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ABSTRAK  

  

          Produk yamg dihasilkan yaitu tuas rem belakang yaitu Suku Cadang atau komponen untuk kendaraan 

roda dua/ sepeda motor. Dalam proses pembuatan ini masih banyak di temukan produk yang tidak sesuai 

dengan  standar mutu  diantaranya lubang bergerigi  tumpul, dimana produk yang tidak sesuai dapat 

mengakibatkan produk tidak dapat di jual, bahkan  kepercayaan konsumen berkurang.  

         Oleh karena itu pengendalian mutu harus dilakukan dengan cara mengidentifikasi permasalahan yang 

menyebabkan timbulnya cacat produk tersebut.   

         Dalam kaitannya dengan permasalahan tersebut, maka peneliti memberikan usulan tentang peningkatan 

mutu dengan mengendalikan penyimpangan yang terjadi selama proses penggigian tuas rem belakang, 

kemudian di analisa dengan menggunakan Metode Taguchi.   

         Penganalisaan data dilakukan dengan menggunakan desain eksperimen Taguchi, sehingga mendapatkan 

hasil yang optimal, berupa tabel dari faktor-faktor kontrol yang mempengaruhi kualitas tuas rem belakang, 

seperti:  pahat yang di gunakan, ketebalan material, cairan gromus dan bahan baku yang di pilih.  
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PENDAHULUAN  

  

Latar Belakang Masalah  

  Semakin ketatnya persaingan di bidang usaha, menuntut pengusaha baik di industri kecil, sampai industri yang 

berskala besar dapat mengetahui keinginan konsumen. Ketatnya persaingan ini mengakibatkan perusahaan 

dituntut untuk meningkatkan kulitas produk yang di hasilkannya. Demikian pula dalam bidang komponen 

kendaraan bermotor. Untuk mencapai itu, sebuah industri kecil yang berada di kabupaten Karawang-Jawa Barat 

yang memproduksi  suku cadang  kendaraan bermotor terutama komponen kendaraan bermotor roda dua yaitu 

”tuas rem belakang”  yang bermasalah dengan lubang bergerigi mempunyai komitmen untuk berusaha 

meningkatkan kualitas tuas rem belakang tersebut, dengan menerapkan sistem pengendalian mutu, tujuan dari 

penerapan pengendalian ini adalah menghasilkan produk yang sesuai dengan standar.    

  Dalam kaitannya, maka peneliti memberikan usulan tentang usaha peningkatan mutu, dengan mengendalikan 

penyimpangan yang terjadi selama proses produksi dan mengontrol semua tahapan proses dari mulai pemilihan 

bahan baku sampai tahap proses akhir/ pengecekan, memeriksa kondisi mesin dan semua peralatan yang 

digunakan agar proses produksi berjalan secara optimal dan juga di analisa dengan menggunakan Metode 

Taguchi. Dimana tujuan dari Metode Taguchi adalah perbaikan proses dan desain produk melalui identifikasi 

faktor-faktor kontrol dan settingnya. Dengan demikian, produk yang lebih stabil dan bermutu tinggi dapat 

diperoleh [6].  

TINJAUAN PUSTAKA   

  

          Dalam melakukan kegiatan kerja agar pekerjaan bisa efektif dan efisien serta menghasilkan produk sesuai 

standar yang di harapkan, sebuah industri dalam proses produksi atau pembuatan produk perlu melakukan 

kegiatan sesuai dengan tahapan prosesnya, dari mulai pemilihan bahan baku sampai dengan proses kontrol 

produk yang sudah jadi. Kualitas memiliki definisi yang berbeda-beda. Perbedaan ini disebabkan oleh 

bervariasinya penerapan kata kualitas diberbagai bidang kehidupan. Oleh karena itu persepsi orang mengenai 

kualitas bervariasi.  

          Vincent Garperz mendefinisikan kualitas dalam konteks peningkatan proses adalah bagaimana baiknya 

kualitas suatu  produk itu memenuhi spesifikasi dan toleransi yang ditetapkan oleh bagian desain dan 

pengembangan dari suatu perusahaan [5]. Spesifikasi dan toleransi yang ditetapkan oleh bagian desain dan 

pengembangan produk yang disebut sebagai kualitas desain harus berorientasi kepada kebutuhan dan 

ekspektasi pelanggan.   
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          Taguchi mendefinisikan kualitas dalam cara yang negatif, yaitu  kerugian pada masyarakat sejak produk 

dikirimkan [1]. Kerugian ini termasuk biaya ketidakpuasan konsumen, yang akan mengakibatkan kerugian 

reputasi dan niat baik perusahaan.    

