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Kata Pengantar

yukur kepada Allah YME atas Rahmat dan bimbinganNYA Seminar Riset dan
ogi Terapan (RITEKTRA) 2011 dapat terselenggara dengan baik. Seminar Nasional
RA merupakan seminar tahunan yang diselenggarakan oleh Fakultas Teknik
as Katolik Indonesia Atma Jaya yang pada tahun ini merupakan penyelenggaraan

Nasional RITEKTRA tahun ini diselenggarakan dengan tema “ Peran Riset dan
logi Terapan Dalam Pengembangan Industri ”. Hasil-hasil penelitian yang
aan dengan tema ini dapat mendorong berkembangnya industri kreatif, yaitu
gusiri yang menerapkan teknologi tepat guna sesuai kebutuhan pelaku industri. Dengan
kian perekonomian nasional akan memiliki kekuatan real jika memiliki basis industri
if yang kuat. Kegiatan seminar ini diharapkan menjadi ajang untuk rutin dalam
ali potensi dan berkomunikasi antara para peneliti di perguruan tinggi dengan para
fisi, industri dan pihak pemerintah.

aktor utama yang berperan penting dalam mendorong industri kreatif, yaitu
ektual, bisnis dan pemerintah. Perguruan tinggi sebagai institusi utama penghasil kaum
ektual ternyata belum maksimal dalam memainkan peranannya. Antara Perguruan
yang diharapkan mampu menciptakan produk-produk kreatif dengan kalangan
tri sendiri masih terhalang gap yang masih besar sehingga fungsi dan peran masing-
ng tidak dapat bersinergi dengan optimal dalam mengembangkan industri kreatif.
k itu perlu pemikiran bersama tentang permasalahan ini dan tentunya perananan dan
perdulian pemerintah secara serius perlu direalisasikan dengan kebijakan dan langkah-
ngkah yang nyata.

Panitia Seminar RITEKTRA telah menerima 85 paper yang berasal dari beberapa
Perguruan Tinggi Nasional dan Lembaga Penelitian. Paper-paper tersebut dipresentasikan
secara paralel dalam beberapa kelompok. Atas nama Panitia kami mengucapkan
erimakasih kepada seluruh peserta yang telah menyusun paper, rekan-rekan dosen
Fakultas Teknik Unika Atma Jaya, pihak Universitas dan pihak Sponsor. Secara khusus
kami mengucapkan terima kasih kepada Wakil Menteri Perindustrian Republik Indonesia,
Prof. Dr. Alex S. W. Retraubun, yang berkenan hadir dan memberikan arahan dalam
- seminar Ini. Kami juga menyampaikan ucapan terima kasih kepada Bapak Ivo Aryanto,
- MSME., MBA, selaku praktisi dalam bidang Industri Otomotif dan Bapak Ir. Irianto
Santoso., MBA, sebagai praktisi dalam berbagai peralatan, yang turut berbagi pengalaman
melalui Seminar RITEKTRA kali ini.

Kami mengucapkan banyak terimakasih atas segala masukan yang disampaikan kepada
panitia dan mohon maaf atas ketidak sempurnaan dalam penyelenggaraan acara ini.

Selamat berseminar dan selamat menikmati kunjungan ke kampus Unika Atma Jaya.
Jakarta, 7 Juli 2011

Ir. Makdin Sinaga, MSec.
Ketua Panitia Seminar RITEKTRA 2011
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Eksperimen Faktorial Untuk Meningkatkan Kualitas
Sylinder Comp KEHL

Reni Dwi Astuti ' and Yudha Pranitawati’

DJurusan Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri
Universitas Ahmad Dahlan, Yogyakarta, INDONESIA.
Email: reni_dwias@yahoo.com'

Abstract

PT. X is an automotive industry that manufactures motorcycles and their
components. One of its products is cylinder comp KEHL that manufactured at the
Department of Die Casting. So far is found quite a lot of defects in the form of leak on
the  component  (+ 69%), which makes  the component unusable (reject)). From
observations and interviews with employees, allegedly melting temperature and
coverall material used in the melting process affects the defects. To solve the problems,
then an experiment designing is carried out in order to obtain precise parameter
values, to increase quality product. The method used is Factorial Experiments
method. Independent variables or factors that are controlled in the research is the
temperature of melting process (two levels: 760° C and 740° C) and coverall dose
(four levels: 0.5% (6 kg), 1% (7 kg), 2% (9 kg), 3% (11 kg)). While the response
variable measured is the number of standard products (not reject) in one batch (1200
units). ANOVA and Least Significant Difference method are used to know what factors
that significantly affect the quality of product and to determine which level of the two
independent variables that gives the best results. The results of analysis of variance
(ANOVA) showed that the melting temperature and coverall dose significantly affected
the quality of the cylinder comp KEHL. There is no interaction between these
factors. Temperature and coverall dose level which produce the best result is 740° C
and 7kg. By the research, there is a decrease in the percentage of defective products is
decrease, which is from 69% to 35%.

