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ABSTRAK

Penelitian dilakukan di PT. X dimana salah satu hasil produksinya adalah v-belt. V-belt
tersebut merupakan tali pembangkit tenaga yang digunakan di bidang otomotif roda dua
untuk transmisi automatic (motor matic). Peneliti melakukan penelitian terhadap afkir atau
cacat yang terjadi pada v-belt type KZL, type tersebut yang paling banyak terjadi afkir
dibandingkan dengan 2 type yang lain yaitu KZR dan KVY. Tingkat afkir type KZL mencapai
rata-rata per bulan 1905 pcs dengan total produks rata-rata per bulan 112816 pcs atau
sekitar 1,68% afkir diketahui. Afkir yang terjadi adalah bolong atau pinhole. Afkir pinhole
terjadi karena belum didapatkan setting optimum terhadap building machine, kemudian
kondis lingkungan serta udara yang berdebu dan compound yang bergaris dan
bergelombong. Tujuan dari penelitian ini mengetahui faktor-faktor yang dapat dikendalikan
beserta levelnya, kemudian menentukan faktor-faktor optimal dan menentukan setting
optimal untuk building machine. Setting optimal building machine didapat berdasarkan
fakto-faktor yang dapat dikendalikan beserta nilai levelnya yang optimal. Untuk
mendapatkan hasil optimal terhadap faktor-faktor dan level maka penelitian ini
menggunakan metode taguchi. Metode taguchi digunakan untuk meminimalkan pengaruh
dari penyebab-penyebab perubahan (faktor tidak terkontrol) dengan tanpa menghilangkan
penyebab-penyebab (faktor terkontrol) sehingga didapat rancangan yang kokoh (robust).
Rancangan yang robust atau optimal untuk setting building machine dengan desain
parameter diskrit yang didapat dari penelitian ini yaitu, afkir pinhole turun dari 21%
menjadi 2,9% afkir yang terjadi atau kondisi v-belt yang tidak terjadi afkir pinhole naik dari
79% menjadi 97,1% .

Kata kunci : metode taguchi, setting mesin, desain parameter diskrit, afkir, building machine

PENDAHULUAN

Menjaga kualitas dapat dilakukan dengan sistem
pengendalian kualitas keseluruhan yang terintegrasi,
dimana semua  aktivitas  berinterakss  untuk
memproduksi dengan devias minimum dari nila
targetnya sehingga tercapai produksi yang terkandi
dengan kualitas yang baik. Tujuan dari sistem
pengendalian kualitas menyeluruh adalah  untuk
memproduksi suatu produk yang kokoh atau tangguh
(robust) (soganto, 2010).

PT. X adaah perusahaan yang memproduksi
industri tali pembangkit tenaga dan produks tali
kendaraan pengangkut barang. Produk yang dihasilkan
untuk tali pembangkit tenaga yaitu v-belt, produk
tersebut adalah tali transmisi pembangkit tenaga di
bidang otomotif roda dua untuk transmisi automatic
(motor matic). Produk tersebut melewati beberapa
proses yaitu, pencampuran bahan baku karet alami dan
sintesis, preparation dan pembentukan v-belt. Pada
proses pembentukan v-belt tersebut digunakan Building
Machine. Building Machine merupakan mesin proses
pembentuk  v-belt dimana  mesin  tersebut
menggabungkan beberapa coumpound (karet lembaran)

hasil dari proses preparation, namun karena belum
adanya setting optimum yang diberikan oleh
perusahaan, setting seperti hardness stecher roll, sudut
cutting bar, silinder stecher roll, ukuran cutting bar dan
keadaan lingkungan atau udara yang kotor serta
coumpound yang bergelombang, sehingga
menyebabkan beberapa hasil produk yang tidak
diinginkan atau cacat yang disebut afkir, jenis afkir
yang terjadi ialah pinhole, gigi jelek dan label jelek.
Dari 3 type yang diproduks salah satunya adalah type
KZL. Didalam produksinya v-belt type KZL adalah
produk yang paling banyak dipesan namun paling
banyak terjadi afkir, total afkir yang terjadi rata-rata per
bulan hingga 1905 pcs dengan total produks rata-rata
per bulan 112816 pcs atau sekitar 1,68% afkir. Afkir
yang terjadi adalah bolong atau pinhole, yaitu adanya
lubang kosong pada produk v-belt type KZL.
Perusahaan menginginkan tingkat afkir pada produk v-
belt type KZL hingga rata-rata 1326 pcs per bulan atau
sekitar 1,17% afkir pinhole terjadi.