  

Pengendalian Kualitas  

          Secara umum  pengendalian  kualitas dapat diartikan sebagai suatu sistem yang tepat untuk memadukan  

usaha pengembangan, pelestarian, dan upaya peningkatan kualitas di dalam  perusahaan, guna mencapai 

kesesuaian untuk dipakai dan kepuasan pemakai.    

  

Metode Taguchi  

          Metode Taguchi dicetuskan oleh Genichi Taguchi pada tahun 1959 saat mendapat tugas untuk 

memperbaiki sistem komunikasi di Jepang. Tujuan Metode Taguchi adalah perbaikan proses dan desain produk 

melalui identifikasi faktor-faktor kontrol dan settingnya [1]. Dengan demikian, produk yang lebih stabil dan 

bermutu tinggi dapat dipeoleh.  

  

Tujuh Poin Taguchi  

          Terdapat tujuh poin dari Taguchi yang membedakan pendekatan Taguchi dari pendekatan tradisional 

dalam menjamin kualitas [8], yaitu :  

1. Dimensi penting dari kualitas produk yang diproduksi adalah  total kerugian yang diteruskan oleh 

produk tersebut ke konsumen.  

2. Dalam era ekonomi yang penuh persaingan, perbaikan kualitas secara terus menerus dan pengurangan 

biaya adalah penting untuk dapat bertahan dalam bisnis.  

3. Perbaikan yang terus menerus meliputi pengurangan variasi dari karakteristik produk dari nilai target 

mereka.  

4. Kerugian yang diderita konsumen akibat produk yang bervariasi seringkali mendekati proporsi deviasi 

kuadrat dari karakteristik dari nilai targetnya.  

5. kualitas akhir dan biaya proses produksi ditentukan oleh perluasan yang besar dari desain engineering 

dari produk dan proses produksinya.  

6. Variasi dari produk atau proses dapat dikurangi dengan mengeksplotasi dampak tidak linier dari 

parameter produk dan proses pada karakteristiknya.  

7. Desain eksperimen statistik dapat digunakan untuk mengidentifikasi parameter dari produk atau 

proses yang akhirnya dapat mengurangi variasi.  

Kelebihan dan Kekurangan Metode Taguchi  

          Kelebihan dari penggunaan Metode Taguchi adalah :  

1. Dapat mengurangi jumlah pelaksanaan percobaan dibandingkan jika menggunakan percobaan  lain, 

sehingga dapat menghemat waktu dan biaya.  

2. Dapat melakukan pengamatan terhadap rata-rata variasi karakteristik kualitas sekaligus, sehingga 

ruang lingkup pemecahan masalah lebih luas.  

3. Dapat mengetahui faktor-faktor yang berpengaruh terhadap karakteristik kualitas melalui perhitungan 

dan Metode Average dan Rasio S/N  sehingga faktor-faktor yang berpengaruh tersebut dapat diberikan 

perhatian khusus.  

          Kekurangan dari penggunaan Metode Taguchi ini adalah akan terjadi pembaruan  beberapa interaksi oleh 

faktor utama jika percobaan dilakukan dengan banyak faktor dan interaksi atau pemilihan rancangan percobaan 

tidak sesuai. Akibatnya keakuratan hasil percobaan akan berkurang, jika interaksi yang diabaikan tersebut 

benar-benar berpengaruh terhadap karakteristik yang diamati.  

  

Langkah-langkah Percobaan Taguchi  

          Pada Metode Taguchi ini dapat dilanjutkan perhitungan dan pengujian data untuk mendapatkan suatu 

kondisi dimana hasil dari proses mencapai kondisi optimum. Dalam perhitungan tersebut, dapat terlihat 

seberapa besar kontribusi masing-masing faktor terhadap karakteristik produk.  

1. Perhitungan Main Effect  

 Yang dimaksud dengan Main Effect adalah pengaruh dari masing-masing faktor dan interaksi 

terhadap hasil. Perhitungan Main Effect terbagi menjadi dua Metode yaitu Metode Averrge/Metode 

standar (Metode rata-rata) dan Metode Rasio S/N (Signal to noise).  