Keywords : cylinder comp, coverall, factorial eksperiment, Least Significant

Difference.
1. PENDAHULUAN output sesuai dengan rancangannya. Selain
1.1. Latar Belakang itu, pengendalian kualitas diperlukan

untuk menjaga proses berjalan seperti
yang diharapkan dan output yang sesuai
standar.

PT. X adalah perusahaan yang
memproduksi sepeda motor. Die Casting
adalah salah satu departemen yang

Dalam persaingan yang kian ketat, kualitas
menjadi faktor yang sangat penting bagi
suatu produk. Seiring dengan tmgkxt

pelanggan, bahkan mengum
kualitas merupakan sesuatu qun:em
dapat ditawar lagi. : e Castng
Perancangan, kualitas  p
menjadi kunci keberhasilan dalam si
produksi. Perancangan proses pun
bagian yang sangat penting
mendukung produksi yang menghasilkan

ai dengan standar yang
Ada sekitar 70% produk
kan, dengan berbagai
. seperti bocor pada sirip
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part, blister (permukaan part yang
menggelembung  karena ada  gas
didalamnya), dan under cut (part yang
terpotong pada bagian yang tipis).
Diantara jenis cacat yang terjadi, cacat
bocor adalah jenis kecacatan yang paling
sering muncul. Tentu saja kecacatan ini
berdampak pada biaya produksi, apalagi
semua cacat yang terjadi tersebut tidak
dapat diperbaiki begitu saja, namun harus
dilebur ulang. Bukan hanya itu, kelancaran
proses  produksi  berikutnya  juga
terganggu, karena komponen harus dibuat
lagi jika ada yang cacat. Untuk itu
diperlukan upaya pencegahan sehingga
terjadi  peningkatan  kualitas  yang
diindikasikan dengan turunnya produk
cacat. Peningkatan kualitas dalam kasus
ini dapat diselesaikan dengan cara
merancang standar proses pembuatan
Cylinder comp KEHL sehingga dapat
menurunkan jumlah produk cacat.

Dari survey awal yang dilakukan
yang  disertai ~ wawancara  dengan
supervise, diketahui bahwa permasalahan
sering timbul pada proses melting (proses
peleburan). Diduga dosis pemberian
material coverall yang digunakan sebagai
bahan tambahan dalam proses melting
serta temperatur melting pada saat
pencampuran  material,  berpengaruh
terhadap cacat bocor pada cylinder comp
KEHL. Untuk mengatasi masalah tersebut
maka dilakukan perancangan eksperimen
guna memastikan pengaruh faktor-faktor
tersebut dan beserta level terbaik dari tiap
faktor yang dapat menghasilkan produk
berkualitas.

1.2. Batasan

Untuk mencegah meluasnya

permasalahan, maka pada penelitian ini

penulis membatasi masalah sebagai

berikut:

1. Penelitian dilakukan Departemen Die
Casting.

2. Pembahasan tidak dilakukan terhadap
hal-hal yang berkaitan dengan biaya
produksi.

328

3. Sesuai dengan hasil survey dan
masukan dari pihak perusahaan,
eksperimen hanya dilakukan dengan
dua variabel bebas, yaitu temperatur
melting dan dosis penambahan material
coverall.

1.3. Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
faktor-faktor yang memengaruhi kualitas
cylinder comp KEHL, sekaligus level yang
tepat dari faktor-faktor tersebut schingga
terjadi peningkatan kualitas.

2. LANDASAN TEORI
2.1. Bahan Baku

Bahan baku yang digunakan dalam
pembuatan cylinder comp KEHL adalah
Ingot Alumunium jenis alumunium HD2G
dan Return Scrap (hasil casting yang tidak
terpakai lagi setelah produksi selesai
sehingga dilebur ulang). Scrap material
dapat berupa: Stamp(scrap yang terjadi
dari saluran injeksi molten yang ada pada
die, Overflow (return scrap yang timbul
dari saluran buangan udara), dan part out
adalah komponen reject, yang tidak
memenuhi standar). Kedua jenis material
tersebut dicampur dengan perbandingan
ingot : scrap, 60% : 40 %.

