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ABSTRAK
PT.XYZ merupakan usaha kecil menengah di bidang jajanan
pasar sejak tahun 2008. Lokasi usaha di Jin. Jend. Sudirman
No0.297, Sri padang Kec. Tebing Tinggi. Dalam kegiatan
produksinya, ada beberapa standart yang ditetapkan oleh
perusahaan, diantaranya roti kacang yang memiliki warna
coklat gelap atau hitam dikarenakan tidak sempurna pada
proses pemanggangan dan bentuk yang tidak sesuai standart
dikarenakan tidak adanya konsisten pada tahap proses
pemanggangan. Dengan demikian perlu dilakukan analisa
mengenai upaya pengendalian kualitas dan mencari sebab
masih terjadinya produk yang cacat serta mencari solusi
perbaikan dengan menggunakan metode Taguchi. Hasil
eksperimen dengan metode taguchi menunjukan bahwa setting
level optimum dapat diterima. Dengan temperatur suhu
pemanggangan sebesar 180°c pada level 2 dan waktu
pemanggangan selama 14 menit pada level 1. Hasil percobaan
metode taguchi ke eksperimen menunjukan bahwa rata-rata
hasil eksperimen konfirmasi berada pada interval kepercayaan
eksperimen Taguchi. Hasil percobaan metode taguchi ke
eksperimen menunjukan bahwa rata-rata dari rata-rata yang
diprediksi 35,28< ppreqiksi < 37,28 tumpang tindih dengan
interval kepercayaan dari eksperimen konfirmasi 38,41<
onfirmasi < 40,59. Dengan demikian dapat disimpulkan bahwa

hasil eksperimen dapat direproduksi.
Kata kunci: Taguchi, Pengendalian Kualitas, Proses
Pemanggangan

ABSTRACT

PT.XYZ is a small and medium business in the field of market
snacks since 2008. The business location is on Jin. Gen.
Sudirman No. 297, Sri Padang District. Tebing Tinggi. In its
production activities, there are several standards set by the
company, including peanut bread which has a dark brown or
black color due to imperfections in the roasting process and
shapes that do not match the standard due to the lack of
consistency in the roasting process stage. Thus, it is necessary
to analyze the quality control efforts and find the cause of the
occurrence of defective products and find solutions for repairs
using the Taguchi method. The results of the experiment with
the Taguchi method show that the optimum level setting is
acceptable. With a roasting temperature of 180°c at level 2 and
a roasting time of 14 minutes at level 1. The experimental
results of the Taguchi method to the experiment show that the
average confirmation experimental results are within the
confidence interval of the Taguchi experiment. The results of
the Taguchi method experiment to the experiment show that the
mean of the predicted average 35.28 <upreqisi< 37.28 overlaps
with the confidence interval of the confirmation experiment
38.41< confirmation< 40.59. Thus it can be concluded that the
experimental results can be reproduced.

Keywords: Taguchi, Quality Control, Roasting Process.
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Pendahuluan

Dalam dunia industri, kualitas atau mutu produk dan produktifitas adalah kunci
keberhasilan bagi berbagai sistem produksi. Keduanya merupakan Kkriteria Kinerja
perusahaan yang sangat penting bagi perusahaan yang berorientasi pada keuntungan.
Dengan menjaga kualitas dari produk yang dihasilkan, maka salah satu cara nya adalah
dengan menetapkan standart mutu atau kualitas karena dengan adanya standart mutu
dan kualitas itu menunjukkan bahwa perusahaan tersebut bertanggung jawab penuh
terhadap produk yang mereka hasilkan.

Pengendalian kualitas berusaha untuk menekan produk yang cacat, menjaga agar
produk yang dihasilkan memenuhi standar kualitas dari perusahaan dan menghindari
produk yang cacat lolos ke tangan konsumen secara terus menerus. PT. XYZ
merupakan usaha kecil menengah di bidang jajanan pasar yang didirikan sejak tahun
2008. Lokasi usaha di JIn. Jend. Sudirman No0.297, Sri padang Kec. Tebing
Tinggi.Dalam kegiatan produksinya, ada beberapa standart yang ditetapkan oleh
perusahaan. Antara lain warna pada produk roti kacang harus bewarna antara coklat
muda sampai coklat tua, kemudian bentuk dari roti kacang harus bulat dan tidak pecah.

Diantaranya roti kacang yang memiliki warna coklat gelap atau hitam dikarenakan
tidak sempurna pada proses pemanggangan dan bentuk yang tidak sesuai standart
dikarenakan tidak adanya konsisten pada tahap proses pemanggangan saat menentukan
suhu temperatur dan waktu proses pemanggangan sehingga sering terjadi produk cacat
dengan jumlah kisaran 10-15 kotak perhari. Dengan jumlah produksi sekitar 250 kotak
perhari dengan demikian perlu dilakukan analisa mengenai upaya pengendalian kualitas
yang diterapkan oleh UD.Umega Roti Kacang Hj. Eliya Lubis Tebing Tinggi dan
mencari sebab masih terjadinya produk yang cacat serta mencari solusi perbaikan
dengan menggunakan metode Taguchi.