Untuk mengatas masalah tersebut ada suatu
metode perancangan yang berprinsip pada perbaikan
mutu dengan meminimalkan pengaruh dari penyebab-
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penyebab perubahan (faktor tidak terkontrol) yaitu
dengan mengidentifikasi pengaruh faktor yang tidak
dapat dikontrol terhadap proses pembentukan produk.
Faktor yang tidak dapat dikontrol tersebut adalah seperti
halnya lingkungan, udara dan cuaca yang dapat
mempengaruhi  proses dan menyebabkan varians
terhadap produk dengan tanpa menghilangkan
penyebab-penyebab (faktor terkontrol) itu sendiri,
metode tersebut ialah metode taguchi. Sedangkan,
faktor terkontrol ialah faktor yang dapat dikendalikan
atau faktor yang dapat ditentukan secara bebas dalam
hal ini dapat berupa setting mesin, komposisi material
dan sebagainya yang dapat dikontrol dan mempengaruhi
varians terhadap produk, sehingga menghasilkan
rancangan yang kokoh (robust). Kokoh atau tangguh
(robust) berarti karakteristik produk tidak sensitif
terhadap variansi yang disebabkan oleh faktor tidak
terkontrol. Untuk mendapatkan hal tersebut taguchi
memiliki suatu pendekatan yang disebut desain
parameter (Park, 1996). Desain parameter melakukan
pemilihan tingkatan atau level (atau nilai) dari faktor-
faktor terkontrol yang dapat meminimumkan efek dari
faktor-faktor tidak terkontrol terhadap karakteristik
produk (Sogjanto, 2009). Desain parameter dibedakan
berdasarkan data yang diamati atau responnya, yaitu
desain parameter data kontinu, data diskrit dan data
dynamic.

METODE PENELITIAN

Penelitian dilakukan di PT. X terhadap produk v-belt
type KZL, beberapa hal yang diperlukan dalam
penelitian ini yaitu :

Material :Compound atau Karet Lembaran (UCR GZ
50, GM 832 dan ADR GZ 56) ; Cord 231 T; Canvas
NNW - 2W; Paper; Label.

Mesin  :Building maching; Curring; Cooling;
Demolding; Mold; Cutting Machine. Langkah-langkah
perancangan eksperimen :

Observasi Lapangan dan Menentukan Masalah
Tujuan Eksperimen

Penetapan Karakteristik Kualitas

Pemilihan Faktor-faktor yang Mempengaruhi
Identifikasi Faktor — faktor yang Berpengaruh
Memilih Level Untuk Tiap Faktor
Identifikasi Faktor Kontrol
Berinteraks

8. Memilih Matriks Orthogonal Array

9. Lakukan Percobaan

10. AnalisisHasil Eksperimen

11. Pemilihan Level dan Faktor yang Optimal

NogokrwdpE

yang Mungkin

HASIL DAN PEMBAHASAN

1. Diagram sebab akibat afkir pinhole
Diagram  sebab  akibat  digunakan  untuk
mengidentifikasi penyebab-penyebab atau faktor-
faktor yang berpengaruh terhadap afkir pinhole.

2.

Gambar 1. Diagram Sebab Akibat Penyebab Afkir Pinhole

Identifikasi Faktor-faktor
Penyebab afkir pinhole pada proses produks v-belt
dibagian Dept. Variabel Speed disebabkan oleh
settingan Building Machine (BM). Oleh sebab itu,
settingan mesin tersebut yang mempengaruhi afkir
pinhole dianggap sebagai faktor kontrol, yaitu faktor
yang nilainya dapat diatur atau dikendalikan.
Berikut adalah faktor-faktor terkontrol:

Tabel 1. Setting Faktor Kontrol

Nama Faktor Kode Nilai
Hardness Secher
Roll(Kgf) A 30-40
Sudut Cutting Bar B 90°
Slinder Secher Roll C 1 silinder
Ukuran Cutting Bar D Tipis

Menentukan faktor dan level settingan rancangan
eksperimen. Berikut adalah nilai level yang
mempengaruhi faktor-faktor :

