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ABSTRAK

PT Herlina Indah merupakan suafu perusahaan yang bergerak
dibidang customer care yang memproduksi Soffell, dimana untuk dapat
mengatasi persaingan yang ketai dianfara industri customer care,
perusahaan melakukan pengendalian kualitas. Permasalahan yang
dihadapi perusahaan adalah dibidang kualitas produk dengan adanya
cacat bocor pada seal tube sebesar 5.17% pada soffell tube bunga
geranium lokal 50gr, dimana bocor pada seal dapat merugikan konsumen.
Cacat bocor pada seal fube ferjadi karena kurang optimalnya proses
heater pada mesin Poly Tube Filling & Sealing M/C dan akan diusufkan
perbaikan menggunakan metode Taguchi.

Untuk mengatasi permasalahan diatas, dalam penelitian ini
difakukan diagram parefo, brainstorming, pengendalian data dengan peta
kendali afribut U, diagram sebab akibat dan penerapan mefode Taguchi.
Langkah-langkah fersebut digunakan untuk menentukan fakior-fakior dan
tingkat perlakuan fakior yang signifikan berpengaruh terhadap cacat
produk, sehingga masalah menjadi selesai atau optimal.

Langkah awal dalam pemecahan masalah diatas dimulai dengan
menentukan mesin Poly Tube Filling & Sealing M/C sebagai fakfor yang
paling berpengaruh terhadap adanya cacat bocor pada seal tube dan
faktor-fakfor yang berpengaruh secara signifikan dan dapat dikendalikan
adalah faktor pada Pemanasan (fakfor A) dan fakior pada Tekanan Angin
(fakfor B}, berdasarkan brainstorming dan fishbone diagram. Kemudian
dilakukan parameter design dengan menentukan tingkat perlakuan mesin
yang akan difakukan pada percobaan, menghitung derajat kebebasan
(Dof), memilih orthogonal array (OA) sesuai dengan yang akan digunakan
dalam penefitian. Kemudian dilakukan Analisa Varans (ANOVA),
didapatkan presentase kontribusi unuk faktor A sebesar 0.356%, fakfor B
sebesar 0.091% dan fakior AxB sebesar 3.186%. Strategi pooling Up
difakukan pada fakior AxB, dimana F-Ratio faktor AxB lebih besar
dibandingkan F-Ratio Error (1). Test F-Ratio menunjukan bahwa fakior
AxB sangat mempunyai pengaruh secara nyata terhadap adanya cacat
pada seal tube, ditunjukan dengan besarnya nifai F-Hitung (6.482)
dibanding dengan nilai F-Tabel (3.89), yvang berarfi bahwa setting Heater
dan Air Pressure mempunyai pengaruh yang signifikan terhadap
karakteristik kualitas soffell tube lokal.

Hasif dari penelitian ini adalah didapatkan seffing parameter mesin
Poly Tube Filling & Sealing M/C yang optimal dengan karakteristik kualitas
smaller the befter, yaitu setting pemanasan sebesar 350°C dan setting
tekanan angin sebesar 48ar. Hasil dari penerapan setting optimal fersebut
diperoleh proporsi cacat yang lebih kecil dibanding setting awal yaitu dari
10.23% menjadi 1.25%.

Kata kunci: Pengendalian kualitas, perbaikan seftingan mesin,
analisis varians, metode taguchi



ABSTRACT

PT Herina Indah is a company engaged in the manufacture Soffell
customer care, where fo be able fo cope with the fierce competition among
industry customer care, the company conducted quality control. Problems
faced by the company is in the field of quality products with a leak in the
seal tube defects at 5.17% in Soffell tube local geraniums 50gr, which
leaked af the seal can harm consumers. Seal leak on tube defacts occur
because of less optimal process heater in the engine Foly Tube Filling &
Sealing M/C and the proposed improvements will be using the Taguchi
method.

To overcome the above problems, in this research, Parefo
diagrams, brainstorming, data control with U atiribute control chart, cause
and effect diagrams and the application of the Taguchi method. Step by
step in order fo determine the factors and levels of freatment factors that
Significantly affect the product defect, so that ithe problem becomes
complete or optimal.

The initial step in solving the above problem staris with determining
engine Tube Filling & Sealing Poly M/C as the most influential factor for
the presence of leaks in the seal tube defecis and the factors that
influence significantly and can be controlled is the heating factor (factor A)
and factor on Air Pressure (factor B), based on brainstorming and fishbone
diagrams. Then do the design parameters tfo determine the level of
treatment that will be performed on the machine experiment, calculate the
degrees of freedom (Dof), choose the orthogonal array (OA) according fo
which will be used in research. Then do the Analysis of Variance
(ANOVA), obfained under on the percentage confribution facfor A of
0.356%, 0.091% of facior B and AxB factor of 3.186%. Up pooling sirategy
performed on factors AxB, where F-Ratio AxB factor greater than F-Error
Ratio (1). F-Ratio Test shows that the factors AxB very real influence on
the defects in the seal tube, indicated by the value of the F-Compute
(6,482) compared with the F-fable value (3.89), which means that seiting
Heater and Air Pressure influence significantly fo the local fube Soffelf
quality characteristics.

