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ABSTRAK 

 

 

Di Provinsi Aceh, khususnya di wilayah Kecamatan Meureubo Kabupaten 

Aceh Barat, umumnya masih banyak masyarakat yang menggunakan Kapal 

Tradisional untuk mencari ikan di laut dan sungai. Dalam beberapa tahun ini 

produksi Kapal Tradisional sudah sangat sedikit dikarenakan beberapa masalah, 

diantaranya seperti kualitas kayu yang mudah pecah dan memiliki tingkat ketebalan 

yang beragam.  Penelitian ini bertujuan untuk menerapkan sistem pengendalian 

kualitas melalui desain eksperimen terhadap bahan baku kayu untuk pembuatan 

kapal tradisional dengan metode Taguchi. Pendekatan dengan menggunakan 

Metode Taguchi dapat mengukur seberapa besar tingkat kerusakan produk yang 

dapat diterima oleh suatu perusahaan dengan menentukan siklus kerusakan dari 

cacat produk yang dihasilkan, dimana proses produksi dikendalikan kualitasnya 

mulai dari awal produksi, pada saat proses produksi berlangsung sampai dengan 

produk jadi. Berdasarkan hasil pengolahan data yang telah dilakukan oleh penulis 

pada bab sebelumnya, diketahui karakteristik faktor yang dianalisis dalam 

penelitian ini adalah faktor A ketebalan kayu dan faktor B daya tahan kayu. Hasil 

pada Tabel ANOVA untuk proses percobaan, diketahui bahwa perlakuan faktor A, 

perlakuan faktor B dan interaksi antara keduanya berpengaruh signifikan terhadap 

kualitas Perahu Tradisional. Hal ini dapat dilihat dari jumlah persen pengaruh faktor 

B lebih besar dari jumlah persen pengaruh faktor A yang menunjukkan jika faktor 

ketebalan kayu lebih berpengaruh untuk kualitas pada perahu tradisional 

dibandingkan dengan faktor daya tahan kayu. Hasil pada Tabel Analisis Variansi, 

diketahui bahwa perlakuan faktor A, perlakuan faktor B dan interaksi antara 

keduanya berpengaruh signifikan terhadap kualitas perahu tradisional. Jika 

dibandingkan dengan hasil perhitungan analisis variansi untuk metode taguchi 

maka kualitas yang paling berpengaruh adalah pada faktor B yaitu faktor daya tahan 

kayu. 

 

 

 

Kata Kunci: Perahu Tradisional, Kualitas, Metode Taguchi. 

 

  



ABSTRACT 

 

 

In Aceh Province, especially in the Meureubo District, West Aceh Regency, 

generally there are still many people who use traditional boats to fish in the sea 

and rivers. In recent years, the production of traditional boats has been very low 

due to several problems, such as the quality of the wood which is easily broken and 

has various thickness levels. This study aims to implement a quality control system 

through experimental design of wood raw materials for traditional shipbuilding 

using the Taguchi method. The approach using the Taguchi Method can measure 

how much product damage a company can accept by determining the cycle of 

damage from product defects produced, where the production process is quality 

controlled starting from the beginning of production, during the production process 

until the finished product. Based on the results of data processing that has been 

carried out by the author in the previous chapter, it is known that the characteristics 

of the factors analyzed in this study are factor A of wood thickness and factor B of 

wood durability. The results in the ANOVA table for the experimental process, it is 

known that the treatment of factor A, treatment of factor B and the interaction 

between the two have a significant effect on the quality of traditional boats. This 

can be seen from the percentage of the influence of factor B which is greater than 

the number of percent of the influence of factor A, which indicates that the wood 

thickness factor is more influential on the quality of traditional boats compared to 

the durability factor of wood. The results in the Analysis of Variance Table show 

that the treatment of factor A, treatment of factor B and the interaction between the 

two have a significant effect on the quality of traditional boats. When compared 

with the results of the calculation of the analysis of variance for the taguchi method, 

the quality that has the most influence is on factor B, namely the wood durability 

factor. 

 

 

 

Keywords: Traditional Boats, Quality, and Taguchi Method. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1. Latar Belakang 

Laut merupakan salah satu sumber mata pencaharian bagi masyarakat Indonesia. 

Laut memiliki banyak manfaat yang bisa diperoleh, seperti ikan, terumbu karang dan 

rumput laut. Luasnya wilayah perairan di Indonesia, membuat banyak orang yang 

tinggal di pesisir laut dan pesisir sungai bekerja sebagai nelayan. Profesi sebagai 

nelayan penangkap ikan ini tentunya menggunakan alat transportasi berupa 

kapal/perahu. Perahu penangkap ikan yang digunakan oleh nelayan tradisional di 

Indonesia umumnya terbuat dari kayu. Tidak sembarangan kayu bisa digunakan untuk 

membuat perahu kayu, Tidak semua jenis kayu, hanya kayu dengan jenis yang 

memiliki ketebalan tertentu yang dapat digunakan sebagai bahan baku dalam 

pembuatan perahu kayu. Karena jika kayu yang digunakan tidak memenuhi standar 

ketebalan dan mudah rapuh, maka tidak dapat digunakan dengan baik dan aman, 

sehingga dapat membahayakan kondisi nelayan saat pergi mencari ikan baik di laut 

maupun di sungai. 

Di Provinsi Aceh, khususnya di wilayah Kecamatan Meureubo Kabupaten Aceh 

Barat, umumnya masih banyak masyarakat yang menggunakan perahu kayu untuk 

mencari ikan di laut dan sungai. Hal ini dikarenakan beberapa wilayah yang ada di 

kecamatan meureubo berada di tepi laut dan wilayah lainnya masih terdapat beberapa 

sungai yang cukup luas utuk menangkap ikan. Penggunaan perahu kayu untuk melaut 

masih cukup efektif dengan potensi daerah yang bagus seperti itu. Menurut salah satu 
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narasumber saat kegiatan observasi dan pengamatan awal untuk keperluan penelitian 

ini, diketahui menurut Sabirin, salah satu warga di Kecamatan Meureubo, yang 

merupakan salah satu pengusaha dalam pembuatan perahu kayu mengatakan, bahwa 

dalam beberapa tahun ini produksi perahu kayu sudah sangat sedikit dikarenakan 

beberapa masalah, diantaranya seperti kualitas dari material kayu yang mudah lapuk 

atau mudah pecah dan memiliki tingkat ketebalan yang beragam. Jika kayu yang 

mudah lapuk atau pecah digunakan sebagai bahan baku pembuatan perahu kayu, maka 

perahu yang dihasilkan akan tidak aman dan bahaya saat digunakan. Karena jika kayu 

pecah akan menyebabkan lubang terjadinya kebocoran pada perahu kayu. Kendala 

tersebut tentu sangat mempengaruhi kebutuhan nelayan terhadap perahu kayu sebagai 

alat transportasi, Sehingga kondisi kapal tersebut perlu dipertimbangkan. 

Banyaknya kebutuhan akan konsumsi hasil tangkapan laut, tentu berpengaruh 

kepada jumlah nelayan yang menggunakan perahu kayu untuk berlayar mencari ikan. 

Data dari pihak Dinas Kelautan dan Perikanan menunjukkan, di Kecamatan Meureubo 

terdapat sekitar 316 orang yang bekerja sebagai nelayan, dan 72 orang diantaranya 

yang berprofesi sebagai pembuat kapal/ perahu kayu, dengan jumlah galangan kapal 

sebanyak 3 tempat (BPS Aceh Barat, 2021). 

Kondisi dari perahu yag baik akan memberikan keamanan dan kenyamanan bagi 

para pekerja selama bekerja, khususnya pada saat operasi penangkapan ikan. Oleh 

karena itu, dalam proses pembuatan perahu harus sangat memperhatikan tentang 

kualitas. Quality Control (QC) dalam produksi kapal perlu dilaksanakan. Quality 

Control memainkan peran penting dalam jaminan kualitas produksi perahu kayu yang 

dihasilkan. 
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Pengendalian kualitas produk merupakan usaha untuk meminimalisasi produk 

cacat dari produk yang dihasilkan perusahaan. Standar kualitas yang dimaksud adalah 

bahan baku, proses produksi, dan produk jadi. Tanpa adanya pengendalian kualitas 

produk akan menimbulkan kerugian yang besar bagi perusahaan, karena 

penyimpangan-penyimpangan tidak diketahui sehingga perbaikan tidak bisa dilakukan 

dan akhirnya penyimpangan akan berkelanjutan. Sebaliknya bila pengendalian kualitas 

dapat dilaksanakan dengan baik maka setiap terjadi penyimpangan dapat langsung 

diperbaiki dan dapat digunakan untuk perbaikan proses produksi dimasa yang akan 

datang. Proses produksi yang memperhatikan kualitas produk akan menghasilkan 

produk yang berkualitas bebas dari kerusakan dan kecacatan, sehingga membuat harga 

lebih kompetitif (Mizuno, 2004). 

Penelitian terdahulu dengan metode yang sama telah dilakukan oleh Gisti Ayu 

Pratiwi (2015), Studi kasus pada industry Bata Merah di Kota Malang dengan judul 

penelitian “Penerapan Metode Taguchi untuk Meningkatkan Kualitas Bata Merah 

dengan Penambahan Serbuk Kayu”. Berdasarkan hasil penelitiannya, Analisa 

kapabilitas proses dihitung berdasarkan nilai Kapabilitas Proses, nilai Defect per 

Million Opportunity (DPMO), dan nilai level sigma pada hasil pengukuran kuat tekan 

batu bata merah. Berdasarkan hasil penelitian, nilai CPM bernilai 0,49 dan Cpmk 

bernilai 0,04, keduanya memiliki nilai kurang dari 1, yang dapat diartikan bahwa proses 

dan output belum dianggap mampu dan kompetitif untuk bersaing secara global. Nilai 

DPMO dan nilai level sigma pada kondisi aktual sebesar 45600 dengan level sigma 

3,189. Berdasarkan analisis Fish Bone Diagram, didapatkan hasil bahwa penyebab 

kuat tekan batu bata merah berada dibawah standar adalah aspek komposisi bahan baku 
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(tanah liat : abu hasil pembakaran : serbuk gergaji), lama penggilingan, lama 

pengeringan, dan posisi pembakaran. Setelah dilakukan perbaikan dengan eksperimen 

Taguchi terjadi peningkatan kapabilitas proses, anatar lain nilai kapabilitas proses, nilai 

DPMO, dan level sigma yaitu nilai Cpm bernilai 0,71 yang pada awalnya bernilai 0,49 

dan nilai Cpmk bernilai 0,79 yang pada awalnya bernilai 0,04, walaupun nlai proses 

dan output masih belum dianggap mampu dan kompetitif untuk bersaing secara global, 

tetapi sudah ada peningkatan kapabilitas proses dan output yang dilakukan. Sedangkan 

untuk nilai DPMO sebesar 9500 dengan nilai sigma 3,8444, nilai DPMO mengalami 

penurunan dari kondisi aktual dan nilai sigma mengalami peningkatan dari kondisi 

aktual. 