Tabel 2. Level Faktor Kontrol

No Faktor Kontrol Kode Levell Leve 2
Hardness
1 Secher A 30-40 40-50
Roll(Kgf)
2 Sudut Cutting B 250 90°
Bar
3 Slinder c 1 2
Secher Roll silinder  silinder
Ukuran .
Cutting Bar D Tipis Tebal

Identifikasi Kemungkinan Interaksi antar Faktor
Dari faktor-faktor yang diterapkan dalam percobaan,
diketahui adanya interaksi antara Hardness Stecher
Roll (A) dengan Slinder Secher Roll (C),
Hardness Secher Roll (A) dengan Sudut Cutting
Bar (B).Hardness Secher Roll (A) dengan Bahan
Cutting Bar (D).

Penentuan Orthogonal Array
Dergjat kebebasan (Faktor) = 4 dergjat kebebasan
Dergjat kebebasan (Interaksi) = 3 dergjat kebebasan
Total dergjat kebebasan = jumlah db faktor +
jumlah db interaksi
=4+ 3 =7 dergjat kebebasan
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Dari hasil perhitungan diatas diperoleh 7 dergjat
kebebasan untuk rancangan percobaan penelitian.
Memilih matriks orthogonal yang sesuai dengan
eksperimen adalah dergjat kebebasan tabel harus lebih
besar atau sama dengan dergjat kebebasan penelitian,
jadi matriks orthogonal yang dipilih adalah Lg(27).

Tabel 3. Matriks Orthogonal Array Lg(2").

No Faktor - faktor kontrol

trial 112 |3|4|5|6]|7
1 1 1 1 1 1 1 1
2 1 1 1 2 2 2 2
3 1 2 2 1 1 2 2
4 1 2 2 2 2 1 1
5 2 1 2 1 2 1 2
6 2 1 2 2 1 2 1
7 2 2 1 1 2 2 1
8 2 2 1 2 1 1 2

6. Hasil Perancangan Percobaan & Perhitungan

Tabel 4. Hasil Pengamatan Perancangan Penelitian

Fator-FekorKortl P i
NoTid ] teieliirle) daid?) p | N
L2).

A | B |AB| C|AC|AD| D | Hnayinke
Lyttt U 0% | 1%
RN 8 095 | 1031
3oLyt 3 088t | 3%
IR ARERENEREN 3 0890 | 68
Sttt i 0% | 1%
RN ERERERER [ 08 | 9
RN RENANEN i 0§12 | 8%
B L2l L] [ 097 | B8

a.  Perhitungan p (proporsi yang tidak afkir atau
non-defective)
pl =yl/n (1)
dimana:
y1 = respon treatment 1
n = banyaknyaitem yang diperiksa

b. Perhitungan SN dar: tiap perlakuan

SN1 = —10log10 (E.Ei -1) (2)

c. Pengaruh Faktor Terhadap Rasio SN
Tabel 5. Pengaruh Faktor Terhadap Rasio SN

o | Faor |
"] A | B |aB| ¢ |MC|&D]| D |
A7 | 10720 | 10981 | &0 | 0430 | 1092 | 903 |
DS 4208 | 43046 | M08 B8
, M
|| ETIER)
037 | 037 | 031 | o3 | o7 | a3t | 937 |

Total ——— - T Ppr
WA [ S| TR | TR | MR M W

Diketahui nilai dari masing-masing faktor terhadap
rasio SN , kemudian dipilih nilai yang terbesar dari
level tiap faktor untuk mendapatkan nilai yang terbaik
dalam menaikan jumlah produk yang tidak cacat.

d. ANOVA untuk Rasio SN
Tabel 6. ANOVA Rasio SN

IEm'es E'nmf'yqrm .Uull Fure .