Metode Penelitian

Pengendalian kuaitas dilakukan dengan memahami gambaran umum proses
pemanggangan melalui pengamatan yang dilakukan oleh peneliti juga dari data yang di
dapatkan dari perusahaan.

A. Jenis Penelitian dan Sumber Data

Penelitian yang diterapkan dalam penelitian ini adalah jenis rancangan percobaan,
dan sumber data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data primer dan data
sekunder. Data primer adalah data yang diperoleh secara langsung dari sumber yang
diamati, melalui kegiatan observasi dan wawancara mengenai objek yang diteliti. Data
primer yang dibutuhkan dalam penelitian ini yaitu, data observasi, wawancara dan
kepustakaan. Sementara Data sekunder adalah data yang diperoleh secara tidak
langsung dari sumber-sumber yang berhubungan dengan penelitian, seperti data history
perusahaan. Data sekunder yang dibutuhkan dalam penelitian ini yaitu, data jumlah
produksi dan data jumlah produk cacat di PT. XYZ.

B. Teknik Pengumpulan Data

Penelitian ilmiah perlu didukung oleh bahan-bahan penelitian yang relevan, akurat,
dan terpercaya sehingga dibutuhkan pengumpulan data yang baik. Pada penelitian ini
teknik pengumpulan data dilakukan dengan sebagai berikut:

1. Wawancara
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2. Observasi
3. Studi pustaka
C. Teknik Pengolahan Data
Data-data yang diperoleh dari teknik pengumpulan data yang akan diolah
menggunakan metode taguchi dengan tahapan sebagai berikut :
1. Tahap Perencanaan
2. Tahap Pelaksanaan
3. Tahap Analisa
D. Tahap Penelitian
Adapun metodelogi penelitian padapenelitian ini sebagai berikut:
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Hasil dan Pembahasan

Pada penelitian ini menggunakan pendekatan pengendalian kualitas dan metode
Taguchi yang terjadi disepanjang proses pemanggangan produksi pada PT. XYZ.
A. Tahap Perencanaan
1. Penentuan variabel Terikat
Pada penelitian ini yang merupakan variabel tak bebas adalah peningkatan
kualitas Roti Kacang di PT. XYZ. Karakteristik yang digunakan adalah Smeller
The Better yang berarti bahwa berkurangnya produk yang cacat maka semakin
baik.
2. Penentuan Variabel Bebas
1) Temperatur prosespemanggangan
2) Waktu proses pemanggangan
3) Waktu Pendinginan
3. Penentuan jumlah level dan nilai level faktor
Tabel 1. Perhitungan DerajadKebebasan
Kode Faktor Kontrol Level 1 Level 2

A Temperatur 185°¢ 180°¢
pemanggangan

B Waktu pemanggangan 14 Menit 15 Menit

C Waktu Pendinginan 14 Menit 15 Menit

B

Perhitungan Derajad Kebebasan

Dalam penelitian terdapat 2 faktor 2 level yaitu :

a. Faktor A adalah temperatur pemanggangan = 2 level

b. Faktor B adalah waktu pemanggangan = 2 level

c. Faktor C adalah Waktu Pendinginan = 2 level

5. Pemilihan Matriks Ortogonal

Tabel 2. Matriks Ortogonal Standardengan 2 Level
Matriks Ortogonal 2 Level

Li(2%) Ls(2") | L12(2') | Lis(215) | L32(230) | Les(2%9)

6. Penempatan Kolom untuk faktordan interaksi ke dalam matriks orthogonal.

Tabel 3. Penempatan Kolom ke Matriks
Ortogonal L,(2%)

Matriks Ortogonal L, (2%)

1 2 3
Eksperimen

A B C
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B. Tahap Pelaksanaan
Tahap persiapan percobaan meliputi pengamatan proses pemanggangan dengan
melakukan perubahan suhu dengan tabel orthogonal array.
Tabel 4. Hasil Eksperimen

Matriks Ortognal
Jumlah Produk
Ls(29) Cacat
Eksperimen Faktor Rata-Rata
1 2 3
1 2

A B C

1 1 1 1 36 39 375

2 1 2 2 45 47 46

3 2 1 2 39 35 37

4 2 2 1 38 40 39

Sumber: Hasil Penelitian
1. Perhitungan Efek Faktor dari Rata-rata
Analisis nilai rata-rata level bertujuan untuk mengidentifikasi efek yang paling
kuat dan menemukan kombinasi faktor dan interaksi yang memberikan hasil paling
sesuai dengan yang diharapkan.
Tabel 5. Respon Rata-rata Pengaruh Faktor