Penelititan lainnya dilakukan oleh, Eko Prayetno (2016), studi kasus di Pulau 

Bintan dengan judul penelitian “Analisis Quality Control Di Galangan Kapal 

Tradisional”. Berdasarkan hasil penelitiannya, Galangan kapal kayu tradisional 

memainkan peran penting dalam pembuatan kapal dan perbaikan kapal nelayan. 

Masalahnya adalah galangan kapal tradisional melakukan hanya satu prosedur dalam 

Quality Control, yaitu inspeksi visual dan hal itu dilakukan hanya berdasarkan 

pengalaman, tidak berdasarkan aturan dan regulasi. Proses pemeriksaan yang cerdas 

dalam pembuatan kapal kayu membutuhkan pengetahuan dan penilaian. Pemeriksaan 

ini dibuat untuk mengetahui bahwa kapal tersebut aman dan layak. Sebuah 

pengetahuan dasar yang baik tentang perahu kayu adalah penting. 

Pendekatan dengan menggunakan Metode Taguchi dapat mengukur seberapa 

besar tingkat kerusakan produk yang dapat diterima oleh suatu perusahaan dengan 

menentukan siklus kerusakan dari cacat produk yang dihasilkan, dimana proses 
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produksi dikendalikan kualitasnya mulai dari awal produksi, pada saat proses produksi 

berlangsung sampai dengan produk jadi. Dimana produk yang baik dipisahkan dengan 

yang tidak layak pakai, sehingga produk yang dihasilkan jumlahnya berkurang. 

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan diatas maka penulis 

mengangkat judul penenitian yaitu “Penerapan Metode Taguchi Untuk 

Meningkatkan Kualitas Di Galangan Kapal Tradisional (Studi Kasus Galangan 

Kapal Di Kecamatan Meureubo Kabupaten Aceh Barat)”. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

 Permasalahan yang menjadi fokus utama dalam penelitian ini adalah mengenai 

kualitas jenis kayu yang menjadi bahan baku utama dalam proses produksi perahu 

kayu. Jenis kayu yang digunakan merupakan fokus utama dalam pengendalian kualitas 

produksi perahu yang dari Galangan kapal yang ada di Kabupaten Aceh Barat, 

Khususnya di kecamatan meureubo. 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Sesuai dengan rumusan masalah tersebut diatas, maka tujuan yang ingin dicapai 

dalam penelitian ini adalah: 

1. Menerapkan sistem pengendalian kualitas yang tepat dalam proses produksi di 

pembuat kapal tradisional. 

2. Mengatasi peningkatan kualitas perahu kayu setelah dilakukan penerapan dari 

metode taguchi. 
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1.4. Manfaat Penelitian 

Hasil penelitian yang diperoleh diharapkan mampu memberikan manfaat 

berbagai penulis, perusahaan, dan pihak jurusan teknik industri. 

1. Bagi Penulis 

Penelitian ini diharapkan bermanfaat bagi penulis untuk mengembangkan 

pengetahuan mengenai penerapan metode Taguchi pada pengendalian kualitas 

produksi perahu kayu. 

2. Bagi Galangan Kapal Perahu Kayu 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan informasi kepada Pengusaha 

Perahu Kayu di Kecamatan Meureubo Kabupaten Aceh Barat mengenai kualitas 

dari produksi perahu kayu yang dihasilkan agar dapat mampu menghasilkan 

produk yang lebih efesien. 

3. Bagi Program Studi Teknik Industri 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan wawasan dan juga referensi dalam 

membuat suatu karya ilmiah khususnya bagi jurusan teknik industri mengenai 

Penerapan Metode Taguchi dalam pengendalian Kualitas Perahu Kayu. 

 

1.5. Ruang Lingkup Penelitian 

Ruang lingkup penelitian ini meliputi dua hal, yaitu batasan penelitian dan 

asumsi yang digunakan dalam penelitian ini. 

1.5.1. Batasan Masalah 

Pembatasan masalah sangat diperlukan dalam penelitan ini, sehingga hasil yang 

diperoleh dapat benar-benar sesuai dengan tujuan yang ingin dicapai. Hal-hal yang 
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membatasi lingkup penelitian ini hanya difokuskan pada kualitas material kayu yang 

telah melalui uji tekanan dan impact sehingga dapat digunakan sebagai bahan baku 

untuk pembuatan perahu kayu, dengan kriteria sebagai berikut:. 

1. Kayu Papan, dengan ketebalan 1 cm memiliki daya tahan 90 k/N 

2. Kayu Papan. dengan ketebalan 1,5 cm memiliki daya tahan 100 k/N. 

3. Kayu Panjang Kapal, memiliki daya tahan 120 k/N. 

4. Gading-gading Kapal, memiliki daya tahan 80 k/N. 

5. Tunas Kapal, memiliki daya tahan 60 k/N. 

6. Linggis Belakang, memiliki daya tahan 65 k/N. 

7. Linggis Halus, memiliki daya tahan 60 k/N. 

1.5.2. Asumsi Penelitian 

Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Tidak terjadi perubahan pada proses kerja produksi perahu kayu. 

2. Tidak ada perubahan jenis material pada pembuatan perahu kayu selama kegiatan 

penelitian berlangsung. 

3. Harga perahu kayu  tidak berubah selama penelitian. 

 

1.6. Sistematika Penulisan 

Tugas Akhir ini menyajikan enam bab dengan sistematika berikut:  

BAB 1 PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitan, 

manfaat penelitian, ruang lingkup penelitian (batasan dan asumsi) dan sistematika 

penulisan. 
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BAB 2 LANDASAN TEORI 

Bab ini berisikan tentang landasan teoritis yang mendukung studi literatur 

mengenai metode yang digunakan dalam penelitian ini. 

BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini akan dijelaskan langkah-langkah yang digunakan dalam melakukan 

penelitian agar metodologi penelitian ini akan digunakan sebagai acuan dalam 

melakukan penelitian. 

BAB 4 PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA  

Menguraikan tentang data yang dikumpulkan dan pengolahannya untuk 

memecahkan masalah sesuai dengan langkah yang telah ditentukan. 

BAB 5 ANALISIS DAN EVALUASI 

Menguraikan tentang pembahasan-pembahasan yang dilakukan untuk 

menyelesaikan masalah yang dihadapi untuk di evaluasi secara ilmiah. 

BAB 6 KESIMPULAN DAN SARAN  

Menguraikan kesimpulan dari hasil penelitian serta saran yang diberikan 

peneliti kepada perusahaan. 
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BAB 2 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

 

2.1. Perahu Kayu 

Perahu kayu merupakan salah satu alat transportasi laut yang tradisional di 

Indonesia. Alat transportasi laut yang digunakan untuk melintasi sungai dan danau 

umumnya adalah kapal atau perahu, dimana bahan baku dasar pembuatannya paling 

banyak menggunakan kayu. Hal ini disebabkan karena kondisi Indonesia sebagai 

Negara beriklim tropis, memiliki hutan yang kaya akan jenis pohon. Diperkirakan 

terdapat sekitar 4000 jenis kayu, yang mana sekitar 400 jenis diantaranya sudah 

dimanfaatkan memiliki nilai ekonomis bagi masyarakat (Petrus Mote, 2016) 

Selain sebagai alat transportasi, perahu yang terbuat dari kayu banyak juga 

digunakan oleh masyarakat sekitar danau dan pantai untuk menangkap ikan. Armada 

kapal/perahu kayu yang ada di Indonesia, sejumlah 80% diantaranya digunakan untuk 

keperluan menangkap ikan (Petrus Mote, 2016) 

Inspeksi visual yang paling umum dilakukan oleh pembuat kapal tradisional 

untuk pemeriksaan kapal kayu. Inspeksi visual adalah metode paling sederhana untuk 

mengetahui growth rate, knots, grain angle, moisture content and deterioration govern 

the strength dari kayu. Inspeksi visual yang dapat mencakup daerah kritis dan 

penurunan permukaan dalam tahap awal dan pengukuran yang tepat dari kadar air dapat 

dievaluasi serta cacat alami relatif dapat ditemukan. Misalnya, posisi rasio simpul 

memiliki pengaruh besar dan sangat berkorelasi pada sifat kekuatan. Ini semua berlaku 

untuk kayu lembut dan kayu keras (Ravenshorst et al., 2004). Indonesia memiliki 
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aturan dan regulasi kapal kayu untuk menjaga kualitas untuk pembuatan kapal 

tradisional. Proses pembuatan kapal kayu di Indonesia diatur oleh BKI (2006) tentang 

Aturan untuk Non - Bahan Metallic. 

2.2. Kualitas 

Dunia industri baik industri jasa maupun manufaktur kualitas adalah faktor kunci 

yang membawa keberhasilan bisnis, pertumbuhan dan peningkatan posisi bersaing. 

mutu adalah keseluruhan karakteristik produk dan jasa dari pemasaran, rekayasa, 

pembikinan, dan pemeliharaan yang membuat produk dan jasa yang digunakan 

memenuhi harapan-harapan pelanggan. Harapan disini mencakup kemudahan 

perawatan, kemudahan dalam penggunaannya, desain yang baik, harga yang ekonomis, 

standar kualitas daya tahan dan ketersediaan produk tersebut (Hardjosudarmo, S. 

2004). 

ISO 8402 (Quality vocabulary), kualitas didefinisikan sebagai totalitas dari 

karakteristik suatu produk yang menunjang kemampuannya untuk memuaskan 

kebutuhan yang dispesifikasikan atau ditetapkan. Kualitas seringkali diartikan sebagai 

kepuasan pelanggan atau konformasi terhadap kebutuhan atau persyaratan 

(conformance to the requirement) Namun berbeda dengan definisi  kualitas dari ISO 

8402, dalam teorinya Stephen Uselac menegaskan bahwa kualitas bukan hanya 

mencakup produk dan jasa, tetapi juga meliputi proses, lingkungan, dan manusia 

(Fandy, T. 2005). 