0 | e | Y || 50 | i | Con
| variaig | (58) :Jrﬂ]q-ﬂ (5] (38 _-in
[ & | MUE | 1 DU Indes) o | 158
[ B | AR O M| e BE | NN

AR | MK MAE[ LSS 10036 | MIB

C | | 1]

Al | 003
[ A | 1388 6 A BN | MM

D | &)

[ F | &M | 3 JRMEL D | M| Do

T | 0 a0 100
Nilar Fo yang lebih kecil dari Ftabel

F(G,DOFl,DOFZ)! F(o'05'1’3) :10,128, maka d| Iakukan
Pooled. Faktor yang di Pooled tersebut ialah
Faktor C, AXC dan D.

e. Perbandingan Kondiss Optimum dengan
Kondisi Sekarang untuk Rasio SN untuk
Faktor Signifikan
Fan
MOLES AR 500

r Kendisksstimuin

o5 2= ot ¥
= LURAsRE BT+ 121593 — 9697 + 9,37 =
15,218

SN dari kondisi optimum

=- X 1=

= - 10l0g (p 1)= 15218
p=0,971

Fauii Konsida Sckarang

l,l(f' 0 Busilh xB Al

= Wik, + Uity = 20k + U011y

S OUEs T2 - AE0F -7 ATT
=576

SN dari kordisi sekarang

=-10lo0g (; —1)=576
p=079

Perhitungan diatas terhadap nilai SN dari kondisi
sekarang dengan kondisi optimum dapat dilihat bahwa
bagian yang tidak cacat atau tidak afkir dari produk
meningkat dari 79% menjadi 97,1%.
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f. fmengaruh Faktor Terhadap Direct Analysis
xiata 071

0 =Yi+¥2+¥3+¥4  (rumis3)
=44+ 43432+ 39=158

twrhitungan yang sama untuk LG, T, L

Gn.namun  penjumlahan  berdesurkar,
FEsperimen.
Tabel 7. Pengaruh faktor terhadap Direct Analysis
Data 0/1
. Fekoe
L
Al B | A8 | C| AC| aD D
boJUE 1R ;|| I | b
R R
Twal (330 [ 30 | 330 ) 50| 330 | M | M
Diketahui nilai dari masing-masing faktor

terhadap direct analysis data 0/1 , kemudian
dipilih nilai yang terbesar dari level tiap faktor
untuk mendapatkan nilai yang terbaik dalam
menaikan jumlah produk yang tidak cacat.

g. ANOVA Direct Analysis Data 0/1
Tabel 8. ANOVA Direct Analysis Data 0/1

Somrees | Sumof Wiaa

f | sque | gure| Fo | rantan Sopiynsg
bl fropdim | raio ()
rotion | (35) (AE5) ) '

vamtion | (3 o | M8 (35
AL ORE [ 1 (R R oae | LW
B GRBL | 1 GGl | AT 03T | LN
A | 0GRl | 1 | REEL ) EAT | OB | L4
E[am ] 1 [&m

b | dpd l o

&D | A3 L[t 300 | fai | 1o
b | I | ol

Poside | 3ISE | T JOONILY 1 ) WTWE | OSAIS
T || W |30

nilai Fo yang lebih kecil dari Ftabel Fi por1,00r2),
F(0‘05'1’369) =3,867 maka di lakukan Pooled.
Faktor yang di Pooled tersebut ialah Faktor C,
AxC dan D.

h,  Muzmde oezga neock Dicner Analysis data 0/1
PL(ARE, AR, AL )
::;'I_.I.|.: '_:_.
= IS 5— R0 47
=1,038

q =) ) el oo,

(1) 5ams-1)

1 1

= = == 97
H I+ 1+002252 0:978

Untuk mez=stahui niks: rata-ratace—={ormans
makies digunakan perkmtungan  ewniel (dB)
sepei berkut

dByitiB(A,B,) — dB(: ;) + dB(
dB(2) +dB(7)

-

Nilal! dB dari masing-masing faktor adalah
sebarmrmerikut

dB (i ,B,)=92,5% = 10,911 dB

dB (4;) = 84% = 7,202 dB

dB (4,D;) = 94,7% = 12,521 dB

dB (D,) = 87.2% = 8,333 dB

dB (¥) = 87,83% = 8,571 dB

Sehingga,
dBu=10,911-7,202+12,521-8,333 +8,571
= 16,468 dB

Setelah didapat nilai optimum berdasarkan
nilai dB, kemudian mencari nilai p(%) dari
hasil dB optimum yaitu 16,468 dB adalah
(gunakan tabel dB di lampiran) :

p= p(AzB]_AlXBlCAszz) = 97,8%

=0,978

ANALISA DAN PEMBAHASAN
Penentuan Faktor dan Level

Afkir pinhole terjadi pada saat pembentukan v-belt
dimana proses tersebut dilakukan di building machine.
Building machine belum memiliki setting optimum
yaitu seperti kurangnya hardness stecher roll pada saat
ply up, stecher roll hanya menggunakan 1 silinder
sehingga saat menekan coumpund tidak rata, ukuran
cutting bar yang tipis sehingga mudah bengkok dan
akibatnya pada saat pemotongan coumpond tidak rata,
dan cutting bar menggunakan sudut 90° menyebabkan
terdapatnya ketidak rataan antara perpotongan
coumpond. Namun selain dari setting building machine
kondis coumpond yang terbakar dan bergaris serta
coumpond yang kotor akibat debu yang menempel
dapat menyebabkan afkir pinhole.