2. Metode Average  

 Perhitungan dengan Metode ini dimaksudkan untuk mengetahui pengaruh dari masingmasing faktor 

dan interaksi terhadap nilai tengah dari hasil yang diharapkan.  
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3. Metode Rasio S/N (Signal to Noise)  

 Perhitungan dengan Metode ini dimaksudkan untuk mengetahui pengaruh dari masingmasing faktor 

dan interaksi terhadap sebaran atau varians dari hasil yang diharapkan. Persamaan yang digunakan 

pada rasio S/N untuk tipe smaller  is the best [8] :  

    

 1 ∑r 
2  

 S / N =−10
Log

 
Y

i  Dimana :Yi= nilai kekuatan tarik hasil pengamatan. 

 n i=1      

             n = jumlah pengulangan.  

  

Tujuan dan Manfaat Penelitian  

          Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah:  

1. Ingin mengetahui sampai sejauh mana kualitas produksi yang dihasilkan antara industri kecil dengan 

industri besar.  

2. Sebagai masukan untuk melakukan perbaikan pada proses produksi.  

3. Mengidentifikasi faktor-faktor yang berpengaruh terhadap kualitas tuas rem belakang dan faktorfaktor 

yang diperkirakan sebagai penyebab cacat.  

    Manfaat untuk peneliti yaitu menambah wawasan tentang teori dan praktek penerapan metode yang di 

gunakan yang juga manfaatnya dapat dirasakan oleh masyarakat kampus sebagai bukti aplikasi dari metode 

yang di gunakan, sedangkan untuk perusahaan dapat memberikan  sesuatu yang berguna.   

  

METODE PENELITIAN  

  

Diagram Alir Pemecahan Masalah  

  

Pengumpulan Data  

          Data Produk Cacat  

Tabel Jenis dan Jumlah Produk Cacat 

tahun 2012.  

Pengumpulan Data   
Data kondis i proses  

Analisis Data Hasil Percobaan :   
a.   Metode Average  
b .   Metode Rasio S/N   

Metode Taguchi  

  Tujuan  

  Identifikasi  

   Studi  

Studi  

  Percobaan  
Konfirmasi   

Kesimpulan   
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Data Produk Cacat tahun 2011 sesuai Peringkat.  

  
  

  

Data Produk Cacat tahun 2012 sesuai Peringkat.  
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Grafik Produk Cacat untuk semua Jenis Produk.  

  
          Dari data diatas, penulis memutuskan bahwa  produk tuas rem belakang type ANF EXP untuk dijadikan 

topik penelitian, mengingat presentasi cacatnya paling besar. Peta Kontrol Data Persentase Cacat Tuas Rem 

Belakang.   

  

  
  

Data Proses Produksi  

Proses produksi tuas rem belakang berlangsung sesuai tahapan-tahapan berikut  

No  Process  Gambar  Nama Mesin  Keterangan  

1  
Pemilihan  

Material  
  

Tidak ada  
Dilakukan 

manual  

2  Blanking  

  

Blanking 80  Buatan sendiri  

3  Bending satu  

  

Bending 1.60  Buatan sendiri  

4  Pierching  

  

Pierching 60  Buatan sendiri  

5  Bending dua  

  

Bending 2.30  Butan sendiri  



Solusi, Vol. 11 No. 24 Edisi September-Nopember 2012  

6  
  

6  
Proses  las 

titik  
  

Spot Welding  Hidrolik  

7  Broaching  

  

Broaching Set  
Banyak  

reject/cacat  

8  Chempering  

  

Tidak Ada  Sikat kawat  

9  Plating  

  

Tidak Ada  Cairan logam  

10  Pengecekan  

  

Tidak ada  Cek visual  

         Berdasarkan Gambar diketahui bahwa tingkat kecacatan produk untuk tuas rem belakang type ANF EXP 

banyak terjadi pada proses Broaching, yaitu saat proses penggigian, pada proses tersebut banyak ditemukan 

produk cacat.   

    

  

  

  

Proses Perbaikan dengan Metode Taguchi  

          Perbaikan dengan Metode Taguchi dilakukan untuk mendapatkan kondisi optimal dengan kondisi yang 

ada pada industri  kecil. Percobaan ini digunakan atas dasar pertimbangan bahwa faktor bahan baku (raw 

material) dan proses dinyatakan sebagai faktor dominan yang berpotensi sebagai penyebab terjadinya cacat.           