Kualitas merupakan konsistensi peningkatan atau perbaikan atau penurunan 

variasi karakteristik dari suatu produk (barang atau jasa) yang dihasilkan, agar 
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memenuhi kebutuhan yang telah dispesifikasikan guna meningkatkan kepuasan 

pelanggan internal maupun eksternal. Dengan demikian pengertian kualitas dalam 

konteks pengendalian proses statistikal adalah bagaimana baiknya suatu output (barang 

atau jasa) itu memenuhi spesifikasi dan toleransi yang ditetapkan oleh bagian desain 

dari suatu perusahaan (Ilham, N. 2012). 

Kualitas mempunyai cakupan yang sangat luas, relatif, berbeda-beda dan 

berubah-ubah, sehingga definisi dari kualitas memiliki banyak kriteria dan sangat 

bergantung pada konteksnya terutama jika dilihat dari sisi penilaian akhir konsumen 

dan definisi yang diberikan oleh berbagai ahli serta dari sudut pandang produsen 

sebagai pihak yang menciptakan kualitas. Konsumen dan produsen itu berbeda dan 

akan merasakan kualitas secara berbeda pula sesuai dengan standar kualitas yang 

dimiliki masing-masing. Begitu pula para ahli dalam memberikan definisi dari kualitas 

juga akan berbeda satu sama lain karena mereka membentuknya dalam dimensi yang 

berbeda. Oleh karena itu definisi kualitas dapat diartikan dari dua perspektif, yaitu dari 

sisi konsumen dan sisi produsen. Namun pada dasarnya konsep dari kualitas sering 

dianggap sebagai kesesuaian, keseluruhan ciri-ciri atau karakteristik suatu produk yang 

diharapkan oleh konsumen (Fakhri, F. 2010). 

Kualitas merupakan suatu kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk, 

jasa, manusia, proses dan lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan. Kualitas 

bukan hanya menekankan pada aspek hasil akhir, yaitu produk dan jasa tetapi juga 

menyangkut kualitas manusia, kualitas proses, dan kualitas lingkungan agar dapat 

memenuhi atau melebihi harapan konsumen. (Garvin, V. 2009)  
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Kualitas dalam dunia manufaktur diartikan sebagai faktor-faktor yang terdapat 

dalam suatu barang atau hasil yang menyebabkan barang atau hasil tersebut sesuai 

dengan tujuan untuk apa barang atau hasil itu dimaksudkan atau dibutuhkan. Apabila 

dalam hal ini produsen telah salah menentukan atau memutuskan ketepatan tujuan 

untuk apa hasil/barang tersebut dimaksudkan, maka pembeli atau konsumen yang telah 

membeli hasil/barang itu tidak akan kembali membelinya (Assauri, S. 2016). 

Kualitas suatu produk merupakan keadaan fisik, fungsi, dan sifat suatu produk 

bersangkutan yang dapat memenuhi selera dan kebutuhan konsumen dengan 

memuaskan sesuai dengan nilai uang yang telah dikeluarkan (Prawirosentono, S. 

2007). 

Setiap produk yang dihasilkan harus sesuai dengan keinginan konsumen, oleh 

karena itu produk tersebut harus mempunyai kualitas tertentu. Pengertian kualitas dapat 

berbeda-beda tergantung dimana istilah kualitas tersebut digunakan. Kualitas tidak bisa 

dipandang sebagai suatu ukuran yang sempit, yaitu kualitas produk semata-mata. Hal 

itu bisa dilihat dari beberapa pengertian tersebut diatas, dimana kualitas tidak hanya 

kualitas produk saja akan tetapi sangat kompleks karena melibatkan seluruh aspek 

dalam organisasi serta diluar organisasi. Meskipun tidak ada definisi mengenai kualitas 

yang diterima secara universal, namun dari beberapa definisi kualitas menurut para ahli 

diatas terdapat beberapa persamaan, yaitu dalam elemen-elemen sebagai berikut :  

1. Kualitas mencakup usaha memenuhi atau melebihi harapan pelanggan. 

2. Kualitas mencakup produk, tenaga kerja, proses dan lingkungan. 
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3. Kualitas merupakan kondisi yang selalu berubah (misalnya apa yang dianggap 

merupakan kualitas saat ini mungkin dianggap kurang berkualitas pada masa 

mendatang).  

Kualitas kecocokan adalah seberapa baik produk itu sesuai dengan spesifikasi 

dan kelonggaran yang diisyaratkan oleh rancangan itu. Kualitas kecocokan dipengaruhi 

banyak faktor, termasuk pemilihan proses pembuatan, latihan, dan pengawasan 

angkatan kerja, jenis sistem jaminan kualitas (pengendalian proses, uji, aktivitas, 

pemeriksaan, dan sebagainya) yang digunakan, seberapa jauh prosedur jaminan 

kualitas ini diikuti, dan motivasi angkatan kerja untuk mencapai kualitas (Nasution, M. 

N.  2005). 

Kualitas merupakan kecocokan penggunaan. Ini berarti bahwa produk yang 

dihasilkan untuk memenuhi kebutuhan konsumen dan produk tersebut cocok dengan 

penggunaan akan kebutuhan konsumen. Kecocokan konsumen dikaitkan dengan nilai 

yang diterima dan memberikan kepada konsumen (Nasution, M. N.  2005).  

2.3. Pengendalian Kualitas 

Aktivitas pengendalian kualitas merupakan salah satu teknik yang perlu 

dilakukan mulai dari sebelum proses produksi berjalan, pada saat proses produksi, 

hingga proses produksi berakhir dengan menghasilkan produk akhir. Pengendalian 

kualitas dilakukan agar dapat menghasilkan produk berupa barang atau jasa yang sesuai 

dengan standar yang diinginkan dan direncanakan, serta memperbaiki kualitas produk 

yang belum sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan sedapat mungkin 

mempertahankan kualitas yang telah sesuai (Hadiguna, R.A. 2009). 
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Quality Control adalah sistem kegiatan rutin yang diperlukan dalam 

pelaksanaan proyek, termasuk proyek-proyek konstruksi kapal baru atau perbaikan 

kapal. Secara umum, kapal dapat dikatakan baik tingkat kualitas jika kapal dapat 

memenuhi semua spesifikasi dari pemilik, klasifikasi dan persyaratan hukum. Untuk 

mencapai standar kualitas yang baik, galangan kapal diperlukan untuk memiliki 

manajemen mutu yang baik. Penerapan sistem pengendalian mutu dimulai dari 

langkah-langkah awal dari proses pembangunan kapal, yaitu desain, dimana desain 

sesuai dengan spesifikasi, klasifikasi dan persyaratan hukum untuk menjadi referensi 

utama dan kemudian kepatuhan diverifikasi atau disetujui oleh klasifikasi dan bendera 

otoritas. Quality Control diterapkan untuk kapal kayu di Indonesia adalah inspeksi 

visual. Saat ini, tiga cara proses pemeriksaan dapat dilakukan sebagai berikut; inspeksi 

visual, Non Destructive Test (NDT) seperti Vibrational Resonance Testing, Stress 

Wave Propagation, Radiography (X-Ray) Test, dan  Semi-Destructive Testing (SDT) 

seperti Hardness Test, Core Drilling, Pilodyn Test (Pin Driving), Resistance Drilling,  

Screw, dan Withdrawal Resistance. 

2.3.1. Maksud dan Tujuan Pengendalian Kualitas 

Maksud pengendalian kualitas merupakan spesifikasi produk yang telah 

ditetapkan sebagai standar tercermin dalam produk atau hasil akhir. Sedangkan tujuan 

diadakannya suatu pengendalian kualitas terhadap suatu produk sebagai berikut: 

(Assauri, S.  2016). 

1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah 

ditetapkan. 
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2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat sekecil mungkin. 

3. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan menggunakan 

kualitas produk tertentu dapat sekecil mungkin. 

4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat ditekan serendah mungkin 

Pada dasarnya pengendalian kualitas adalah memperoleh barang jadi yang 

memenuhi spesifikasi yang ditentukan dengan memperhatikan aspek faktor produksi 

yang dominan (mesin, material, manusia) waktu dan biaya. 

1. Aspek faktor produksi 

Berkaitan dengan spesifikasi yang dapat dicapai dengan kapasitas kualitas faktor 

produksi yang ada. 

2. Aspek waktu 

Dengan melakukan pengendalian pada proses, maka biaya yang terbuang akibat 

melakukan pengerjaan ulang dapat didorong. 

3. Aspek biaya 

Dengan adanya pengendalian terhadap kualitas, maka biaya yang terbuang akibat 

produk gagal dapat dikurangi (Assauri, S.  2016). 

Jadi dapat ditarik kesimpulan bahwa tujuan dari ditetapkannya pengendalian 

kualitas adalah menciptakan suatu sistem pengintegrasian yang efektif dari bagian-

bagian yang ada dalam perusahaan untuk meningkatkan kualitas produk yang 

dihasilkan, meningkatkan productivity, menurunkan biaya produksi yang akan 

menambah daya saing, ketepatan waktu pengiriman dan lain-lain, yang semuanya 

ditujukan untuk memenuhi kebutuhan konsumen. 
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2.3.2. Faktor-Faktor yang Mempengaruhi Kualitas 

Kualitas dapat dikatakan sebagai suatu tingkatan atau kelas dari suatu barang atau 

jasa yang berhubungan langsung dengan tingkat kepuasan konsumen dari produk 

tersebut. Kualitas produk secara langsung dipengaruhi oleh sembilan bidang dasar yang 

dikenal sebagai "9M", dan adapun faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas tersebut 

menurut (Purnomo, H.  2004) adalah: 

1. Pasar (Market) 

Secara fungsional lebih terspesialisasi di dalam barang dan dengan belum 

pulihnya daya beli konsumen seperti sekarang ini, maka konsumen akan semakin 

kritis dalam pemilihan produk. Maka dengan kualitas produk yang baik 

diharapkan produk tersebut memiliki nilai yang lebih (comparative advantage) 

dibandingkan dengan produk dari pesaing. 

2. Uang (Money) 

Dengan adanya berbagai macam investasi seperti pada mesin dan bangunan, akan 

berpengaruh positif terhadap kualitas suatu produk dengan meningkatnya 

teknologi yang diterapkan. 