Faktor-faktor terkendali di dapat berdasarkan
setting building machine yaitu Hardness stecher roll
(A), Sudut cutting bar (B), Slinder stecher roll (C) dan
Ukuran cutting bar (D).

Pengaruh Faktor Rasio S/IN

Rank (peringkat) dari faktor yang paling
berpengaruh, yaitu faktor interaks AxD (Hardness
Secher Roll (A) dengan Bahan Cutting Bar (D)), faktor
interakst AxB (Hardness Secher Roll (A) dengan Sudut
Cutting Bar (B)), faktor B (Sudut Cutting Bar), faktor A
(Hardness Secher Roll), faktor C (Slinder Secher
Roll), faktor D (Cutting Bar), dan faktor interaksi AxC
(Hardness Secher Roll (A) dengan Slinder Stecher
Roll (C)).

Perbaikan kualitas diperoleh dengan
menyesuaikan karakteristik yang digunakan vyaitu
nominal is the best, maka faktor interakst AxD dengan
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penyelesaian pengaruh interaks digunakan faktor A
dengan setting level 2 dan faktor D dengan setting level
2, faktor interaksi AxB dengan penyelesaian pengaruh
interaksi digunakan faktor A dengan setting level 1 dan
faktor B dengan setting level 1, faktor B dengan setting
level 1, faktor A dengan setting level 2, faktor C dengan
setting level 2, faktor D dengan setting level 2, dan
faktor interaks AxC dengan penyelesaian pengaruh
interaks digunakan faktor A dengan setting level 2 dan
faktor C dengan setting level 2.

Analysis of Variance (ANOVA) untuk Rasio SN dan
Pemilihan Level Faktor

Faktor C, interaksi AxC dan faktor D dilakukan pooled
karena memiliki nilai Fo (F hitung) yang lebih kecil
dari F tabel atau F hitung < F tabel. Hal tersebut berarti
pengaruh faktor tidak signifikan terhadap rasio S/N
afkir pinhole.

1. Faktor A ( Hardness Strecher Roll)

Untuk pemilihan level faktor A mengacu pada
perhitungan rata-rata pengaruh faktor atau main effect,
dimana faktor A padalevel 2 memberikan rata-rata hasil
respon yang lebih besar dari pada level 1 terhadap
produk yang tidak afkir. Maka setting optimal Hardness
Srecher Roll yang digunakan adalah level 2 dengan
nilai 40-50 kgf dan memiliki nilai kontribusi sebesar
17,525%.

2. Faktor B ( Sudut Cutting Bar)

Untuk pemilihan level faktor B mengacu pada
perhitungan rata-rata pengaruh faktor atau main effect,
dimana faktor B padalevel 1 memberikan rata-rata hasil
respon yang lebih besar dari pada level 2 terhadap
produk yang tidak afkir. Maka setting optima Sudut
Cutting Bar yang digunakan adalah level 1 dengan nilai
45° dan memiliki nilai kontribusi sebesar 18,329%.

3. Faktor Interaksi A dan B

Untuk pemilihan level faktor AXB mengacu pada
perhitungan pengaruh interaksi, dimana faktor A pada
level 1 dan faktor B pada level 1 memberikan rata-rata
hasil respon yang lebih besar dari pada pengaruh
interaksi level lainnya terhadap produk yang tidak afkir.
Maka setting optimal interaksi Hardness Strecher Roll
dengan Sudut Cutting Bar yang digunakan adalah faktor
A level 1 dengan nilai 40-50 kgf dan Faktor B dengan
nilai 45° memiliki nilai kontribusi sebesar 26,123%.