2.2. Proses Produksi

Proses peleburan bahan baku hingga siap
dicetak dilakukan dengan tahapan sebagai
berikut :

1.Charging

Charging adalah proses memasukkan
material ke dalam dapur peleburan. Pada
saat charging temperatur atmosfer furnace
adalah 690 - 700°C. setelah charging

temperatur  dinaikkan  kembali ke
temperatur burner yaitu 720°C.
2.Fluxing

Fluxing adalah proses pengikatan kotoran
pada alumunium cair, mencegah terjadinya
oksidasi dan melepaskan gas hirogen,
dengan mencampurkan flux agent. Flux
agent yang digunakan adalah coverall 111.
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Setiap satu ton molten dibutuhkan 5 kg
flux. Proses ini dilakukan pada saat
temperatur molten sekitar 750°C.
3.Killing Time

Proses ini dilakukan untuk mengikat
kotoran, mencegah oksidasi dan
melepaskan gas  hidrogen  dengan
menggunakan flux agent, berupa coverall
75 M. Perbandingan antara flux yang
dicampurkan ke dalam molten adalah 5 kg
flux untuk 1 ton molten. Proses ini
dilakukan dengan temperatur 750°C dan
waktu proses 10 sampai dengan 15 menit.
Setelah flux diaduk lalu didiamkan selama
5 - 10 menit guna memberikan waktu bagi
flux mengikat kotoran dan membawanya
mengapung pada permukaan molten.
6. Deslaging
Setelah killing time, pintu dibuka dan
kotoran yang mengapung di permukaan di
tarik keluar dan ditampung dalam kereta
slag. Proses ini dilakukan dengan terlebih
dahulu mematikan pembakaran
(combustion) furnace dan kemudian
menghidupkan holding burner dan exhaust
fan.
7. Tapping
Tapping  adalah  proses  penuangan
alumunium cair dari melting furnace ke
ladle transport.
8. Distribusi Molten
Setelah selesai proses tapping, molten
dibersihkan dari kotoran terlebih dahulu
Kemudian molten dalam ladle yang berisi
alumunium cair dipindahkan ke holding
Jfurnace oleh fork lift. Alominium cair ini

selanjutnya masuk ke bagian pencetakan.
2.3. Eksperimen Faktorial

Eksperimen merupakan salah sﬁn teknik

yang dapat dipakai untuk melakukan

penelitian. Dalam proses pengendalian
kualitas, eksperimen sering dipakai untuk

meningkatkan kualitas pada tahap off-line

quality control. Eksperimen dilakukan

guna mengetahui faktor-faktor atam
variable independen yang mempengaruhi

kualitas produk, yang disebut juga sebagai

variable respon.

Eksperimen factorial merupakan
eksperimen dimana semua level dari faktor
tertentu dikombinasikan dengan semua
level dari setiap faktor lainnya. Hasil dari
eksperimen kemudian dianalisis dengan
ANOVA untuk memastikan faktor yang
berpengaruh secara signifikan terhadap
kualitas berikut adanya interaksi antar
faktor dalam mempengaruhi kualitas.

Jika dalam ANOVA ditemukan
faktor atau variabel Dbebas yang
berpengaruh terhadap variabel respon
secara signifikan,maka analisis dapat
dilanjutkan dengan uji pembandingan
ganda untuk mengetahui level terbaik dari
beberapa level yang dilakukan dalam
eksperimen.Diantara metode
pembandingan ganda adalah Least
Significant Difference (LSD).

Metode LSD dilakukan dengan
membandingkan perbedaan tiap pasangan
rataan. Jika |:v‘,._ —?j_|>LSD maka dapat
dikatakan rataan populasi 4, dan g,
berbeda.Prosedur ini menggunakan
statistik F untuk menguji H,: 4, = 4;.

fy 1)




PROSIDING SEMINAR NASIONAL RITENTRA 2017

ISBN: 978-602-97094-3-8

4. METODE PENELITIAN

Variabel bebas dalam eksperimen ini
adalah dosis pemberian material coverall
yang digunakan sebagai bahan tambahan
dalam proses melting (variable pertama)
serta temperatur melting pada saat
pencampuran material (variable kedua).
Sedangkan  variabel  respon  yang
merupakan indikator tingkat kualitas
adalah banyaknya produk cacat dalam satu
batch. Dosis coverall yang digunakan
dalam eksperimen ini adalah 0,5% (6 kg),
1 % (7 kg), 2 % (9 kg), dan 3 % (11 kg).
Sedangkan temperatur mellting yang
digunakan adalah +740°C pada M1 dan
+760°C pada M2. Tiap treatmen dilakukan
dua kali trial, di mana trial ini dilakukan
dalam satu batch yang menghasilkan 1200
unit cylinder comp KEHL tiap batch.
Untuk menghindari bias akibat
kemungkinan pengaruh shift, maka
eksperimen dilakukan pada shift 1.