3. Manajemen (Management) 

Penanggung jawab mutu hendaknya mendisteibusikan secara khusus kepada 

kelompok-kelompok tertentu dalam perusahaan. Kelompok-kelompok tersebut 

antara lain meliputi bagian pemasaran, teknisi produk, mandor, bagian rekayasa, 

bagian kendali mutu produk, dan mutu pelayanan produk sampai ke tangan 

konsumen. Manajemen puncak harus dapat mengalokasikan tanggung jawab 

yang tepat untuk mengorek penyimpangan dari standar mutu. 
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4. Manusia (Man) 

Manusia merupakan faktor terpenting dalam proses produksi, karena sehebar 

apapun teknologi yang digunakan tetapi akan sangat bergantung pada faktor 

manusia. Oleh karena itu diperlukan suatu usaha untuk meningkatkan 

pengetahuan serta ketrampilan SDM melalui program training dan 

develompment. 

5. Motivasi (Motivation) 

Suatu kekuatan yang berasal dari dalam untuk melakukan suatu tindakan. 

Motivasi untuk bersama-sama melakukan peningkatan kualitas produk yang 

dihasilkan mutlak diperlukan dalam pengendalian kualitas produk (Purnomo, H.  

2004). 

6. Bahan (Materials) 

Bahan baku yang akan digunakan dalam proses produksi harus mempunyai 

kualitas yang baik, karena kualitas yang sempurna tidak akan dapat terjadi jika 

bahan yang dipergunakan tidak baik. 

7. Mesin dan Mekanisasi (Machine and Mechanization) 

Dengan semakin canggihnya teknologi yang diterapkan pada mesinmesin 

dewasa ini, dan juga disertai dengan mekanisasi yang berteknologi tinggi pula, 

diharapkan kualitas produk meningkat. 

8. Metode Informasi Modern (Moden Information method) 

Seiring dengan meningkatnya teknologi informasi dan komputerisasi dewasa ini 

diharapkan arus inormasi semakin cepat dan akutan. Hal ini diperlukan oleh 
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pihak manajemen untuk melakukan pengendalian kualitas atras produk yang 

dihasilkan. 

9. Persyaratan proses Produksi (Mounting Product Requirement) 

Kemajuan yang pesat didalam perekayasaan rancangan produk memerlukan 

kendali yang jauh lebih ketat pada seluruh proses produksi. Meningkatnya 

kerumitan dan persyaratan-persyaratan prestasi yang lebih tinggi pada proses 

dikatakan perusahaan telah melakukan usaha pengendalian kualitas dengan baik. 

Oleh karena itu diharapkan pengendalian kualitas dapat mencapai beberapa 

tujuan tersebut secara terpadu, sehingga pada akhirnya dapat tercapai pula 

kepuassan konsumen (Purnomo, H.  2004). 

2.3.3. Langkah-langkah Pengendalian Kualitas 

Ada 4 (empat) langkah dalam mengendalikan quality control, sebagai berikut 

(Nadiah, Z. 2013): 

1. Menetapkan standar kualitas produk yang akan dibuat sebelum produk yang 

berkualitas dibuat oleh perusahaan sebaiknya ditetapkan terlebih dahulu standar 

kualitas yang jelas batasannya untuk mempermudah pengendalian. 

2. Menilai kesesuaian kualitas yang dibuat dengan standar yang ditetapkan Suatu 

produk yang telah dibuat dikatakan berkualitas apabila memenuhi standar 

kualitas yang ditetapkan. 

3. Mengambil tindakan korektif terhadap masalah dan penyebab yang terjadi, di 

mana hal tersebut mempengaruhi kualitas produk. Bila suatu kejadian terjadi 
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pada proses produksi dan ini sangat mengganggu kualitas produk sebaiknya 

mengambil tindakan yang cepat dalam penanggulangannya. 

4. Merencanakan perbaikan untuk meningkatkan kualitas. Bila perusahaan ingin 

produknya berada dalam posisi pasar yang sangat menguntungkan, maka perlu 

mengadakan perencanaan perbaikan kualitas produk (Nadiah, Z. 2013). 

2.3.4. Penentuan Standar Kualitas 

Sebagian telah dikemukakan sebelumnya bahwa pengendalian kualitas dasarnya 

adalah suatu pengukuran kualitas dari suatu produk menurut standar yang telah 

dintentukan. Menurut (Reksohadiprodjo, S. 2000), ada beberapa langkah dalam 

menentukan standar kualitas, yaitu: 

1. Mempertimbangkan persaingan dan kualitas produk pesaing. 

2. Mempertimbangkan kegunaan produk akhir. 

3. Kualitas harus sesuai dengan harga jual. 

4. Perlu tim yang terdiri dari mereka yang berkecimpung dalma bidang-bidang. 

5. Produk perusahaan agar tidak ditinggalkan oleh konsumen dalam hal ini 

perusahaan perlu mengadakan penjagaan kualitas sesuai dengan keinginan dan 

kebutuhan konsumen atau dapat disebut juga dengan pemeliharaan standar 

kualitas (Reksohadiprodjo, S. 2000). 

 

2.4. Metode Taguchi 

Penggunaan Metode Taguchi dan Six Sigma yang dilakukan terhadap faktor yang 

berpengaruh diharapkan mampu menghasilkan level faktor yang optimal. Metode 
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Taguchi merupakan usaha peningkatan kualitas yang berfokus pada peningkatan 

rancangan produk dan proses. Sasaran metode tersebut adalah menjadikan produk tidak 

sensitif terhadap variabel gangguan (noise), sehingga disebut sebagai robust design. 

Metode ini digunakan dalam perekayasaan dan peningkatan kualitas dengan cara 

desain eksperimen untuk menemukan penyebab utama yang sangat dominan 

memengaruhi karakteristik kualitas dalam proses, sehingga variabel karakteristik 

kualitas dapat dikendalikan. Dengan metode ini diperoleh kombinasi terbaik antara unit 

produk dan unit proses pada tingkat keseragaman yang tinggi untuk mencapai 

karakteristik kualitas terbaik dengan biaya yang rendah (Soejanto, 2009). Taguchi telah 

menawarkan efisiensi eksperimen dalam rangka merekayasa kualitas. Bukannya tanpa 

kekurangan, metode Taguchi ini tetap memiki risiko kesalahan pengambilan 

kesimpulan karena banyaknya eksperimen yang terpangkas. 

Pengendalian kualitas yang dilakukan dalam penelitian ini digunakan untuk 

menyelesaikan masalah dalam mencapai kestabilan proses dan Analisa Kapabilitas 

Proses (AKP) untuk mengukur keseragaman proses dalam menghasilkan produk. 

Metode Taguchi dalam penerapan metode Six Sigma dirasa sangat sesuai, hal ini 

dikarenakan metode Taguchi merupakan sebuah metodologi dalam bidang teknik yang 

bertujuan untuk memperbaiki kualitas produk dan proses serta menekan biaya dan 

resources seminimal mungkin dikarenakan metode Taguchi melakukan lebih sedikit 

eksperimen dibandingankan eksperimen lain (Belavendram, 1995). 

Metode Taguchi diperkenalkan oleh Genichi Taguchi pada tahun 1940 yang 

merupakan seorang pakar manajemen kualitas dari jepang (Muharom, 2015). Menurut 

Yang dalam Murthy (2013) Metode Taguchi adalah sebuah metode untuk merancang 
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sistem kualitas tinggi dengan efisien dan sistematis untuk mengoptimalkan desain 

kinerja, kualitas dan biaya. Menurut Wang dalam Kamaruddin dkk (2004), metode 

taguchi adalah teknik yang menyediakan metodologi yang sistematis dan efisien untuk 

optimasi proses pada desain produk dan proses. Menurut Bagchi (2013), pada umunya 

metode taguchi merupakan metode yang berfokus pada peningkatan desain proses 

manufaktur dan produk. Lebih lanjut pada Metode Taguchi, perancangan eksperimen 

dilakukan secara off-line (perancangan secara tidak langsung meliputi perancangan 

konsep, parameter dan toleransi) yang dilakukan sebelum proses produksi dimulai 

untuk meningkatkan kemampuan proses. Metode Taguchi bertujuan untuk 

memperbaiki kualitas produk dan proses dengan menekankan pentingnya perencanaan 

pada produk yang kokoh sehingga rancangan produk dan proses dapat berfungsi 

dengan baik (Rusmiayati, 2014). 

2.4.1. Tujuan Metode Taguchi 

Pada umunya tujuan metode taguchi yaitu untuk memperbaiki kualitas produk 

dan proses. Menutur Bagchi (2013), tujuan metode taguchi untuk membantu 

meningkatkan kemampuan proses dan mengurangi penyebab yang menimbulkan 

variabilitas untuk menjaga kualitas produksi yang sesuai target. 

2.4.2. Keunggulan dan Kekurangan Metode Taguchi 

1. Keunggulan Metode Taguchi 

Menurut Sari (2012) Keunggulan metode taguchi yaitu : 
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a. Desain eksperimen dengan taguchi mempunyai sifat efisien yaitu penelitian 

memungkinkan melibatkan banyak faktor dan taraf dengan melakukan 

sebagian percobaan atau berdasarkan sampel yang ditentukan. 

b. Desain eksperimen dengan taguchi memungkinkan menghasilkan produk dari 

suatu proses yang konsisten dan kokoh (robust). 

c. Kesimpulan yang dihasilkan oleh desain eksperimen dengan taguchi yaitu 

adanya respon dan taraf dari kontrol yang menghasilkan respon optimum. 

2. Kekurangan Metode Taguchi 

Kekurangan metode taguchi yaitu desain eksperimen dengan taguchi mempunyi 

struktur yang lengkap dengan desain yang mempengaruhi interaksi serta 

mengorbankan pengaruh utama dengan cukup signifikan (Soejanto, 2007). 

2.4.3. Tahap Desain Eksperimen dengan Taguchi 

Desain eksperimen denagn taguchi terbagi menjadi 3 tahap yang mencakup 

semua pendekatan eksperimen yaitu tahap perencanaan, tahap pelaksaan dan tahap 

analisa (Soejanto, 2009). 
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2.5. Kajian Literatur Penelitian Terdahulu: 

Tabel 2.1. Literatur Review 

No. Nama Peneliti Judul Tujuan Metode Hasil 

1 

Gisti Ayu Pratiwi 

Penerapan Siklus 

DMAIC dengan Metode 

Taguchi untuk 

Meningkatkan Kualitas 

Bata Merah dengan 

Penambahan Serbuk 

Kayu 

Penelitian ini bertujuan 

untuk melakukan 

identifikasi 

permasalahan dan 

meningkatkan kualitas 

kuat tekan batu bata 

pada proses produksi. 