Diketahui bahwa faktor yang berpengaruh terhadap rendahnya kapabilitas proses pada proses  produksi  tuas 

rem belakang adalah penanganan Material, Mesin dan lain sebagainya. Untuk lebih jelasnya seperti ditunjukkan 

pada Gambar berikut:  

  
1. Faktor Manusia  

a. Operator kurang disiplin dan teliti dalam melakukan pekerjaannya sehingga selalu ada 

produk cacat yang di produksi.  

b. Kurangnya tenaga terampil dalam pengawasan  sehingga banyak produk cacat terlewatkan.  

2. Faktor Material  

a. Ada kalanya material yang di gunakan kualitasnya kurang dari standar yang telah di tentukan 

oleh perusahaan.  

b. Perlakuan material yang kurang baik dan teliti sehingga material tercampur antara yang 

masuk standar dengan yang  tidak masuk standar.  

  

  

  

  

  

  

Gambar Diagram Sebab Akibat.  

Dari diagram Sebab Akibat yang ada, faktor-faktor penyebab timbulnya cacat adalah :  

Manusia  Mesin   Metode kerja   

Material   Lingkungan Kerja   

Lubang bergerigi   

Tidak dsiplin   

Kurang  peralatan   

Kurang kontrol  

Tidak aman   

Tercampur   

Kurang pelatihan   

 Tidak standar  

Kotor  

Tidak teratur   

   Setting Me sin   
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3. Faktor Mesin  

a. Adanya mesin yang mengalami kerusakan tetapi di paksakan, sehingga produk yang 

dihasilkan tidak sesuai dengan yang di harapkan.  

b. Kurang tersedianya peralatan untuk perbaikan sehingga timbulnya masalah-masalah kecil 

pada mesin mengakibatkan mesin tidak dapat di operasikan.  

4. Faktor Lingkungan Kerja  

a. Kurangnya operator menjaga kebersihan lingkungan kerja, membuat lingkungan kerja 

menjadi kotor dan tidak nyaman.  

b. Area operator dan mesin terlalu dekat membuat tidak leluasa bergerak.  

5. Faktor Metode Kerja  

a. Standar kerja diabaikan akibatkannya sering terjadi kecelakaan kerja.  

b. Settingan mesin Kurang baik dan tidak dilakukan pemeriksaan secara berkala mengakibatkan   

selalu timbulnya produk yang cacat.  

  

Jumlah Faktor dan Level pada Percobaan Taguchi.  

Faktor  Parameter  Level 1  Level 2  

A  Material yang dipilih  SPHC  SPCC  

B  Ketebalan material  3.0 mm  3.2 mm  

C  Pahat yang digunakan  Jepang   Taiwan  

D  Cairan Gromus(Air&Oli)  70% Air+30%Oli  75% Air+25%Oli  

  

Pengolahan Data Metode Average  

          Perhitungan kontribusi rata-rata tiap level faktor adalah:  

A1 = ¼ (10% + 8% + 2% + 6%) = 6,5%  

A2 = ¼ (5% + 10% + 2% + 12%) = 7,0%  

B1 = ¼ (10% + 8% + 5% + 10%) = 8,0%  

B2 = ¼ (2% + 6% + 2% + 12%) = 5,5% C1 

= ¼ (10% + 2% + 5% + 2%) = 5,5%  

C2 = ¼ (8% + 6% + 10% + 12%) = 9,0%  

D1 = ¼ (10% + 6% + 10% + 2%) = 7,0%  

D2 = ¼ (8% + 2% + 5% + 12%) = 6,5%  

          Hasil ini menunjukan bila faktor A diganti dari A2 ke A1, persentase cacatnya  akan turun dari 7% 

menjadi 6,5% dibawah kondisi eksperimen.  

          Dengan cara yang sama B1 dan B2 dapat dibandingkan dengan membandingkan rata-rata untuk 

eksperimen dengan level B1 (eksperimen 1,2,5 dan 6) dengan rata-rata untuk eksperimen dengan level B2 

(eksperimen 3,5,7 dan 8)  

  

Perhitungan Rasio S/N untuk setiap Percobaan.  

  
  

Tabel respon dari pengaruh faktor.  
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Metode Rasio S/N  

          Metode Taguchi telah mengembangkan konsep rasio S/N (rasio Signal to Noise) untuk eksperimen yang 

melibatkan banyak faktor. Eksperimen yang demikian sering disebut eksperimen faktor ganda. Tujuan 

eksperimen faktor ganda dalam bentuk perancangan kokoh adalah untuk meminimalkan sensitivitas 

karakteristik kualitas terhadap faktor gangguan.   