A B C
Level ] 4175 3125 3825
Level2 38 25 415
Selisih 375 525 325
Rangking 1 | 3

Berdasarkan Tabel 5 diatas dapat diketahui bahwa faktor B berada pada rangking 1
yang berarti bahwa faktor tersebut memiliki kontribusi terbesar pada pengurangan
varians produk cacat dan merupakan faktor yang paling berpengaruh pada kualitas
produk roti kacang. Faktor yang berpengaruh berikutnya adalah faktor A yang
berarti faktor tersebut kurang memberi konstribusi dalam pengurangan variansi
produk cacat atau kurang berpengaruh pada kualitas roti kacang.
2. Perhitungan efek faktor dari rasios/n

Analisis Rasio S/N (Signal-To-Noise)digunakan untuk memilih faktor-faktor serta
level yang memiliki konstribusi pada pengurangan variasi suatu respon. S/N
merupakan persamaan yang mereprentasikan kemampuan proses dalam
memproduksi produk dengan baik.
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Tabel 6. Rekapitulasi Hasil perhitungan

i B C
Level ] 3136 314 3165
Level2 319 313 23
Selsih N Al .66
Rangking ] l i

C. Tahap Analisa
a) Analisis Varians Rata-rata optimum

Analisis varians rata-rata digunakan untuk mengidentifikasi kontribusi faktor
sehingga akurasi perkiraan model dapatdilakukan berdasarkan nilairata-rata.
Tabel 7. Analisis Varians Rata-rata

Sumber Dof S8 MS
A 1 14,06 14,06
B 1 21,56 27,56
C 1 10,56 10,56
Error 5 1.61 032
Total 8 33,19

Pooling Up Factor

Penentuan error dilakukan dengan metode pooling up yaitu mengumpulkan faktor-
faktor yang tidak signifikan sebagai error. Berdasarkan Tabel 7 dapat diketahui
faktor yang tidak signifikan adalah faktor C, oleh karena itufaktor C di-pooling up
karena memiliki nilai MS terkecil. Nilai MS faktor C pada Tabel 7 digabungkan
dengan nilai MS error dengan cara ditambahkan. Hasil dari penambahan atau
penggabungan tersebut dapat dilihat pada Tabel 8.

Tabel 8. Pooling up Factor

Sumber Dof % MS
A 1 14,06 14.06
B 1 1756 1156
C Pooling Up

Error ) 12,17 19

Total § 427

Perhitungan F-Ratio
Perhitungan F-ratio untuk setiap faktor sebagai berikut :
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. 14,06 . 27,56
F-ratio A = —— F-ratio B = ——
aloA=332 atio B ==
Faktor A

H, : Tidak ada pengaruh faktor A terhadap kualitas produk roti kacang

H; : Ada pengaruh A terhadap kualitas produk roti kacang

Kesimpulan : Friung = 14,06 > Foos1:5 = 6,61 maka H, ditolak artinya ada
pengaruh temperatur.

Faktor B

H, : Tidak ada pengaruh faktor A terhadap kualitas produk roti kacang
H; : Ada pengaruh A terhadap kualitas produk roti kacang
Kesimpulan : Fpitung = 27,56 > Fos1.5 = 6,61 maka Hy ditolak artinya ada
pengaruh temperatur.
Tabel 9. Persen Kontribusi
Sumber Dof 88 M5  FRate 85  P%)

A 1 1406 1406 BB 1BH 83%
B 1 258 N6 812 M 1N%
C 11036 1056 Bo10A 1960

Error § 161 032

Total 8 5379

a) Analisis Varians Signal To Noise To Ratio (SNR)
Analisis varians SNR  digunakan untuk mengidentifikasi kontribusi faktor
sehinggaakurasi perkiraan model dapat dilakukan berdasarkan nilai SNR.
Tabel 10. Analisis Varians SNR

Sumber Dof 88 MS

A 1 0,59 0,59

B 1 1.23 1.23

C 1 043 043

Error 5 15 045
Total 8 8.4

i. Pooling Up Factor
Penentuan error dilakukan dengan metode pooling up yaitu mengumpulkanfaktor-
faktor yang tidak signifikan sebagai error. Berdasarkan Tabel 10. dapat diketahui
faktor yang tidak signifikan adalah faktor C, oleh karena itufaktor C di-pooling up
karena memiliki nilai MS terkecil. Nilai MS faktor C pada Tabel 10.
digabungkan dengan nilai MS error dengan cara ditambahkan. Hasil dari
penambahan atau penggabungan tersebut dapat dilihat pada Tabel 11.
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Tabel 11. Analisis Varians SNR

