
PT. Aneka Banu~ti adalah sebuah perusah~an manut3ktur yi;Ulg berger~k d:d~ 
bidang pengecoran loga.111., produk utama yang dihasilka.n.nya adala.l-t cylinder liner. 
Denga..11 semak!n bertamba.l-tnya perusa.l-taa11 serupa yang berdiri, ma.L:a persaingan PT. 
Aneka Bl.'l.nusakti juga bertambah herat. Oleh k!'.rena itu PT. .1\neka Banusat..:ti dituntut 
agar dapat menghasilkan produk yang hiTkua!itas tetapi dengan harga yang !ebih murah 
dip;.\.ndingkan deng!:l.n pesaingnya. 

Rencana perbaikan untuk mengurangi biaya kualitas adalah deng<m mengurangi 
timbulnya cacat pada pembuatan proses (vlindf!r liner. Kualitas pfQduk yang dihasilkat1 
okh PT.Aneka Banusakti cenderung mengalami penyimpangan dari apa yang diharapkan, 
khususnya tingkat cacat porositas yang tinggi. Salah satu metode yang dapat digm1akan 
untuk memperbaiki penyimpangan kn:llitas produk adal:lh metode Taguchi. 

Pada penelitian ini digunakan metode Taguchi untuk mencari faktor-faktor yang 
menyebabkan terjadinya cacat porositas. Cacat porositas yang diteliti adalah cacat 
porositas pada produk cylinder liner dengan part number BM05-0PO I. Eksperimen 
dilak-ukan dengan menggunakan faktor-fak1:or yang diduga mempunyai pengaruh cuk-up 
besar terhadap cacat porositas yaitu kecepatan putar. temperatur pouring. wak1:u putar dan 
lama tuang selain itu juga dirancang spesiflkasi teknis bam untuk BM-05 dengan efisiensi 
material. Masing-masing faktor tersebut terdiri dari dua level sehingga dipergunakan 
Orthogonal Array f.8 (2'), dalam pene11tian it1i dilakukan dua kali perulangan dengan 
setiap eksperimen menggunakan sampel 5 produk sehingga secara total dilakukan 16 
eksperinlen dengan 80 produk. 

Penentuan kombinasi level faktor yang optimal untuk mengurangi cacat porositas 
untuk produk cylinder liner BM-0~ dengan spesifikasi teknis yang baru dilakukan dengan 
dua k..riteria, kriteria cacat blank casting dan kriteria cacat cylinder liner. Dalam penelitian 
ini digunakan karakteriktik kualitas persen cacat (clasifjied attribute), dimana dengan 
n1!ai persen cacat semakin kec!l semakin baik. Data cacat porositas yang diperoleh 
melalui eksperimen dianalisis dengan menggunakan tabe! ANOVA dan SNR fraction 
defrct. Dari basil tabel ANOVA dan SNR kedua kriteria cacat diketahui bahwa faktor 
interaksi antara lama tuang dengan suhu pouring sama-sama memiliki persen kontribusi 
terhesar_ Dari ha<>il estima<>i persen cacat pem~riks.aan untuk kriter!SI "'SI"':.~t hlnnk m~ling 

rlidapatkan nilai persen cacat sehesar 21, 1% dengan crmflr./l!nrP inlnvol 14 _ 1% -:mnplli 
28,11%. S~.doogkJIJl pemerikSM!l. deugan kriteria cacat cylinder liner did.~!ljltbn niljli 
persen cacat sebesar 0% dengan confidence interval -1,354% ss:~mpai 1,354%. 

Berdasarl<.an hasil eksperi..rnen konfirmasi untuk pemeriksaan k:riteria cacat blank 
casting didapatkan persen cacat sebesar 20% dan masih termasuk dalam batas co11fidence 
interval. Sedangkan dari hasil pemeriksaan untuk kri!eria '-"?.'-!!! r:)'!tnd'?r !fn'?!' dirhpa!k~ 
t1i!ai persen cacat sebesar 0% dat1 masih termasuk r.hlam cr.u1j?dence interwt!. De!lg<!!l 
ma•m!mya per5en cacat ~mt1Jk dua kriteria cacat d1'!];.\_m ('rJnj/tll!n('l! in!l'!""r!' berarati 
diperoleh setting level faktor optimal yang dapat diterapkan dal.am skala industri dan juga 
herarti !Opesitikasi teknis RM-0-5 yang semula d!m.gan ketebatan pmduk l() mm rl?n hPr:,l! 
4_'i k-e; rlRp:4t tii~fic;;i~n-:ik:4n me:nj:lrli kt':tt':hRl:ln R_ "i mm rlene;:4n her:4t y:lne hM!l -:r:hr:-:Hr i _Q 

ke jnga rlRpRt ctiterapkan ORlam skala inonstri, hal ini me.nghllsilkan penghem~~an hiaya 
bag} perusahaan terutama yaTJg terbe~r hiay:4 listrik permesin.:ln Oeog:m efisiensi hi~yR 
sebesar 15%. biaya melting 13,33% dan biaya pahat permesinan 11,03% dengan total 
penghematan perproduk sebesar Rp 2018,33 (12,26%). 