 Persamaan yang digunakan pada rasio S/N untuk tipe smaller the better     

 1 ∑r 
2  

 S / N =−10Log  Yi   

 n i=1  

Dimana  :  

 Yi  = nilai kekuatan tarik hasil pengamatan  

 n  = jumlah pengulangan  

  

          Untuk matrik ortogonal L8(27), rasio S/N untuk setiap percobaan bisa dihitung dengan memasukkan nilai 

%NG kedalam rumus diatas. Contoh perhitungan untuk percobaan 1, adalah:  

 1 ∑r 
2  

 S / N =−10Log  Yi   

 n i=1  

           S / N =−10Log[10%2] = 20  

  

Perhitungan Rasio S/N untuk setiap Percobaan.  

  
  

Perhitungan kontribusi rata-rata tiap level faktor adalah: A1 

= ¼ (20 + 21.95% + 33.98% +25.55%) = 25.1%  

A2 = ¼ (27.96 + 20% + 33.98% + 18.52%) = 25.1%  

B1 = ¼ (20% + 21.95% + 27.96% + 20%) = 22.5%  

B2 = ¼ (33.98% + 25.55% + 33.98% + 18.52%) = 27.7%  

C1 = ¼ (20% + 33.98% + 27.96% + 33.98%) = 29%  

C2 = ¼ (21.95% + 25.55% + 20% + 18.52%) = 21.2%  
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D1 = ¼ (20% + 25.55% + 20% + 33.98%) = 25.6%  

D2 = ¼ (21.95% + 33.98% + 27.96% + 18.52%) = 25.6%  

 
  

Perhitungan Rasio S/N untuk setiap Percobaan.  

  
  

KESIMPULAN DAN SARAN  

    

Kesimpulan  

         Dari penelitian mengenai persentase produk cacat kualitas tuas rem belakang pada proses Broaching pada 

industri kecil dengan Metode Taguchi, dapat disimpulkan beberapa hal berikut:  

1. Berdasarkan analisis Metode Taguchi di dapatkan faktor-faktor yang berpengaruh secara nyata 

terhadap rata-rata maupun persentase cacat yaitu:  

a. Pahat yang di gunakan,dari jepang (faktor C level 1).  

b. Ketebalan material, 3.2 mm (faktor B level 2).  

c. Cairan Gromus (air+oli), 75% air+25% oli (faktor D level 2).  

d. Bahan baku yang di pilih, SPHC (faktor A level 1).  

  

2. Dari faktor-faktor yang telah diketahui pengaruhnya, maka didapat kondisi optimum berdasarkan 

kombinasi dan level yang berbeda. Faktor-faktor berpengaruh tersebut di set pada kondisi kombinasi 

dan level optimum yang di harapkan dapat menurunkan variasi. Kondisi optimum tersebut adalah:  

  

Hasil dari Kesimpulan Penelitian.  

Faktor  Parameter  Level  Setting  

A  Material yang dipilih  1  SPHC  

B  Ketebalan material  2  3.2 mm  

C  Pahat yang digunakan  1  Jepang  

D  Cairan Gromus (Air&Oli)  2  75% Air + 25% Oli  

  

  

Saran  

         Selain itu penulis kiranya dapat memberikan saran-saran yang dapat diterima dan dijadikan sebagai 

masukan oleh pihak industri kecil,yaitu :  

  

Grafik Respon dari Pengaruh Faktor.  
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1. Metode Taguchi telah terbukti dapat menciptakan peningkatan mutu produk melalui pengurangan 

variabilitas proses. Sekiranya Metode ini dapat digunakan pada karakteristik mutu lainntya pada 

proses broaching.  

2. Industri kecil dapat meningkatkan kemampuan karyawan dengan mengikuti pelatihan-pelatihan, 

karena kemampuan karyawan berpengaruh terhadap  output yang di hasilkan.  

3. Peningkatan Preventive maintenance juga di perlukan dalam upaya meningkatkan kemampuan proses. 

Hal ini di perlukan guna menjaga kondisi mesin agar tetap dalam kondisi baik dan memastikan tidak 

ada komponen-komponen yang rusak maupun tidak berfungsi sebagaimana mestinya, yang biasa 

berakibat buruk pada output yang dihasilkan.   
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