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ABSTRAK

Pada proses cetak dengan mesin cetak offser Heildenberg GTO 30 masih
ditemukan produk cacat. Hal ini mengakibatkan jumlah pengulangan seiting
mesin yang dilakukan menjadi lebih sering. Oleh karena itu perlu dilakukan
penchidan seliing mesin vang nmampi menurunkan rata-rata dan variabilitas
Jumlah cacai. Penentuan setting dilakukan dengan meminimalkan pengaruh
faktor terhadap cacat vang ditemukan.  Metoda  yang  digunakan  adalah
eksperimen Taguchi. Penilitian di jokuskan pada cacat transportasi kertas. Dari
data  pendahuluan  menunjukkan  cacai yang  sering terjadi adalah cacat
transportasi kertas yaitu sebesar 33.54 % dari semua penolakan yvang dilakukan.
Dari identifikasi fuktor. faktor vang ingin diketahui pengaruhnya terhadap cacat
transportasi kertas adalah fakior kemiringan penarik kertas, faktor kecepatan
cetak, faktor penahan kertas, dan fuktor jumlah penarik. Eksperimen dilakukan
dengan menggumakan metode Taguchi.

Dari analisis eksperimen  diketahui  kombinasi optimum  faklor yang
memiliki pengaruh  yang kecil lerhadap rata-raia dan variabilitas  cacat.
Kombinasi ini vaitu sudut penarik kertas pada level 2 dengan sudwt3(0°, penahan
Jalan kertas pada level 2 dengan ketinggian 7 mm, kecepatan cetak pada level 1
sehesar 4000 eksemplarijam dan jumiah penarik kertas pada level | yaitu
sehanvak 4 buah.

Untuk mengwji validitas hasil eksperimen maka dilakukan percobaan
konfirmasi. Rentang nilai rata-rata serta nilai signal to noise ratio beririsan
dengan rentang nilai eksperimen utama, sehingga dapat disimpulkan bahwa
penentuan level faktor vang dihasilkan dari eksperimen wama telah memenuhi
svaral akurasi dan validasi. Dari eksperimen konfirmasi yang menggunakan level
terpilih didapatkan perurunan jumlah cacat sebesar 69, 23% dari kondisi awal

Kata kunci : Setting Mesin, Metode Taguchi.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pengendalian kualitas merupakan salah satu kegiatan vang sangal perlu
dilakukan dalam tahapan produksi. Pada dasarnya kegiatan pengendalian kualitas
adalah untuk mengeliminasi produk yang tdak sesuai dengan standar vang
ditetapkan. Kegiatan ini berupa inspeksi dan uji coba untuk menentukan apakah
produk tersebul sesuai atau tidak terhadap standar atau kualifikasi vang
ditetapkan. Kualifikasi ini bisa disebut sebagai mutu, dan kegiatan pengendalian
kualitas berusaha menjaga mutu produk yang akan dilepas ke konsumen. Definis
kualitas oleh American National Standards Instituie ( ANSD) dan American Society
for Quality Control (ASQUC) adalah keseluruhan corak dan karakteristik dan suatu
produk atau jasa (layanan} vang menjadikan kemampuan produk mencukupi
kebutuhan penikmatnya |Russell. 2000).

1 lingkungan bisnis internasional saat ini kualitas tidak bisa diabaikan
lagi atau dilewatkan oleh perusahaan manapun. Kualitas merupakan laktor yang
paling utama dalam mencapai sukses dan profitabilitas jangka panjang bagi
perusahaan |Russell 2000]. Kualitas produk menjadi sangat penting dalam bisnis
karena hal mi terkait dengan Konsumen. Secara tekmis. konsumen memiliki
kebebasan dalam memilih apa yang dinginkannya. Kuoalitas. biava. waktu
pengiriman dan fleksibilitas produk menjadi kualifikasi vang akan menuntun
konsumen untuk mengambil keputusan dalam memilih produk, Keberadaan
produk pengganti juga menjadi peranan dalam meraih perhatian konsumen. Untuk
itu  perencanaan, perancangan, dan manajemen kualitas vang baik akan
menentukan seherapa mampukah produk bertahan nantinya.

Kualitas  dibangun dengan  sebuah  proses vang dirancang dan
direncanakan. Hal ini mengungkapkan kualitas dan kemampuan proses produksi
secara tidak langsung memuliki hubungan yang sangat erat. Kemampuan proses
vang baik akan menghasilkan oulpul yvang berkualitas. begitu pula sebaliknva

kemampuan proses yvang tidak baik memungkinkan terdapatnya output vang tidak



berkualitas. Cara terbaik untuk meningkatkan kualitas produk adalah merancang
kualitas ke dalam produk yang dimulai sejak tahap desain produk. Dengan
merancang kualitas ke dalam produk, maka produk vang dihasilkan mempunyai
performansi vang lebih baik [Belavendram, 1995].

PD. Grafika merupakan perusahan vang dimiliki oleh pemerintah daerah
Sumatera Barat (BUMD}. Perusahaan ini merupakan perusahaan percetakan
terbesar di Sumatera Barat vang bergerak di bidang  effser, printing, dan
packaging. Perusahaan ini mengolah bahan baku yang umumnya berupa kertas
menjadi produk akhir berupa hasil cetakan seperti kalender, kartu nama. poster,
kwitansi, blanko dan schagainya. Proses produksi perusahaan ini bersilat  job
order. Order akan dikerjakan sesuat pesanan konsumen, Persaingan bisnis di
bidang jasa percetakan semakin ketat, maka perencanaan dan pengelolaan vang
baik untuk setiap order vang dilerima akan sangat menentukan kualitas dari suatu
perusahaan.