Metode Taguchi 

Setelah dilakukan perbaikan 

dengan eksperimen Taguchi 

terjadi peningkatan kapabilitas 

proses, antara lain nilai 

kapabilitas proses, nilai 

DPMO, dan level sigma yaitu 

nilai Cpm bernilai 0,71 yang 

pada awalnya bernilai 0,49 dan 

nilai Cpmk bernilai 0,79 yang 

pada awalnya bernilai 0,04, 

walaupun nlai proses dan 

output masih belum dianggap 

mampu dan kompetitif untuk 

bersaing secara global, tetapi 

sudah ada peningkatan 

kapabilitas proses dan output 

yang dilakukan.  

2 

Eko Prayetno 

Analisis Quality Control 

Di Galangan Kapal 

Tradisional 

Penelitian ini bertujuan 

untuk mencari tingkat 

kualitas dalam proses 

produksi kapal 

tradisional. 

Metode Quality 

Control 

Galangan kapal kayu 

tradisional memainkan peran 

penting dalam pembuatan 

kapal dan perbaikan kapal 

nelayan. Masalahnya adalah 

galangan kapal tradisional 

melakukan hanya satu prosedur 

dalam Quality Control, yaitu 

inspeksi visual dan hal itu 

dilakukan hanya berdasarkan 

pengalaman, tidak berdasarkan 

aturan dan regulasi. 
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3 

Novri Jenita Marbun 

Analisis Peningkatan 

Kualitas Palm Kernel 

Meal (PKM) dengan 

Metode Taguchi dalam 

mencapai Parameter 

Mutu PKM Di Pabrik 

Kernel Sawit PT. XYZ 

1. Mengidentifikasi 

faktor penyebab mutu 

PKM tidak sesuai 

standar  

2. Merumuskan 

rancangan yang dapat 

dilaksanakan dengan 

kondisi yang ada untuk 

meningkatkan mutu 

PKM. 

Metode Taguchi 

Setelah melakukan eksperimen 

konfirmasi, maka diperoleh 

penurunan kecacatan kadar 

minyak dan kadar kotoran 

melalui penerapan Taguchi. 

Kadar minyak yang dihasilkan 

adalah sebesar 8,57%, dengan 

kerugian sebesar 13596 kg. 

Sedangkan kadar kotoran yang 

dihasikan pada periode 

eksperimen konfirmasi adalah 

sebesar 8,48%, dengan 

kerugian sebesar 864319 kg. 

Total kerugian yang dihasilkan 

dari kecacatan tersebut adalah 

Rp. 614.540.556. 

 

4 

Zulfah 

Penerapan Metode 

Taguchi untuk 

Meningkatkan Kualitas 

Kain Tenun Pada Sentra 

Indsutri Kain Tenun 

Kabupaten Pemalang 

Mengetahui 

peningkatan kualitas 

produk kain tenun 

pemalang setelah 

dilakukan perancangan 

dengan eksperimen 

Taguchi. 

Metode Taguchi 

Dari analisis of variance mean 

dan SNR memberikan hasil 

yang sama yaitu F hitung lebih 

besar dari F tabel ini berarti 

bahwa semua faktor signifikan 

terhadap Berat Kain per M (gr). 
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BAB 3 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

3.1. Lokasi Penelitian 

 Penelitian ini dilakukan di Galangan Kapal yang berada di Kecamatan 

Meureubo, Kabupaten Aceh Barat, Provinsi Aceh. Berikut lokasi penelitian 

berdasarkan tampilan citra satelit menggunakan aplikasi google map dapat dilihat 

pada gambar 3.1. dibawah ini: 

 
Gambar 3.1. Lokasi Penelitian 

 

3.2. Jenis Penelitian 

 Jenis penelitian yang dilakukan adalah penelitian deskriptif (deskriptif 

research) yaitu penelitian yang berusaha untuk memaparkan pemecahan masalah 

yang ada sekarang secara sistematis dan aktual berdasarkan data-data. Jadi 

penelitian ini meliputi proses pengumpulan, penyajian dan pengolahan data, serta 

analisis dan evaluasi hasil penelitian. 
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3.3. Tempat dan Waktu Pelaksanaan Penelitian 

 Tempat usaha yang menjadi objek penelitian ini adalah jenis usaha yang 

bergerak dalam bidang pembuatan perahu kayu. Adapun waktu pelaksanaan 

penelitian dan penyusunan Tugas Akhir direncanakan 6 (enam) bulan. Time line 

penelitian dapat dilihat pada tabel 3.1. di bawah ini: 

Tabel 3.1 Time Line Penelitian 

Aktivitas 
BULAN 

September Oktober November Desember Januari Februari 

Studi 

Pustaka 

Minggu 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

 

 

 

   - - - - - 

Penyusunan 

Proposal 

 

- 

 

        - - - 

Pengumpul

an data dan 

Penyusunan 

TGA 

- - -     - - 

Laporan 

TGA 
- - - -         

Sumber: Data Sekunder, 2019 

 

 Berdasarkan Tabel 3.1. diatas menunjukan bahwa rencana penelitian 

dilakukan selama 24 minggu atau 6 bulan, namun jadwal ini bisa berubah 

disesuaikan dengan kondisi pelaksanaan selama kegiatan penelitian berlangsung. 

 

3.4. Rancangan Penelitian 

 Rancangan penelitian dapat dilihat pada Gambar 3.2. Flowchart metodologi 

penelitian berikut: 

 



27 
 

Pendahuluan

Studi Pustaka 

mengenai Metode 

Taguchi

Pengumpulan 

Data

Data Jumlah 

Produksi 

Perahu Kayu

Data Jumlah 

Produk Cacat

Data Jenis Cacat :

 Retak Kecil dibagian sisi 

perahu

 Retak  Cembung Kedalam 

dibagian sisi perahu

 Ketidak sesuaian 

pemasangan bagian atas ke 

depan perahu

Pengolahan Data dengan 

Metode Taguchi untuk 

meningkatkan kualitas 

produksi Perahu Kayu

Analisa dan 

Pembahasan

Kesimpulan

Selesai

 

Gambar 3.2. Flowchart Metodologi Penelitian 

 

1. Pendahuluan  

 Persiapan penelitian dilakukan studi pustaka dan studi lapangan. 

Kemudian mengidentifikasi dan merumuskan masalah, maka ditetapkan pula 

tujuan dari pemecahan masalah yang akan dilakukan, selanjutnya membuat 

permohonan tugas akhir pada jurusan dan tempat penelitian, konsultasi dengan 

koordinator tugas akhir dan dosen pembimbing, serta membuat proposal. 
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2.   Studi literatur  

Studi literatur dilakukan untuk melihat atau meninjau pustaka-pustaka yang 

berkaitan dengan penelitian yang dilakukan atau mengumpulkan data pustaka 

tentang penerapan metode Taguchi serta mempelajari teori-teori literatur yang 

berhubungan dengan Pengendalian Kualitas.  

3.  Pengumpulan Data  

Penelitian ini menggunakan beberapa metode atau teknik dan instrumen 

yang digunakan untuk pengumpulan data diantaranya adalah:  

a. Metode observasi, yakni melakukan pengamatan langsung terhadap jumlah 

produksi perahu kayu yang dihasilkan. 

b. Wawancara dengan pekerja tentang proses pembuatan dan jenis-jenis cacat 

yang terjadi dari produksi perahu kayu. 

c. Teknik dokumentasi, yaitu mencatat prosedur pemeriksaan dan hasil 

pengamatan seperti data retak kecil dibagian sisi perahu, data retak cembung 

kedalam dibagian sisi perahu dan data terjadingan ketidaksesuaian 

pemasangan pada bagian atas ke depan perahu.  

4.  Pengolahan Data 

Pengolahan data pada penelitian ini menggunakan Metode Taguchi untuk 

improve proses produksi perahu kayu, selain itu juga menggunakan alat 

pengendalian proses statistik dan Analisa Kapabilitas Proses (AKP).  

5. Analisis dan Evaluasi  

Hasil pengolahan data selanjutnya akan dilakukan analisis dan evaluasi. 

Analisis pemecahan masalah dilakukan terhadap hasil pengolahan data yang telah 
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dilakukan sebelumnya sehingga dapat diketahui pengendalian kualitas produk serta 

parameter kualitasnya. 

6. Kesimpulan dan Saran   

Pada tahap akhir dari penelitian ini ditarik kesimpulan yang didasarkan pada 

hasil pengolahan data dan analisis yang dilakukan pada tahap sebelumnya. 

Selanjutnya akan diberikan saran-saran yang dianggap penting dan mungkin untuk 

digunakan baik untuk kepentingan praktisi, pihak perusahaan maupun untuk 

penyempurnaan bagian penelitian selanjutnya. 
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BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.1. Pengumpulan Data 

 Pengumpulan data dalam penelitian ini adalah alur proses pembuatan 

Perahu Tradisional, data jenis cacat pada perahu tradisional, dan data berdasarkan 

flow process chart dari pembuatan perahu tradisional. Pengumpulan data dilakukan 

dengan metode wawancara dan pengamatan langsung ke lokasi tempat penelitian 

di Galangan Perahu Tradisional yang beralamat di Kecamatan Meureubo. 

4.1.1. Proses Pembuatan Perahu Tradisional 

A. Pembagian papan kayu. Proses ini diawali dengan meratakan bagian atas 

kayu log dengan menggunakan kapak. Batang dibagi menjadi tiga bagian (ujung 

atas, tengah dan ujung bawah), masyarakat lebih memilih batang tengah dan ujung 

atas. Untuk batang ujung bawah dianggap berat namun jika baik untuk dibuat 

perahu maka masyarakat mengupas kulit untuk mengeluarkan cairan yang 

terkandung dalam batang kayut ersebut, dengan tujuan untuk meringankan perahu 

yang akan dibentuk. Keluarnya cairan atau getah akan dipastikan dengan perubahan 

warna pada bagian luar kayu. Pengeringan kayu biasanya dilakukan sampai 2 hari, 

setelah itu Proses pembuatan perahu dimulai dengan mencungkil kearah dalam 

batang kayu perahu tersebut dengan menggunakan kapak dan mengeluarkan akar 

pohon bagian dalam untuk membentuk badan perahu. Setelah badan perahu 

dibentuk, dilanjutkan dengan menghaluskan dasar, dinding dan sudut perahu 

dengan alat penghalus. 
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B. Pembentukan perahu. Pada tahap ini model perahu dan kedua ujung perahu 

dibentuk sesuai ukuran dan bentuk kayu. Ukuran penutup ujung perahu 2,0 cm dan 

ujung perahu 2,0 cm. Kedua ujung perahu ini berfungsi sebagai penyeimbang 

perahu agar tidak berat sebelah dan tidak goyang saat di laut. 

