilakukan di bab IV 

B A B V  KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisikan kesimpulan dari hasil pengolahan data senta 

saran-saran yang bermanfaat bagi perusahaan 
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