Hasil eksperimen kemudian dianalisis
dengan ANOVA. Jika terdapat faktor yang
secara signifikan berpengaruh terhadap
kualitas, maka dilanjutkan dengan uji
pembandingan ganda dengan metode
Least Significant Difference (LSD).

5.HASIL DAN ANALISIS

Data hasil eksperimen yang menunjukkan
banyaknya produk sesuai standar disajikan
pada table 1.

Tabel 1.Banyaknya produk standar
hasil eksperimen

H; : dosis coverall berpengaruh pada

tingkat kebocoran cylinder comp
KEHL

2): Hs temperatur melting tidak
berpengaruh pada tingkat kebocoran
cylinder comp KEHL
H; : temperatur melting berpengaruh
pada tingkat kebocoran cylinder comp
KEHL

3). H, : tidak ada interaksi antara dosis
coverall  dengan  kedua  jenis
temperatur terhadap tingkat kebocoran
cylinder comp KEHL

H; : ada interaksi antara dosis coverall
dengan kedua jenis temperatur
terhadap tingkat kebocoran cylinder
comp KEHL

Hasil pengolahan data dengan ANOVA

Tempe- Dosis coverall
ratur 6 kg 7k§ 9kg 11kg
M1 594 755 474 274
(760°C) [ 548 704 597 508
M2 525 722 703 721
(740°C) [ 593 830 818 695

Hipotesis dalam penelitian ini adalah :

1). H, : dosis coverall tidak berpengaruh
pada tingkat kebocoran cylinder comp
KEHL

330

dapat dilihat pada Tabel 2.
Tabel 2. Hasil uji ANOVA

Sumber | Jumlah | df [ Rata-rata | F-hit
variansi | kuadrat

Dosis | 104364.7 | 3 | 3478823 | 5.31
coverall |

suhu 83088.06 | 1 | 83088.06 | 12.68
interaksi | 70332.19 | 3 [ 23444.06 | 3.58

error 52395.5 | 8 | 6549.438

total | 310180.4 | 15
Dari hasil analisis variansi, dapat

disimpulkan bahwa kedua variabel bebas
memberikan pengaruh yang signifikan
terhadap kualitas output. Sementara itu,
tidak dijumpai adanya interaksi kedua
variabel dalam mempengaruhi kualitas
output.

Selanjutnya dilakukan uji pembandingan
ganda dengan metode LSD.
- LSD untuk membandingkan antar

level antar level pada variabel pertama
(dosis coverall) :
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LSD=t,,, |MS, St
/ n; nj

=2.306 f6549.438(%+%) =132.01

- LSD untuk membandingkan antar
level antar level pada variabel kedua
(temperatur) :

n, n '

L1, MSE(L+L]

=2.306 6549.43{% + %) =93.31

Pembandingan ganda antar level dari
kedua variabel bebas dapat dilihat pada
tabel 3.

Tabel 3.Pembandingan ganda dengan LSD

Variabel Level yg | i | LSD Kesim pulan
dibandingkan
Dosis 1-2 187.75 132.0 Beda nyata
coverall
1-3 83 Tdk beda nyata
1-4 155 Tdk beda nyata
2-3 104.75 Tdk beda nyata
2-4 203.25 Beda nyata
34 98.5 Tdk beda nyata
Temp 1-2 144.13 9331 Beda nyata

Dari table 3 dapat disimpulkan bahwa
level 1 dan 2 serta level 2 dan 4 pada
variable pertama menunjukkan hasil yang
berbeda secara signifikan. Jika dilihat dari
nilai mean-nya, dimana semakin tinggi
semakin baik, maka level 2 adalah level
terbaik untuk meningkatkan kualitas
produk. Sedangkan pada variable kedua
(temperature), maka level 2 adalah level
terbaik. ;

Jumlah rata-rata
level ini = (733+830)/2—781.5 atan
65%. Jadi persentase produk
adalahh 35%.

6. KESIMPULAN

Dari analisis variansi, dapat disi
bahwa kedua variabel bebas meml

pengaruh yang signifikan terhadap kualitas
Sementara itu, tidak dijumpai

output.
adanya interaksi kedua variabel dalam

mempengaruhi kualitas output. Adapun
seting proses terbaik adalah dosis
coverall 7 kg dan temperatur 740°C.
Dengan seting ini, persentase produk cacat
menjadi 35,3%.
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