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ABSTRAK

Tali rafia merupakan produk plastik yang diolah menggunakan mesin blow
extruder. Fokus dalam penelitian ini adalah robustness proses produksi dan
studi kasus di salah satu industri rafia di Sukoharjo, Jawa Tengah. Produksi tali
rafia mendapat banyak keluhan dari konsumen, keluhan berupa berat spesifik tali
raffia yang diatas 1,1 gr/m. Tingginya berat spesifik tali rafia merugikan
konsumen, karena harga tali rafia dihitung berdasarkan berat tali rafia,
sedangkan konsumen mengharapkan tali rafia yang ringan dan panjang dengan
harga yang sesuai. Desain Eksperimen Taguchi dan analisis regresi digunakan
untuk mengoptimasi faktor kontrol, sehingga menghasilkan peningkatan mutu
dan stabilitas produk. Karakteristik kualitas berat spesifik tali rafia adalah nominal
the better. Eksperimen konfirmasi juga dilakukan dalam peneilitian ini. faktor
terkontrol adalah temperatur dies, elemen temperatur, kecepatan press roll, dan
kecepatan mesin tarik. Perhitungan ANOVA dan F-test untuk mengevaluasi
varian dari respon yang disebabkan faktor terkontrol. Hasil eksperimen dan
pengolahan data diperoleh setting level optimal dengan metode taguchi untuk
kondisi faktor suhu dies adalah165°C, kecepatan roll 90 rpm, kecepatan tarik
900rpm dan suhu elemen 80°C. Berat spesifik tali rafia yang optimal adalah
0,97033 gr/m £ 0,037 gr/m.

Kata kunci : metode Taguchi, nominal the better, tali rafia
ABSTRACT

Raffia rope is a plastic product that is processed using blow molding machine
extruder. The Focus of this research is on the robustness of production process
and the case study is based upon a raffia industry at Sukoharjo, Central of Java.
The production of raffia ropes received complaints from consumer. The
complaints is about the density of raffia ropes above 1,1 gr/m. High density of
raffia ropes harm cosumers, because the price is calculated based on the weight
of the rope. Consumers ecpect the light and long rope in the same price. Taguchi
Experimental design and regression analysis techniques are used to optimize the
control factors, Resulting in improvement of product quality and stability Quality
characteristic of raffia rope is nominal the better. The various confirmation test
are carried out. Level and control factor are dies temperature, element
temperature, press roll speed, and rolling machine speed. ANOVA ( Analysis of
Variance) and F-test are also performed to evaluate varian respon caused by
control factor. Results of experiments and data processing obtained optimal level
setting using Taguchi method are 165°C for dies temperature, 90 rpm for press
roll speed, 900rpm for roll speed and 80°C for element temperature. The optimal
density of raffia rope is 0.97033 g/ m = 0.037 g/ m.

Key Words: Taguchi method, nominal the better, raffia ropes