C. Penghalusan. Penghalusan perahu diawali dengan membersihkan bagian 

dasar, dinding dan sudut perahu dengan alat penghalus serta memperhatikan seluruh 

bentuk dan model perahu yang sudah dimodifikasi sedemikian rupa. Penghalusan 

pada seluruh bagian perahu dimaksudkan agar perahu kelihatan indah, nyaman dan 

permukaannya licin serta tidak terasa kasar bagi yang menggunakan perahu. 

D. Penyelesaian. Setelah perahu selesai dibuat, maka perahu tersebut dibalik 

dan ditutup kedua ujungnya agar tidak pecah. Sebelum menarik perahu dari tempat 

pembuatan perahu, dibuat terlebih dahulu lubang perahu. Rotan berukuran panjang 

dimasukkan ke dalam lubang perahu pada masing- masing ujung perahu, untuk 

diikat sebagai penahan diujung belakang perahu dan sebagai penarik perahu di 

bagian depan perahu. Hal ini dilakukan untuk mempermudah menarik dan menahan 

perahu keluar dari galangan perahu. 

E. Pengujian kelayakan perahu. Setelah perahu pindahkan ke laut, perlu 

dipastikan layak atau tidaknya perahu tersebut untuk dibeli/digunakan dengan cara 

menilai kualitas dari bagian-bagian perahu, antara lain: ujung perahu, penutup 

ujung perahu, mulut perahu dan dasar perahu. Penilaian kelayakan terhadap perahu 

tradisional umumnya dilakukan setelah perahu ditarik ke laut. 

4.1.2. Jenis Cacat pada Perahu Tradisional 

Kualitas perahu tradisional biasanya diperiksa melalui inspeksi visual. 

Masalah yang didapat dari hasil survey dan wawancara adalah untuk mendapatkan 
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bahan baku yang baik dan kurangnya ketersediannya di pasar serta kendala biaya. 

Sehingga sering menghambat produksi dan memilih bahan baku yang berkualitas. 

Oleh karena itu, pada kenyataannya, inspeksi visual yang dilakukan, tidak 

memenuhi standar yang ada. Ada banyak perbedaan yang terjadi seperti 

penggunaan kayu yang banyak cacat seperti banyak knot dan retak. Selain itu, 

proses penggabungan kayu tidak sempurna, yang dapat menyebabkan kebocoran. 

Koneksi yang tidak sesuai bagian atas ke depan, akan menghasilkan ketebalan yang 

direncanakan dari papan yang tak terpuaskan, sehingga, dapat mengurangi kekuatan 

perahu sampai titik terlemah, di perahu tradisional. Sambungan tidak dapat lebih 

tinggi dari yang lain untuk mengurangi kemungkinan tekanan terkonsentrasi di laut 

lepas dan perahu terbalik. Salah satu lokasi yang paling penting bagi perhatian 

semua nelayan. karena dapat menyebabkan kebocoran. kebocoran adalah musuh 

utama bagi para pelaut. 

 

4.1.3. Flow Process Chart 

 Flow Process Chart merupakan sebuah susunan diagram aliran yang berisi 

mengenai data, dalam penelitian ini Flow Process Chart berisi aliran proses 

pembuatan perahu tradisional, dimulai dari proses pengolahan bahan baku, dimana 

bahan baku diolah dengan berbagai tahapan untuk memastikan bahan dasar untuk 

proses pembuatan perahu tradisional dapat digunakan dengan baik, dan proses 

pembuatan perahu tradisional juga tidak dilakukan dengan terburu-buru, sampai 

pada tahap uji kelayakan terhadap hasil pembuatan perahu tradisional. Pada tahap 

uji kelayakan dilakukan dengan tujuan untuk memastikan apakah perahu tradisional 

yang telah dihasilkan terdapat masalah seperti terjadinya kebocoran pada bagian 

sisi perahu, agar perahu tradisional dapat digunakan sesuai kebutuhan konsumen.  
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Flow Process Chart dapat dilihat pada Gambar 4.1. berikut : 

Simbol Deskripsi Jarak Faktor-faktor lainnya Keterangan 

 
Pembagian Batang Kayu    

 
Meratakan bagian atas kayu    

 
Mengupas kulit batang kayu  

Keluarnya cairan getah 

akan mengubah warna 

kayu 

 

 
Mengeringkan kayu   

Mengeringkan kayu 

bisamemakan waktu 

sampai 2-3 hari 

 

Menghaluskan dasar, 

dinding, dan sudut perahu 
   

 

Membentuk bagian badan 

perahu 
   

 

Membentuk kedua ujung 

perahu 
  

Ukuran penutup 

ujung 2 cm dan 

ukuran ujung perahu 

2 cm 

 

Menghaluskan bagian dasar, 

dinding, dan sudut perahu. 
   

 

Menghaluskan seluruh 

sudut, bentuk, dan model 

perahu 

   

 

Mengecat bagian dasar, 

dinding, dan sudut perahu 
   

 

Mengeringkan hasil proses 

cat pada perahu 
   

 

Proses penyelesaian, perahu 

dibalik dan ditutup kedua 

ujungnya 

   

 

Pembuatan lubang perahu 

sebagai penahan diujung 

belakang perahu 

   

 

Pembuatan lubang perahu 

sebagai penarik perahu di 

bagian depan perahu 

   

 

Perahu ditarik keluar dari 

galangan kapal 
   

 Pengujian kelayakan perahu    

 

Menilai kualitas dari bagian-

bagian perahu, yaitu bagian 

ujung perahu, penutup ujung 

perahu, dan dasar perahu. 

   

 
    

Gambar 4.1. Flow Process Chart Pembuatan Perahu Tradisional 
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4.2. Hasil Penelitian 

 Uraian untuk hasil dari penelitian yang telah dilakukan dapat dilihat pada 

rincian berikut: 

 

4.2.1. Tahap Perencanaan 

 Pada tahap ini terdiri dari penentuan karakteristik untuk jenis variabel tak 

bebas dan variabel bebas 

a) Karakteristik kualitas untuk jenis variabel tak bebas adalah kayu kayu 1, 

kayu 2 dan  kayu 3. 

b) Karakteristik kualitas untuk jenis variabel bebas adalah settingan 1, 

settingan 2 dan settingan 3. 

 

4.2.2. Tahap Eksperimen 

Pada Tahap ini berisi hasil uji laboratorium, jumlah level dan faktor, dan 

interaksi faktor kontrol. 

a. Hasil uji laboratarium 

Terdapat 3 faktor, setiap faktor terdiri dari 3 level. Faktor settingan 1, 2 dan 

3 merupakan faktor dari ketebalan kayu dan faktor kayu 1, 2 dan 3 merupakan 

faktor dari daya tahan kayu yang digunakan. Proses uji ketebalan dan daya tahan 

kayu dilakukan di Laboratorium Terpadu Teknik Mesin Universitas Teuku Umar, 

pada bagian, Kayu Papan dengan ketebalan 1 cm, Kayu Papan dengan ketebalan 

1,5 cm, Kayu Panjang Kapal, Gading-gading Kapal, Tunas Kapal, Linggis 

Belakang dan Linggis Halus. 

Tabel 4.1. Hasil uji laboratorium 

Jenis Kayu 
Settingan 

1 

Settingan 

2 

Settingan 

3 

Kayu Meurante Kuning 

43.08 38.09 30.98 

42.13 38.51 30.78 

43.77 28.86 30.44 

Kayu Bungor 

40.73 35.28 33.98 

40.28 35.95 33.91 

40.03 35.11 33.97 

Kayu Meurante Merah 

38.94 34.49 27.33 

38.78 34.03 28.08 

39.13 34.42 27.07 
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Dari tabel hasil uji laboratarium diatas, maka nilai rata-rata perlakuan dari 

semua unit percobaan dapat dilihat pada tabel berikut. 

Tabel 4.2. Rata-rata Perlakuan 

Jenis Kayu 
Settingan 

1 

Settingan 

2 

Settingan 

3 

Kayu Meurante Kuning 42.99333 35.15333 30.73333 

Kayu Bungor 40.34667 35.44667 33.95333 

Kayu Meurante Merah 38.95 34.31333 27.49333 

 

b. Jumlah level dan level faktor 

𝑉𝑓𝑙 = (banyaknya level - 1) 

𝑉𝑓𝑙 = (3 − 1) = 2 

Total 𝑉𝑓𝑙 = (banyaknya faktor) . (𝑉𝑓𝑙) Total 𝑉𝑓𝑙 = (3 𝗑 2) = 6 

 

c. Interaksi faktor kontrol 

Interaksi faktor kontrol disusun dari interaksi perlakuan dan rata- rata 

perlakuan dan dapat dilihat pada berikut. 

Tabel 4.3. Interaksi Faktor Kontrol 

Interaksi perlakuan Rata-rata perlakuan 

Faktor1 + Level1 42.99333 

Faktor1 + Level2 40.34667 

Faktor1 + Level3 38.95111 

Faktor2 + Level1 35.15333 

Faktor2 + Level2 35.44667 

Faktor2 + Level3 34.31333 

Faktor3 + Level1 30.73333 

Faktor3 + Level2 33.95333 

Faktor3 + Level3 27.49333 

 

Keterangan: 

a1 = Kayu 1 b1 = Settingan 1 

a2 = Kayu 2 b2 = Settingan 2 

a3 = Kayu 3 b3 = Settingan 3 

 

4.2.3. Tahap Analisis Data Hasil Eksperimen 

 Pada Tahap ini prosesnya terdiri dari perhitungan derajat kebebasan, 

penentuan Tabel Orthogonalitas L9(3
3), penugasan untuk faktor dan interaksinya 

pada orthogonal array, Perhitungan rata-rata kinerja, analisis hasil eksprimen 

menggunakan metode ANOVA dan Rasio Variansi. 
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a. Perhitungan derajat kebebasan 

Dalam penelitian ini ditentukan 3 level faktor. Rumus untuk menghitung 

derajat kebebasan adalah Vff = banyak level -1. Hasil total  untuk perhitungan 

derajat kebebasan dapat dilihat pada tabel berikut. 