4. Faktor Interaksi A dan D

Untuk pemilihan level faktor AxD mengacu pada
perhitungan pengaruh interaksi, dimana faktor A pada
level 2 dan faktor D pada level 2 memberikan rata-rata
hasil respon yang lebih besar dari pada pengaruh
interaksi level lainnya terhadap produk yang tidak afkir.
Maka setting optimal interaks Hardness Strecher Roll
dengan Ukuran Cutting Bar yang digunakan adalah
faktor A level 2 dengan nilai 40-50 kgf dan faktor D
level 2 ukuran tebal memiliki nilai kontribusi sebesar
25,104%.

Pengaruh Faktor Taerhadap Direct Analysis Data
0/1

Rank (peringkat) dari faktor yang paling
berpengaruh, yaitu faktor interaks AxD (Hardness
Secher Roll (A) dengan Bahan Cutting Bar (D)), faktor
interaksi AxB (Hardness Secher Roll (A) dengan Sudut
Cutting Bar (B)), faktor B (Sudut Cutting Bar), faktor A
(Hardness Stecher Roll), faktor C (Slinder Stecher
Roll), faktor D (Cutting Bar), dan faktor interaksi AxC
(Hardness Stecher Roll (A) dengan Slinder Secher
Roll (C)).

Faktor interaks AxD dengan penyelesaian
pengaruh interaks digunakan faktor A dengan setting
level 2 dan faktor D dengan setting level 2, faktor
interakss AXB dengan penyelesaian pengaruh interaksi
digunakan faktor A dengan setting level 1 dan faktor B
dengan setting level 1, faktor B dengan setting level 1,
faktor A dengan setting level 2, faktor C dengan setting
level 2, faktor D dengan setting level 2, dan faktor
interaks AXC dengan penyelesaian pengaruh interaksi
digunakan faktor A dengan setting level 2 dan faktor C
dengan setting level 2.

Analysis of Variance (ANOVA) untuk Direct Analysis
Data 0/1 dan Pemilihan Level Faktor

Faktor C, interaksi AXC dan faktor D dilakukan pooled
karenamemiliki nilai Fo (F hitung) yang lebih kecil dari
F tabel atau F hitung < F tabel. Hal tersebut berarti
pengaruh faktor tidak signifikan terhadap direct
analysis data 0/1 afkir pinhole.

1. Faktor A ( Hardness Strecher Roll)

Untuk pemilihan level faktor A mengacu pada
perhitungan rata-rata pengaruh faktor atau main effect,
dimana faktor A padalevel 2 memberikan rata-rata hasil
respon yang lebih besar dari pada level 1 terhadap
produk yang tidak afkir. Maka setting optimal Hardness
Srecher Roll yang digunakan adalah level 2 dengan
nilai 40-50 kgf dan memiliki nilai kontribusi sebesar
1,0384%.

2. Faktor B ( Sudut Cutting Bar)

Untuk pemilihan level faktor B mengacu pada
perhitungan rata-rata pengaruh faktor atau main effect,
dimana faktor B padalevel 1 memberikan rata-rata hasil
respon yang lebih besar dari pada level 2 terhadap
produk yang tidak afkir. Maka setting optimal Sudut
Cutting Bar yang digunakan adalah level 1 dengan nilai
45° dan memiliki nilai kontribusi sebesar 1,4336%.

3. Faktor Interaksi A dan B

Untuk pemilihan level faktor AXB mengacu pada
perhitungan pengaruh interaksi, dimana faktor A pada
level 1 dan faktor B pada level 1 memberikan rata-rata
hasil respon yang lebih besar dari pada pengaruh
interaksi level lainnya terhadap produk yang tidak afkir.
Maka setting optimal interaksi Hardness Strecher Roll
dengan Sudut Cutting Bar yang digunakan adalah faktor
A level 1 dengan nilai 40-50 kgf dan Faktor B dengan
nilai 45° memiliki nilai kontribusi sebesar 1,4336%.
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4. Faktor Interaksi A dan D

Untuk pemilihan level faktor AXD mengacu pada
perhitungan pengaruh interaksi, dimana faktor A pada
level 2 dan faktor D pada level 2 memberikan rata-rata
hasil respon yang lebih besar dari pada pengaruh
interaksi level lainnya terhadap produk yang tidak afkir.
Maka setting optimal interaksi Hardness Strecher Roll
dengan Ukuran Cutting Bar yang digunakan adalah
faktor A level 2 dengan nilai 40-50 kgf dan faktor D
level 2 ukuran tebal memiliki nilai kontribusi sebesar
1,0384%.