Sumber Dof 55 M8
A ! 0.5 059
B ! JWA] L3
c Pooling up

Error j 125 04

Total § 84

b) Perhitungan Interval Kepercayaan Rata-Rata
Faktor-faktor yang mempengaruhi secara signifikan terhadap kualitas roti kacang
yang optimum adalah
a. [Faktor A level 2 : Temperatur pemanggangan 180°C
b. Faktor B level 1 : Waktunya lama pemanggangan 15 menit
Upreaiksi = 39,87 + (38 — 39,87) + (37,25 — 39,87) = 36,28
Interval kepercayaan rata-rata pada tingkat kepercayaan 95% Diketahui : Fogs:1.6 =
5,99 dan Mse = 0,32
Selang kepercayaan prediksi optimal yaitu:

Cl = + [F(0,05;1;6) X MS, X
Nesr

=+ /5,99x 0,32 x%z +1

Interval kepercayaan adalah sebagai berikut
uprediksi — CI < uprediksi < uprediksi + CI
36,28 — 1 < uprediksi < 36,28 +1
35,28< uprediksi < 37,28
c) Eksperimen Konfirmasi
Eksperimen konfirmasi dilakukan berdasarkan hasil dari eksperimen sebelumnya.

Eksperimen ini bertujuan untuk membuktikan parameter optimum yang dihasilkan
sebelumnya. Pada eksperimen konfirmasi, faktor danlevel yang ditetapkan dapat
dilihat pada Tabel 12.

Tabel 12. Faktor Eksperimen Konfirmasi

Kode Faktor Level
A Temperatur pemanggangan 180%
B Waktu pemanggangarn 15 memit

Eksperimen konfirmasi dilakukan sebanyak 4 kali pengamatan dengan menggunakan
level optimum di atas. Hasil eksperimen konfirmasi dapat dilihat pada Tabel 13.
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Tabel 13. Hasil Eksperimen Konfirmasi

Eksperimen Produk Cacat
1 36
2 45
3 39
4 38

a) Hasil Pengolahan Data Eksperimen Kondirmasi
Hasil dari eksperimen konfirmasi tersebut harus berada dalam interval
kepercayaan konfirmasi. Nilai rata-rata eksperimen konfirmasi adalah:
ukonfirmasi = 36+45+49+38/4
=39,45
Interval kepercayaan rata-rata untuk eksperimen konfirmasi adalah:

1
+_
neff T

Cl = iJF(0,05;1;6) X MS, X

= +J5,99x0,32 ><}+1

- 2 4

=+1,09
Interval kepercayaan adalah sebagai berikut :

tkonfirmasi — €I < tkonfirmasi < Ukonfirmasi + CI
39,5- 1,09 < pkonfirmasi < 39,5 + 1,09
38,41< Ukonfirmasi < 40,59

Perhitungan interval kepercayaan menunjukkan bahwa interval kepercayaan dari
rata-rata yang diprediksi 35,28< pprediksi < 37,28 tumpang tindih dengan interval
kepercayaan dari eksperimen konfirmasi 38,41< pyonfirmasi < 40,59. Rata-rata hasil
eksperimen juga berada pada interval kepercayaan eksperimen taguchi. Dengan

demikian dapat disimpulkan bahwa hasil eksperimen dapat di reproduksi.
Kesimpulan

Dari hasil penelitian yang dilakukan dengan menggunakan metode Taguchi untuk
menganalisis peningkatan kualitas roti kacang pada PT. XYZ tebing Tinggi maka
diambil kesimpulan bahwa:

1. Metode Taguchi digunakan untuk menyelidiki penyebab terjadinya kecacatan pada
roti kacang. Karakteristik yang digunakan untuk adalah smaller the better. Pada
metode ini digunakan 3 faktor dan 2 level sehingga berdasarkan perhitungan derajad
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kebebasan yang sesuai dipilih matriks orthogonal L4(2%).

2. Kombinasi faktor dan nilai level faktor dilihat dari. Hasil eksperimen dengan metode
taguchi menunjukan bahwa setting level optimum dapat diterima. Dengan
temperatur suhu pemanggangan sebesar 180°c pada level 2 dan waktu
pemanggangan selama 14 menit pada level 1.

3. Hasil percobaan metode taguchi ke eksperimen menunjukan bahwa rata-rata dari
rata-rata yang diprediksi 35,28< ppreaiksi < 37,28 tumpang tindih dengan interval

kepercayaan dari eksperimen konfirmasi 38,41< ponfirmasi < 40,59. Rata-rata hasil

eksperimen juga berada pada interval kepercayaan eksperimen taguchi. Dengan
demikian dapat disimpulkan bahwa hasil eksperimen dapat di reproduksi.
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