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INTISARI 

 

Optimalisasi Proses Produksi  Dengan Metode Taguchi Untuk Mengurangi 

Jumlah Produk Cacat Pulley di CV.Bonjor Jaya Ceper Klaten 

 (Studi Kasus di CV. Bonjor Jaya Ceper Klaten) 

 

Oleh 

Novia Sari 

11110062E 

 

Kualitas penting bagi perusahaan dalam peningkatan produktivitas, daya 

saing dan untuk mendapat keuntungan maksimal. CV. Bonjor Jaya merupakan 

perusahaan pengecoran logam dan permesinan. Produk utamanya adalah pulley.  

Produk cacat pulley di CV.Bonjor Jaya sebesar 10%. Produk cacat  

disebabkan oleh beberapa faktor yaitu faktor manusia, proses, material, 

lingkungan dan alat dan mesin. Faktor utama terjadinya produk cacat yaitu faktor 

proses yang meliputi proses pengadukan, penuangan (volume bahan) setiap 

pulley, dan lama pembongkaran setiap pulley. Tujuan dari penelitian ini adalah 

mendapatkan hasil kombinasi level proses optimum untuk mengurangi jumlah 

cacat pulley. 

Pada penelitian ini digunakan metode Taguchi dengan dua level untuk 

masing-masing faktor. Hasil dari eksperimen dan pengolahan data diperoleh 

kondisi optimum pengadukan selama 80 menit, volume bahan setiap pulley 

sebesar 17 kg dan lama pembongkaran setiap pulley selama 150 menit. Pada 

kondisi optimum jumlah cacat pulley turun menjadi 2,67%. 

 

 

Kata kunci: kualitas, pulley, metode Taguchi 
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ABSTRACT 

 

Production Process Optimization With Taguchi Method to Reduce Total 

Product Defects Pulley in CV.Bonjor Jaya Ceper Klaten 

 (Case Study in CV. Bonjor Jaya Ceper Klaten) 

 

by 

Novia Sari 

11110062E 

 

Quality is important for companies to increase productivity, 

competitiveness and to gain maximum benefit. CV. Bonjor Jaya is a metal casting 

and machining company. Its main product is pulley.  

Product defects pulley in CV.Bonjor Jaya as much as 10%. Product defect  

caused by several factors such as human, processing, materials, environment, 

tools and machinery. The main factors of a product defects is related to the 

process of mixing, pouring (volume of material), and the dismantling of each 

pulley. The purpose of this study is to get the optimum combination of process 

level to reduce the total defects pulley. 

This study used the Taguchi method with two levels for each factor. 

Results of experiments and processing using the Taguchi method shows the 

stirring process runs for 80 minutes, the volume of each pulley is 17 kg and the 

process of dismantling runs for 150 minutes. The average value of the product 

defect as much as 1.25 pulley Taguchi experiment with the value of the ratio S / N 

-3.57995 dB. In the experimental condition confirmation shows the average value 

of 0.8 pulley and the value of the ratio S / N 0.9691 dB. In optimum conditions 

total of defects pulley to 2.67%. 

 

 

Keywords: quality, pulley, Taguchi’s method 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Kualitas adalah faktor kunci yang membawa keberhasilan bisnis, 

pertumbuhan dan peningkatan posisi bersaing. Bagi suatu perusahaan kualitas 

penting untuk meningkatkan produktivitas, daya saing dan keuntungan maksimal 

bagi perusahaan.  

Perusahaan CV. Bonjor Jaya Klaten adalah sebuah perusahaan pengecoran 

logam dan permesinan yang berlokasi di Jalan Ceper – Pedan, Kurungbaru, Batur, 

Ceper, Klaten. Produk yang dihasilkan yaitu pulley, pompa (pompa sentrifugal,  

pompa tambak, pompa dragon), kipas/ impeller, grill manhole, grill tanaman, grill 

tangkapan air, roof drain dan barbell fitness. Selain produk tersebut, perusahaan 

juga mampu memenuhi pesanan dari konsumen sesuai dengan bentuk, model dan 

ukuran yang dipesan. Produk yang paling banyak diproduksi oleh CV.Bonjor Jaya 

adalah Pulley V Belt berbagai ukuran 2” – 45” dengan ukuran belt A, B, C, D. 

Produk cacat pulley di CV. Bonjor Jaya mencapai 10% dari total produk 

pulley. Produk cacat kemudian harus diproses ulang sehingga mengakibatkan 

bertambahnya waktu dan biaya produksi. 