Tabel 4.4. Derajarat Kebebasan 

Faktor Derajat Kebebasan Total 

A (3 – 1) 2 

B (3 – 1) 2 

Total 4 

 

b. Tabel Orthogonalitas L9(3
3) 

Penentuan tabel matriks orthogonal yang sesuai dapat dilihat dari bentuk 

umum model matriks orthogonal yaitu La(b
c) dimana L merupakan rancangan 

percobaan, a merupakan banyak percobaan, b merupakan banyak level dan c 

merupakan bayak faktor. Tabel orthogonal yang digunakan pada hasil uji penilitian 

ini yaitu L9(3
3), dilihat dari bentuk umum matrik orthogonal. Pada tabel berikut, 

Faktor A (Ketebalan Kayu) dan Faktor B (Daya Tahan Kayu) yang dapat 

dihitung pada metode taguchi dengan mengambil satu  perulangan dari hasil 

percobaan, sehingga Matriks Orthogonal Array pada Tabel 4.5. berikut: 

Tabel 4.5. Orthogonal Array 

  Perulangan 

Percobaan A B  1 2 3 … 

1 1 1 43.08    

2 1 2 38.09    

3 1 3 30.98    

4 2 1 40.73    

5 2 2 35.28    

6 2 3 33.98    

7 3 1 38.94    

8 3 2 34.49    

9 3 3 27.33    

 

c. Penugasan untuk faktor dan interaksinya pada orthogonal array 

Hasil percobaan dari faktor dan interaksinya pada orthogonal array 

dinyatakan pada tabel berikut: 
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Tabel 4.6. Tabel hasil percobaan 

Percobaan A B Hasil 

(y) 

1 1 1 43.08 

2 1 2 38.09 

3 1 3 30.98 

4 2 1 40.73 

5 2 2 35.28 

6 2 3 33.98 

7 3 1 38.94 

8 3 2 34.49 

9 3 3 27.33 

 

d. Perhitungan rata-rata kinerja 

𝐴1
̅̅ ̅ =

(𝑌1 + 𝑌2 + 𝑌3)

3
=

43,08 + 38,09 + 30.98

3
= 37.3833 

𝐴2
̅̅ ̅ =

(𝑌4 + 𝑌5 + 𝑌6)

3
=

40,73 + 35,28 + 33.98

3
= 36,66233 

𝐴3
̅̅ ̅ =

(𝑌7 + 𝑌8 + 𝑌9)

3
=

38,94 + 34,49 + 27,33

3
= 33,58667 

𝐵1
̅̅ ̅ =

(𝑌1 + 𝑌4 + 𝑌7)

3
=

43,08 + 40,73 + 38,94

3
= 40,91667 

𝐵2
̅̅ ̅ =

(𝑌2 + 𝑌5 + 𝑌8)

3
=

38,09 + 35,28 + 34,49

3
= 35,9533 

𝐵3
̅̅ ̅ =

(𝑌3 + 𝑌6 + 𝑌9)

3
=

30,98 + 33,98 + 27,33

3
= 30,7633 

 
e. Analisis hasil eksprimen menggunakan metode ANOVA 

Total Variansi : 𝑆𝑇 − 𝐶. 𝐹 

Dimana C.F = 
𝑇2

𝑁
 dan T = (𝑌1 + 𝑌2 + 𝑌3 + 𝑌4 + 𝑌5 + 𝑌6 + 𝑌7 + 𝑌8 + 𝑌9) 

𝑆𝑇 = (𝑌1
2 + 𝑌2

2 + 𝑌3
2 + 𝑌4

2 + 𝑌5
2 + 𝑌6

2+ 𝑌7
2 + 𝑌8

2 + 𝑌9
2)

−
(𝑌1 + 𝑌2 + 𝑌3 + 𝑌1 + 𝑌2 + 𝑌3 + 𝑌1 + 𝑌2 + 𝑌3)2

9
 

𝑆𝑇 = (43,082 + 38,092 + 30.982 + 40,732 + 35,282 + 33.982 + 38,942 + 34,492 + 27,332)

−
(43,08 + 38,09 + 30.98 + 40,73 + 35,28 + 33.98 + 38,94 + 34,49 + 27,33)2

9
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= 1855.886 + 1450.848 + 959.7604 + 1658.933 + 1244.678 + 1154.64 + 

1516.324 + 1189.56 + 746.9289 -  
322.92

9
 = 11777.56 - 11584.93 = 192.6248 

 

Untuk percobaan proses uji ketebalan dan daya tahan kayu, total faktor adalah:  

A1 = 43. 08 + 38. 09 + 30. 98 = 112.15 

A2 = 40. 73 + 35. 28 + 33. 98 = 109.99 

A3 = 38. 94 + 34. 49 + 27. 33 = 100.76 

B1 = 43. 08 +   40. 73 + 38. 94 = 122.75 

B2 = 38. 09 + 35. 28 + 34. 49 = 107.86 

B3 = 30. 98 + 33. 98 + 27. 33 = 92.29 

 

Total variansi dari setiap faktor 

𝑆𝐴 =
𝐴1

2

𝑁𝐴1
+

𝐴1
2

𝑁𝐴1
+

𝐴1
2

𝑁𝐴1
= 𝐶. 𝐹 dimana C.F = 

𝑇2

𝑁
  

𝑆𝐴 =
112.152

3
+

109.992

3
+

100.762

3
− 11584.93 

𝑆𝐴 = 11609.33 − 11584.93 

𝑆𝐴 = 24.39896 

 

𝑆𝐵 =
𝐵1

2

𝑁𝐵1
+

𝐵1
2

𝑁𝐵1
+

𝐵1
2

𝑁𝐵1
= 𝐶. 𝐹 dimana C.F = 

𝑇2

𝑁
 𝑆𝐵 =

111.552

3
+

107.862

3
+

92.292

3
− 11584.93 

𝑆𝐵 = 11739.6 − 11584.93 = 154.661 

 

Varians error 

Se = ST – (SA + SB ) 

= 192.6248 – (24.39896 + 154.661) 

= 192.6248 - 179.06 = 13.56484 

 

Derajat bebas 

fT = jumlah total hasil - 1 

= (total jumlah percobaan x jumlah perulangan) – 1 

= (9 x 1) – 1 = 8 
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Untuk faktor 

fA = jumlah level faktor A – 1 = 2 

fB = jumlah level faktor B – 1 = 2 

Dan derajat bebas error variansi adalah: 

fe = fT - fA - fB = 8 - 2 – 2 = 4 

 

Variansi 

𝑉𝐴 =
𝑆𝐴

𝑓𝐴
=

24.39896

2
= 12.19948 

𝑉𝐵 =
𝑆𝐵

𝑓𝐵
=

154.661

2
= 77.33048 

𝑉𝑒 =
𝑆𝑒

𝑓𝑒
=

13.56484

4
= 3.39121 

 
Persen pengaruh 

𝑃𝐴 =
𝑆𝐴

𝑆𝑇
=

24.39896

192.6248
= 12.66657 

𝑃𝐵 =
𝑆𝐵

𝑆𝑇
=

154.661

192.6248
= 80.29132 

𝑃𝑒 =
𝑆𝑒

𝑆𝑇
=

13.56484

192.6248
= 7.04210 

Berdasarkan dari hasil perhitungan untuk analisis variansi metode 

taguchi      dapat dilihat pada Tabel berikut: 

Tabel 4.7. Tabel ANOVA untuk Proses Percobaan 

Notasi 

Faktor 
f S V P(%) 

A 1 2 24.39896 12.19948 12.66657 

B 1 2 154.661 77.33048 80.29132 

Error 0 0 13.56484 3.39121 7.042104651 

Total 0 4 192.6248  99.99999 

 

Pada tabel di atas untuk hasil proses percobaan yang terdiri dari nilai derajat 

bebas f, nilai total variansi S, nilai variansi V serta nilai pengaruh persen dan 

variansi error. 

f. Rasio variansi 

Ve dapat dikombinasikan (pooled) atau dikumpulkan dengan variansi kecil 
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lainnya. Untuk menghitung error baru Ve yang selanjutnya dapat digunakan untuk 

manghasilkan hasil yang bermakna. Perhatikan efek yang dikumpulkan (pooled) 

dari faktor A dan B, maka variansi error baru dihitung sebagai: 

 

𝑉𝑒 =
(𝑆𝐴 + 𝑆𝑒)

(𝑓𝐴 + 𝑓𝑒)
 

𝑉𝑒 =
24.39896 + 13.56484

2 + 0
 

𝑉𝑒 =
37.9638

2
= 18.9819 

 

𝑉𝑒 =
(𝑆𝐵 + 𝑆𝑒)

(𝑓𝐵 + 𝑓𝑒)
 

𝑉𝑒 =
154.661 + 13.56484

2 + 0
 

𝑉𝑒 =
168.22584

2
= 84.11292 

 

Dengan Ve baru semua jumlah kuadrat, S dapat dimodifikasi: 

𝑆𝐼
𝐴 = 𝑆𝐴 −

𝑉𝑒

𝑓𝐴
 

𝑆𝐼
𝐴 = 24.39896 −

18.9819

2
= 24.39896 − 9.49095 = 14.90801 

𝑆𝐼
𝐵 = 𝑆𝐵 −

𝑉𝑒

𝑓𝐵
 

𝑆𝐼
𝐴 = 154.661 −

18.9819

2
= 154.661 − 9.49095 = 145.1701 

𝑆𝐼
𝑒 = 𝑆𝑒 −

𝑉𝑒

𝑓𝑒
 

𝑆𝐼
𝐴 = 13.56484 −

18.9819

2
= 13.56484 − 9.49095 = 4.07389 

 

𝐹𝐴 =
𝑉𝐴

𝑉𝑒
=

12.19948

18.9819
= 0.64249 

𝐹𝐵 =
𝑉𝐵

𝑓
𝑒

=
77.33048

84.11292
= 0.919365 



41 
 

 

Pengaruh persen untuk rasio variansi 

𝑃𝐴 =
𝑆𝐴

𝑆𝑇
𝑥100 =

14.90801

192.6248
𝑥100 = 7.739403 

𝑃𝐵 =
𝑆𝐵

𝑆𝑇

𝑥100 =
145.1701

192.6248
𝑥100 = 75.36415 

𝑃𝑒 =
𝑆𝑒

𝑆𝑇
𝑥100 =

4.07389

192.6248
𝑥100 = 2.114935 

 

Hasilnya dapat dilihat pada tabel berikut: 

Tabel 4.8. Tabel Anova untuk Proses Percobaan Kedua 

Notasi 

Faktor 
f S V F s P(%) 

A  2 24.39896 12.19948 0.64269 14.90801 7.739403 

B  2 154.661 77.33048 0.919365 145.1701 75.36415 

Error  0 13.56484 84.11292  4.07389 2.114935 

Total  4 192.6248    85.21849 

 

Pada tabel di atas menunjukkan adanya nilai F dan s setelah menghitung 

rasio variansi dari data hasil percobaan. Berdasarkan tabel tersebut, diketahui 

bahwa perlakuan faktor A, perlakuan faktor B dan interaksi antara keduanya 

berpengaruh  signifikan terhadap kualitas Perahu Tradisional. Dapat dilihat pula 

dari jumlah persen pengaruh faktor B lebih besar dari jumlah persen pengaruh 

faktor A yang menunjukkan jika faktor ketebalan kayu lebih berpengaruh untuk 

kualitas pada perahu tradisional dibandingkan dengan faktor daya tahan kayu. 