Penentuan Setting Optimum

Faktor-faktor yang berpengaruh secara signifikan
terhadap rasio S/N dan direct analysis data 0/1 terhadap
peningkatan kualitas v-belt type KZL dan mengurangi
tingkat afkir pinhole adalah faktor A (Hardness Stecher
Roll), faktor B (Sudut Cutting Bar), faktor interaksi
AxB (Hardness Secher Roll (A) dengan Sudut Cutting
Bar (B)) dan interaksi AXD (Hardness Stecher Roll (A)
dengan Bahan Cutting Bar (D)). Dari hasil tersebut
dapat diketahui setting optimal pada faktor A di level 2
dengan nilai 40-50 kgf, faktor B di level 1 dengan nilai
45°, faktor interaksi A dan B dengan faktor A level 1
dengan nilai 30-40 kgf dan Faktor B dengan nilai 45°
dan faktor interaks A dan D dengan faktor A level 2
dengan nilai 40-50 kgf dan faktor D level 2 ukuran
tebal. Maka, setting optimal untuk menurunkan tingkat
afkir pinhole yang terjadi adalah Hardness Stecher Rall
40-50 kgf (A,), Sudut Cutting Bar 45° (By),interaksi
Hardness stecher Roll 30-40 kgf dengan Sudut Cutting
Bar 45° (AxB,), dan interkasi Hardness Stecher Roll
40-50 kgf dengan Ukuran Cutting Bar Tebal (A,xD,) .

Prediks rasio S/N dan Direct Analysis Data 0/1

Berdasarkan perhitungan prediksi rasio S/IN
diketahui bahwa sebelum dilakukan perbaikan atau
menggukan setting awal perusahaan tingkat produk v-
belt type KZL vyang tidak afkir pinhole memiliki
persentase 79 persen dengan afkir pinhole sebesar 21
persen, sedangkan setelah dilakukan perbaikan
berdasarkan perhitungan didapat setting optimum
diketahui bahwa tingkat produk yang tidak afkir pinhole
menjadi 97,1 persen dengan tingkat afkir pinhole
sebesar 2,9 persen. Maka kualitas v-belt untuk yang
tidak afkir pinhole meningkat dan afkir pinhole
berkurang sebesar 18,1 persen.

Berdasarkan perhitungan direct analysis data 0/1
didapat setting optimum dan dengan menggunakan
metode OMEGA didapat nilai optimum berdasarkan
nilai dB (decible value) sebesar 16,468 dB kemudian di
konfersikan dengan tabel OMEGA menjadi 97,8 persen.
Maka kualitas v-belt untuk yang tidak afkir meningkat
mencapal 97,8 persen dengan tingkat afkir sebesar 2,2
persen.

KESIMPULAN

Faktor — faktor terkendali beserta nilai levelnya
dari building machine yang berpengaruh terhadap
kualitas produk v-belt type KZL adalah Hardness
Secher Roll (A) yang terdiri dari 2 level, Sudut Cutting
Bar (B) yang terdiri dari 2 level, Slinder Stecher Roll
(C) yang terdiri dari 2 level, Ukuran Cutting Bar (D)
yang terdiri dari 2 level. Kemudian, faktor optimal
beserta levelnya yang berpengaruh terhadap kualitas
produk v-belt type KZL vyaitu (A) pada level 2 dengan
nilai 40 - 50 Kgf; (B) pada level 1 dengan nilai 45°
;Interaksi (AxB) pada masing-masing level 1 dengan
nilai Faktor A 30 — 40 Kgf dan Faktor B 45°; Interaksi
(AxD) pada masing-masing level 2 dengan nilai faktor
A 40 - 50 Kgf dan faktor D Tebal. Sehingga, faktor dan
level yang optimal dan berpengaruh signifikan yang
digunakan untuk menentukan setting building machine
yaitu Hardness Stecher Roll 40-50 kgf (A,), Sudut
Cutting Bar 45° (B,),interaksi Hardness stecher Roll 30-
40 kgf dengan Sudut Cutting Bar 45° (A;xB,), dan
interkasi Hardness Stecher Roll 40-50 kgf dengan
Ukuran Cutting Bar Tebal (AoxD5) .
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