Kegiatan pembuatan produk dimulai dari pesanan vang diterima oleh bagian
pemasaran kemudian akan diteruskan Ke bagian produksi untuk dibuat sesuan
keinginan pemesan. Salah satu tahapan proses produksi yvang dilakukan adalah
kegiatan mencetak. Kegiatan mencetak dilakukan dengan menggunakan mesin
cetak atau offser. Kegiatan inspeksi harus sering dilakukan saat mesin dijalankan
agar kualitas produk terjaga. Jika pada pengamatan ditemukan hasil cetakan vang
cacat. maka pada saat itu mesin dihentikan dan dilakukan setine terhadap mesin.
Kegiatan sefting mesin di perusahaan masih dilakukan dengan cara trial and
error

Perencanaan  dan  pengendabian  proses  berperan  penting  dalam
menghasilkan produk tanpa cacat (zero defect). Proses yang diinginkan adalah
proses dengan jumlah cacat produksi paling minimum. Untuk mengantisipasi
jumlah cacat ini serup berupa sefting mesin harus dilakukan berulang kali, Setelah
sefting  ulang, mesin dijalankan kembali. Jika setelah seiting lesebut masih
ditemukan cacat, sefting akan dilakukan kembali dan demikian seterusnyva.
Perusahaan menerima  bermacam-macam  jemis  bahan  yang akan  dicetak.
Hanvaknva jenis material yvang digunakan menyebabkan tingginya jumlah sefup

vang dilakukan saat pertukaran material vang digunakan. Hal ini dikarenakan
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pemakaian sefting untuk masing-masing material berbeda-beda. Untuk itu
pengukuran  seifimg optimal untuk  jemis material sangal membantu untuk
mempercepat waktu serting dan meminimasi jumlah cacat yang terjadi.

Data vang diperoleh dari bagian produksi untuk pencatatan di salah satu
mesin cetak Heildenberg tipe GTO 50 dapat dilihat pada Tabel 1.1, Sedangakan
pengamatan pada sefup mesin dengan kriteria waktu dapat dilihat pada Tabel 1.2.

Tabel 1.1 Data Survey Pendahuluan

Tanegal 'h{mlnh Cacat Persentase
ik Cetak
10-May-06 4907 175 3.57%
11-May-06 | 4548 185 4.07%
 12-May-06 2196 17 | 5.33%
5May-06 | 3259 | 201 | 6.17%
| 6-May-06 4020 189 4.70%
| B-May-06 U360 227 4.60%
19-Mav-06 2849 113 3.97%
- 23-May-06 8610 416 4.83%
| 24-May-06 3125 174 | 557% |
29-May-06 HR48 _ 304 4,44%
30-May-06 4946 269 | 5.44%
Tial 50244 2370 4.72%

Tabel 1.2 Data Pengukuran Waktu Setiing Mesin

. Jumbih | Jumlah Total
Tanzeal ;

Cetakan | Setting | (Menit)

[525 | Thali | 2438

| S-May-i6 303 2 kali 1133
544 4 kali 2532

| 6-May-06 [41] 5 an! L
1374 f kal 26.68

{§iNayle |—id08 | Sdali ] 3478
[(373 5 kal 23

1O-Mav4o | 2324 | 6 kali | 22.08
535 T e 1AM

23-Miy-06 | He kal | 2 ds
[ R 4 kal 22435

24-May-06 |—203 S kali 17 35
[235 % kali 32:12

085 i kali b S

29-May-06 1623 7 kali 2763
325 3 kah [ 668

Jumlah cacat vang ditemukan akan menentukan jumlah pengulangan dan

waktu serting mesin hingga proses tidak lagi menghasilkan output vang cacat.



BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Dari rangkaian penelitian yang dilakukan dapat ditarik beberapa kesimpulan
vang terkait dengan tujuan penelitian yang dilakukan. Interval prediksi rata-rata
presentase cacat adalah -0.0028 = g = 0.1036. bersinggungan dengan nilai
interval konfirmasi rata-rata presentase cacat (L0621 < W oprmes <= 0.0781. Demikian
juga untuk variabilitas jumlah cacat dengan nilai interval prediksi 195033 < Wpeeang
< 23,3132 dan interval konfirmasinya 1822 < oememas = 20775, Ini berarti
penentuan kombinasi faktor dan level dari eksperimen akan memberikan hasil vang
dapat dinyatakan valid,

Kombinasi optimal, yang mampu meminimasi rata-rata dan variansi cacat
transportasi kertas adalah sudut penarik kertas pada level 2 (P2) vaitu sebesar 30,
penahan jalan kertas pada level 2 (02) vaitu setinggi 7 mm. kecepatan cetak pada
level 1 (R 1) yvaitu sebesar 4000 cksemplarfam. dan jumlah penank kertas pada level
1{S1) yaitu sebanvak 4 buah. Rata-rata cacat awal pada kondisi awal adalah 2.6 %
untuk  cacat pada transportasi kertas. Scedangkan  rata-rata cacalt  ckspenmen
konfirmasi dengan serring optimal adalah 0.8%. Penurunan jumlah cacat dengan

kombinasi optimum adalah sebesar 69 23% dari jumlah cacat awal.

6.2 Saran

Dari penelitian yang telah dilakukan maka disarankan pada penelitian
selanjutnya untuk :
1. Penelitian ini dapat dilakukan untuk jenis bahan vang lain.
2. Pada desain eksperimen yang dilakukan sebaiknva dilakukan pada mesin
dengan lipe sama dan operator vang berbeda sehingea bisa dilihat

pengaruh laktor luar selain faktor seifting mesin.

[

Penelitian juga dilakukan untuk mengetahui faktor vang berpengaruh

lerhadap cacat selain cacal pada transporlasi kertas.
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