The results of this study were obtained seffing the machine
parameters Poly Tube Filling & Sealing M/C is opfimal with smaller the
better quality characteristics, ie heating at 350°C and setfing the air
pressure selfing for 4Bar. The resuft of applying the opfimal seffings
obtained proporition of defects that are smaller than the initial setfing of
10.23% fo 1.25%.

Keywords: Quality conirof, improved engine settings, analysis of
variace, taguchi’s method
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG MASALAH

Sejalan dengan semakin ketatnya persaingan dunia industri yang
memakasa setiap perusahaan melakukan peningkatan dari kualitas
produk yang mereka hasilkan. Pentingnya kualitas dapat dijelaskan dari
dua sudut, vyaitu sudut )manajemen operasional dan manajemen
pemasaran. Dilihat dari sudut manajemen operasional kualitas produk
merupakan salah satu kebijakan penting dalam meningkatkan daya saing
produk dari pesaing. Dilihat dari sudut manajemen pemasaran, kuaiitas
produk merupakan salah satu unsur utama dalam bauran pemasaran
(marketing mix), yaitu produk, harga, promosi dan saluran distribusi yang
dapat meningkatkan volume penjualan dan perluasan pangsa pasar
perusahaan. Efisiesinya di semua I[ini atau bagian, maka setiap
perusahaan berlomba-lomba untuk meningkatkan efisiensinya dalam
upaya memenangkan persaingan usahanya. Salah satu bentuk efisiensi
yang bisa dilakukan adalah menurunkan cost dari pembuatan produl
tersebut. Semakin rendah cost pembuatan dari suatu produk, maka

perusahaan tersebut sudah selangkah lebih maju dalam usaha

memenangkan persaingan dengan perusahaan lain. Apa lagi era



perdagangan bebas ini memakasa setiap perusahaan berusaha untuk
memangkas semua biaya yang tidak efektif dan efisien yang terjadi dalam
lingkungan bisnisnya.

PT Herlina Indah merupakan suatu perusahaan manufacturing
yang memproduksi produk berjenis cusfomer care dan house hold, yang
terkenal adalah Soffell, dimana untuk dapat mengatasi persaingan yang
ketat maka dilakukan pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas dapat
dilakukan selama manufacturing berlangsung dan pengendalian yang
dilakukan sebelum proses produksi berlangsung. Sehingga akan
mengurangi complaint produk dari konsumen.

Salah satu metode dalam perancangan proses adalah metode
Taguchi  (Taguchi Methods). Metode taguchi ini merupakan
peyederhanaan dari DOE (Design Of Experimeni) yaitu dengan
menerapkan orthogonal array tertentu, jumlah faktor dan level terientu.
Kualitas produk yang baik menurut Taguchi adalah produk yang dapat
mencapai farget dari spesifikasi. Taguchi menganggap bahwa produk
yang tidak memenuhi farget spesifikasi tetap menyebabkan kerugian,
meskipun produk tersebut masih berada dalam batas toleransi spesifikasi
(Taguchi Loss fFunction). Oleh karena itu metode Taguchi dapat
digunakan untuk membuat rancangan yang handal, yang lebih dikenal

dengan istilah Robust Design.



1.2 PERUMUSAN MASALAH

Masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah
terdapatnya cacat pada produk Soffell tube lokal yang disebabkan seal
bocor. Diketahui dari data produksi dan cacat pada periode November

2012 — Maret 2013 presentasi cacat pada produk Soffell tube adalah

sebesar 2.94%. Perbaikan pada kali ini dapat dilakukan dengan mencari

parameter optimal dari faktor-fakior yang mempengaruhi karakteristik
kualitas tesebut. Untuk mendapatkan parameter yang optimal, ada
beberapa hal yang harus diperhatikan sebagai berikut :

1. Faktor-faktor proses produksi apa saja yang berpengaruh terhadap
kecacatan pada Soffell tube lokal ?

2. Bagaimana penerapan metode Taguchi unfuk mengetahui level atau
tingkat perlakuan untuk masing-masing faktor terkendali yang paling
berpengaruh secara signifikan yang dapat meminimasi terjadinya
cacat pada Soffell tube lokal ?

Masalah dalam penelitian ini dapat dilakukan pendekatan rekayasa
mutu melalui perancangan eksperimen menggunakan metode Taguchi
sehingga perusahaan dapat meningkatkan mutu desain produk dan

kualitas, yang berpengaruh pada turunya cacat produk.