Produk cacat pulley yang terjadi diakibatkan dari beberapa faktor saat proses 

produksi berlangsung. Hasil penelitian sebelumnya ditemukan bahwa produk 

cacat terjadi pada proses pengadukan yang kurang merata dan waktu yang tidak 
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tepat, takaran volume bahan dengan kira-kira dan pembongkaran yang tidak tepat 

waktu. (Zendrato dan Sari, 2014)  

Kualitas pulley dapat ditingkatkan dengan perbaikan proses produksi  untuk 

menurunkan terjadinya cacat produk. Perbaikan proses produksi yang dilakukan 

yaitu dengan kombinasi proses pengadukan, volume bahan dan lama waktu 

pembongkaran yang tepat. Kombinasi proses produksi yang baik dapat 

menurunkan produk cacat dan takaran volume bahan pulley yang tepat dijadikan 

sebagai acauan setiap kali produksi. 

Salah satu metode yang dapat digunakan untuk memperoleh kombinasi yang 

baik dalam peningkatan kualitas adalah metode Taguchi. Metode Taguchi ini 

dilakukan dalam  perancangan baik parameter maupun toleransi dari komponen, 

proses, serta dapat memperbaiki kualitas. 

Berdasarkan uraian yang telah dikemukakan diatas maka perlu dilakukan 

penelitian dengan judul “OPTIMALISASI PROSES PRODUKSI DENGAN 

METODE TAGUCHI UNTUK MENGURANGI JUMLAH PRODUK CACAT 

PULLEY DI CV. BONJOR JAYA CEPER KLATEN”. 

 

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan tersebut maka dapat 

dirumuskan permasalahan: “Bagaimana kombinasi optimum proses pengadukan, 

volume bahan setiap pulley, dan lama waktu pembongkaran setiap pulley untuk 

mengurangi produk cacat dengan metode Taguchi di CV.Bonjor Jaya Ceper 

Klaten?” 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah untuk mendapatkan 

hasil kombinasi lama pengadukan, volume bahan setiap pulley, dan lama waktu 

pembongkaran setiap pulley yang optimum dalam proses produksi di CV.Bonjor 

Jaya Ceper Klaten untuk meningkatkan kualitas produk pulley. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang ingin diperoleh adalah jumlah produk cacat yang minimum 

dengan kombinasi proses produksi yang tepat. 

 

1.5 Batasan Masalah 

Batasan masalah penelitian pada industri pengecoran logam antara lain 

sebagai berikut:  

1. Penelitian ini hanya dilakukan pada bagian produksi sebelum masuk pada 

proses tahap akhir/ finishing. 

2. Perancangan perbaikan pada penelitian ini menggunakan tiga faktor yaitu 

pengadukan, volume bahan, dan pembongkaran. 

3. Penelitian tidak dilakukan pada hal-hal yang berkaitan dengan modal 

usaha. 
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1.6 Asumsi 

Asumsi penelitian yang ada di pengecoran logam CV. Bonjor Jaya Ceper 

Klaten yaitu kualitas bahan baku yang digunakan dalam pembuatan pulley stabil, 

karena adanya proses pemilhan bahan baku. 

 

1.7 Sistematika Penulisan 

Untuk mengetahui detail penelitian secara singkat dibuat sistematika 

penulisan laporan ini adalah sebagai berikut : 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menguraikan latar belakang, perumusan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, asumsi penelitian 

serta sistematika penulisan laporan. 

BAB II LANDASAN TEORI 

Bab ini berisi tentang landasan teori – teori yang digunakan dalam 

penelitian sebagai penunjang untuk mengolah dan menganalisa data-

data yang diperoleh secara langsung maupun tidak langsung yaitu 

pengertian pulley, pengertian kualitas, rekayasa kualitas, desain 

eksperimen dan teori tentang metode Taguchi. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini berisi metode untuk mencapai tujuan penelitian yang 

meliputi jenis penelitian, lokasi dan waktu penelitian, kerangka pikir 

dan penjelasan tiap tahapan secara ringkas. 
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BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini berisi penyajian proses serta hasil pengumpulan data yang 

dibutuhkan untuk penyelesaian masalah berupa data sekunder yang 

berasal dari dokumentasi perusahaan, data primer yang dilakukan 

dengan pengamatan secara langsung dan eksperimen, serta proses 

pengolahan data serta analisis hasil. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisi kesimpulan dan saran mengenai analisa yang telah 

dilakukan sehingga dapat memberikan suatu rekomendasi sebagai 

masukan ataupun perbaikan bagi pihak perusahaan dan juga untuk 

mendukung penelitian lebih lanjut. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