Pengujian hipotesa yang diperoleh dari analisis adalah sebagai berikut: 

H0 = Tidak ada pengaruh antara faktor A dan B H1 = Ada pengaruh antara 

faktor A dan B. 

Kesimpulan : FHitung = 0.64269 < F(0.05;2:1) = 199.5, maka H1 artinya 

tidak ada pengaruh antara faktor A dan B. 

 

4.3. Pembahasan 

Data dari hasil percobaan yang diperoleh dari tempat pembuatan perahu 

tradisional  untuk mengendentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas 

perahu tradisional dengan menggunakan metode Taguchi. Dalam hal ini, dilakukan 
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pada kualitas kayu. Dapat dilihat pada tabal hasil uji laboratarium, bahwasanya 

kualitas kayu mengalami penurunan angka disetiap perlakuan. Seperti  yang telah 

diketahui bahwa semakin rendah nilai pengaruh cacat kayu pada perahu tradisional 

maka semakin baik kualitas perahu tradisional yang dihasilkan tersebut. 

Untuk mengendentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas kayu 

dengan metode taguchi, maka dilakukan perhitungan dari hasil data uji laboratrium. 

Hal yang pertama untuk melakuakan perhitungan dengan metode taguchi yaitu 

menentukan variabel bebas dan tak bebas pada proses penentuan karekteristik kayu. 

Untuk variabel bebasnya yaitu settingan 1, 2 dan 3 sebagai faktor ketebalan pada 

kayu sedangkan variabel tak bebasnya adalah kayu 1, 2 dan 3 sebagai faktor daya 

tahan kayu. Selanjutnya, karena pada proses percobaan dilakukan perulangan maka 

dihitunglah rata-rata perlakuan dari tiap faktor dan level. Setelah itu membuat tabel 

orthogonal array dengan satu perulangan dan menghitung rata-rata kinerja pada 

hasil perualangan. Kemudian perhitungan analisis variansi atau ANOVA dari hasil 

percobaan dengan menentukan variansi, rasio variansi, pure jumlah kuadrat, dan 

persen pengaruh. Dari hasil analisis variansi dari percobaan yang dilakukan dapat 

dilihat faktor ketebalan dan daya tahan kayu dapat menentukan kualitas pada perahu 

tradisional. 

Pada penelitian sebelumnya hasil uji laboratorium tersebut menggunakan 

metode rancangan percobaan faktorial pada kualitas perahu tradisional dengan  

uji lanjut Duncan yang dapat dilihat pada tabel berikut: 

Tabel 4.9 Analisis Variansi 

 Df Sum Sq Mean Sq F value Pr(>F) 

setA 2 456.9 228.45 65.914 5.21e-09 *** 

kapB 2 49.2 24.59 7.096 0.00534 ** 

setA:kapB 4 40.8 10.20 2.942 0.04924 * 

Residuals 18 62.4 3.47   

---      

Signif. codes: 0 ‘***’ 0.001 ‘**’ 0.01 ‘*’ 0.05 ‘.’ 0.1 ‘ ’ 1 

 

Berdasarkan tabel tersebut, diketahui bahwa perlakuan faktor A, perlakuan 

faktor B dan interaksi antara keduanya berpengaruh signifikan terhadap kualitas 

perahu tradisional. Jika dibandingkan dengan hasil perhitungan analisis variansi 

untuk metode taguchi maka kualitas yang paling berpengaruh ada pada faktor B 

yaitu proses daya tahan kayu. 
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BAB 5 

ANALISA DAN EVALUASI 

 

5.1. Analisa Perencanaan dan Pelaksanaan Metode Taguchi 

 Metode Taguchi digunakan untuk menyelidiki penyebab terjadinya kecacatan 

pada perahu tradisional. Karakteristik yang digunakan adalah the smaller the better. 

Pada metode ini digunakan 3 faktor dan 3 level sehingga berdasarkan perhitungan 

derajat kebebasan maka matriks yang sesuai dipilih adalah matriks orthogonal L9 (3
3). 

5.1.1. Pengaruh Nilai Level dan Faktor 

 Analisis perhitungan pengaruh nilai level dan faktor dilakukan untuk 

mengetahui nilai respon rata-rata dan respon signal to noise ratio dari setiap faktor 

yang mempengaruhi kualitas produk perahu tradisional. Hasil dari perhitungan nilai 

respon rata-rata dapat diketahui bahwa faktor-faktor berikut secara berurutan 

berdasarkan besar pengaruhnya terhadap kualitas perahu tradisional. Diketahui bahwa 

sumber A yaitu faktor ketebalan menunjukkan hasil yang tidak signifikan, hal ini 

disebabkan karena untuk faktor penyebab terjadinya kecacatan dikarenakan pengaruh 

tingkat ketebalan kayu, dianggap tidak signifikan dampaknya bagi perahu tradisional 

yang diproduksi. Sedangkan untuk sumber B yaitu faktor daya tahan menunjukkan 

hasil yang signifikan, hal ini dikarenakan daya tahan yang dimiliki oleh perahu 

tradisional sangat penting untuk tetap dijaga kualitasnya. Proses produksi sebaiknya 

dijalankan dengan memperhatikan pegaruh faktor dan interaksi terhadap kualitas dan 

variabilitas produk. 

5.2. Evaluasi Hasil Analisis Variansi 

Analisis variansi digunakan untuk mengidentifikasi pengaruh level dari faktor 

sehingga akurasi perkiraan model dapat dilakukan berdasarkan nilai rata- rata. Hasil 

analisis varians menunjukkan bahwa semua faktor penting namun untuk menghindari 

kesalahan, digunakan setengah derajad kebebasan dari matriks ortogonal yang 
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digunakan dalam eksperimen maka akan digunakan 1 faktor utama untuk perkiraan. 

Pooling dilakukan terhadap 1 faktor dengan nilai F-ratio terkecil ke dalam error dengan 

demikian dilakukan pooling terhadap faktor B (ketebalan). Sehingga didapatkan 1 

faktor utama yang digunakan dalam perkiraan, yaitu A (daya tahan).  Berdasarkan uji 

F yang dilakukan terhadap faktor utama tersebut didapatkan bahwa kedua faktor 

tersebut memiliki pengaruh terhadap kualitas perahu tradisional. 

Hasil pemilihan faktor dan level faktor yang berpengaruh signifikan terhadap 

kualitas perahu tradisional baik berdasarkan perhitungan rata-rata dan SNR adalah 

Daya Tahan dan Tingkat Ketebalan Kayu. Menggunakan kombinasi nilai level faktor 

yang optimal sesuai hasil perhitungan analisis varians pada proses dapat menghasilkan 

produk yang lebih berkualitas. 

5.2.1. Evaluasi Eksperimen Konfirmasi 

 Pada eksperimen konfirmasi, faktor dan level ditetapkan pada faktor dan level 

yang menghasilkan kondisi optimal dan dilakukan sebanyak 9 kali. Hasil percobaan 

dengan metode taguchi ke eksperimen konfirmasi menunjukkan bahwa rata-rata hasil 

eksperimen konfirmasi berada pada interval kepercayaan eksperimen Taguchi. Dengan 

demikian dapat disimpulkan bahwa hasil eksperimen dapat direproduksi. 
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BAB 6 

PENUTUP 

 

6.1. Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil pengolahan data yang telah dilakukan oleh penulis pada bab 

sebelumnya, diketahui karakteristik faktor yang dianalisis dalam penelitian ini adalah 

faktor A ketebalan kayu dan faktor B daya tahan kayu. maka penulis mendapat 

kesimpulan berupa: 

1. Hasil pada Tabel ANOVA untuk proses percobaan, diketahui bahwa perlakuan 

faktor A, perlakuan faktor B dan interaksi antara keduanya berpengaruh 

signifikan terhadap kualitas Perahu Tradisional. Hal ini dapat dilihat dari 

jumlah persen pengaruh faktor B lebih besar dari jumlah persen pengaruh faktor 

A yang menunjukkan jika faktor ketebalan kayu lebih berpengaruh untuk 

kualitas pada perahu tradisional dibandingkan dengan faktor daya tahan kayu. 

2. Hasil pada Tabel Analisis Variansi, diketahui bahwa perlakuan faktor A, 

perlakuan faktor B dan interaksi antara keduanya berpengaruh signifikan 

terhadap kualitas perahu tradisional. Jika dibandingkan dengan hasil 

perhitungan analisis variansi untuk metode taguchi maka kualitas yang paling 

berpengaruh adalah pada faktor B yaitu faktor daya tahan kayu. 

6.2. Saran 

 Berdasarkan kesimpulan dari penelitian mengenai kualitas perahu tradisional 

yang telah dilakukan dengan menggunakan metode Taguchi, maka saran yang dapat 

penulis berikan adalah: 
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1. Kepada pihak pengusaha produksi perahu kayu agar lebih fokus pada pemilihan 

bahan baku yang memiliki daya tahan kayu yang maksimal, agar produksi 

perahu kayu yang dihasilkan dapat lebih baik dan juga mengurangi jumlah cacat 

yang dihasilkan. 

2. Kepada pihak Universitas Teuku Umar, semoga penelitian ini dapat menjadi 

bahan kajian untuk penelitian selanjutnya yang lebih baik kedepannya. 
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