1.3 PEMBATASAN MASALAH
Untuk memudahkan dalam menyederhanakan masalah yang akan

dianalisis, mengingat sangat kompleks permasalahan dalam sistem



manufacturing, agar penelitian dapat berjalan secara sisternatis dan

terarah pada tujuan akhir, perlu ditetapkan batasan-batasan

permasalahan. Berikut ini akan dijelaskan batasan yang digunakan untuk

pemecahan masalah nantinya, antara lain sebagai berikut :

1. Penelitian hanya dilakukan pada satu jenis produk, yaitu Soffell tube
bunga geranium lokal 50gr.,

2. Penelitian hanya dilakukan terhadap data cacat vang di perofeh dari
hasil produksi.

3. Data produksi yang diambil untuk penelitian ini adalah untuk periode

Maret 2013.

4. Tidak dilakukan tinjauan aspek finansial secara detail {cashflow).

1.4 TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk meningkatkan kualitas Soffell
tube lokal yang sesuai dengan spesifikasi dan keinginan konsumen
sehingga dapat meminimumkan biaya produksi, dikarenakan
berkurangnya complaint bahkan pemulangan oleh konsumen. Adapun
tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut
1. Menentukan faktor-faktor proses produksi apa saja yang berpengaruh

terhadap cacat pada Soffell tube lokal.

2. Menentukan penerapan metode Taguchi untuk mengetahui setting

level atau tingkat perlakuan untuk masing-masing faktor terkendali



1.5

yang berpengaruh secara signifikan yang dapat meminimasi terjadinya
cacat pada Soffell tube lokal.
Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

Memberikan suatu informasi tambahan ke perusahaan tentang
penerapan metode Taguchi dalam upaya mencari faktor terkendali
dalam proses produksi yang dapat mengurangi cacat produk guna
meningkatkan produktivitas perusahaan.

Memberikan suatu informasi tambahan untuk mahasiswa khususnya
mengenai penerapan metode Taguchi dalam upaya mencari fakior
terkendali dalam proses produksi yang dapat mengurangi cacat pada

produk dan penerapannya dalam suatu perusahaan.

METODE PENELITIAN

Untuk dapat memperoleh data-data yang dibutuhkan untuk

membahas masalah yang ada di dalam perusahaan, maka penulis

menggunakan kerangka pemecahan masalah sebagai berikut :

1.

Studi Pustaka, yaitu penelitian berdasarkan kepustakaan dengan cara
membaca buku-buku dan karya ilmiah yang berhubungan dengan

pembahasan masalah.

Studi Lapangan, yaitu penelitian langsung ke lapangan untuk mencari

data-data yang diperlukan, dengan cara :



- Wawancara, yaitu dengan cara melakukan tanya jawab dengan

pihak-pihak terkait untuk mendapatkan informasi yang diperlukan

sebagai pelengkap data.

- Observasi, yaitu dengan cara melakukan langsung pada bagian

produksi.

1.6 SISTEMATIKA PENULISAN

Untuk mempermudah dalam memahami pokok bahasan ini, maka

penulisan Laporan Tugas Akhir ini disusun secara sistematis yang terbagi

dalam beberapa bab. Adapun sistematika penulisan [aporan ini adalah

sebagai berikut :

BAB |

BABII :

PENDAHULUAN

Pada bab ini berisikan mengenai latar belakang masalah,
perumusan masalah, pembatasan masalah, tujuan dan manfaat

penelitian, metodologi penelitian dan sistematika penulisan.

LANDASAN TEORI

Pada bab ini menjabarkan tentang teori-teori umum dan khusus
vang mendukung dan menjadi dasar penelitian yang akan
dilakukan dalam penyelesaian masalah yang akan

dikemukakan.



BAB Il :

BAB IV:

BABV :

BAB VI:

METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini berisikan mengenai uraian yang mengemukakan
langkah-langkah pemecahan masalah disertai dengan

penggambarannya dalam flowchart kerangka pemecahan

masalah.
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisikan mengenai tempat penelitan dan data-
data yang didapat dari penelitian, dimana data-data terebut
berkaitan dengan tujuan penelitian. Data-data dalam
pengumpulan data tersebut akan diolah dengan dasar teori
yang ada, sehingga diperoleh suatu pemecahan maslah sesuai

dengan yang telah dirumuskan.
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini berisikan mengenai analisis permasalah dari data

yang telah diolah dan kemudian dilakukan pembahasan.
KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini berisikan mengenai kesimpuian yang dapat ditarik
sehubungan dengan maksud dan tujuan serta saran yang
dapat diberikan kepada perusahaan sehubungan dengan

pembahasan tersebut di atas.



