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ABSTRAK

Kasus optimalisasi multirespon banyak dijumpai dalam bidang industri. Metode
Taguchi Multirespon PCR TOPSIS digunakan dalam menentukan kombinasi
optimal faktor/level dan menghitung nilai optimum setiap respon. Peran Metode
Taguchi adalah untuk mengurangi variabilitas dan teori Process Capability Ratio
(PCR) adalah untuk melihat apakah proses masih dalam batas toleransi yang
ditentukan. Sedangkan Technique for Order Performance by Similarity to Ideal
Solution (TOPSIS) berguna untuk menentukan kombinasi optimal kasus
multirespon. Studi kasus menggunakan teknik pengelasan Flux Cored Arc
Welding (FCAW) dengan menggunakan karakteristik larger is better. Diperoleh
kondisi optimal untuk faktor Welding current pada level 280 ampere dan
Electrode stickout pada level 21 mm. Sehingga diperoleh kondisi optimal untuk
setiap respon adalah hardness=481,145 dan deposition rate=3,813. Hasil tersebut
memiliki nilai lebih tinggi jika dibandingkan dengan kondisi awal sehingga, dapat
disimpulkan bahwa hasil tersebut memenuhi karakteristik larger is better.

Kata Kunci : Metode Taguchi, PCR, TOPSIS, FCAW



ABSTRACT

Multi response optimization case has encountered in industrial. Multirespon
Taguchi TOPSIS PCR method is used to determine the optimal combination of
factors/level and calculate the optimum performance for each response. Purpose
of Taguchi method is to reduce the variability, and theory Process Capability
Ratio (PCR) shows the process situation in which the parts produced are good or
defective. Then Technique for Order Performance by Similarity to Ideal Solution
(TOPSIS) to determine the optimal combination multi response case. The case
study using the technique of Flux Cored Arc Welding welding (FCAW) using
characteristic larger is better. Performance optimal conditions for factor Welding
current at 280 ampere and factor Electrode stickout at 21 mm. Then optimal
performance conditions for each responses are hardness=481.145 and deposition
rate=3.813. These results have a higher value when compared with the initial
conditions. So the case results meet the characteristics of larger is better.

Keywords : Taguchi Method, PCR, TOPSIS, FCAW
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pengelasan berfungsi sebagai perbaikan serta pemeliharaan dari semua alat-alat
yang terbuat dari logam baik sebagai proses penambalan retak— retak, penyambungan
sementara, maupun sebagai alat pemotongan bagian—bagian yang dibuang atau
diperbaiki (Dora, 2011). Dewasa ini, kemajuan teknologi semakin pesat, hal tersebut
berdampak pada berkembangnya teknik pengelasan. Salah satu dari teknik
pengelasan tersebut adalah Flux Cored Arc Welding (FCAW). FCAW adalah proses
otomatis yang memanfaatkan elektroda wire roll untuk mencairkan logam. Selain itu,
FCAW memiliki sejumlah keunggulan dibandingkan teknik pengelasan umum karena
teknik ini memiliki kontrol yang lebih baik serta sifat tarik las baja rendah (Dora,
2011).

Proses pengelasan memiliki beberapa parameter yang menentukan keberhasilan
hasil las, dimana perubahan logam yang disambung diharapkan mengalami
perubahan sekecil-kecilnya sehingga mutu las tersebut dapat dijamin. Beberapa
parameter tersebut antara lain adalah arus pengelasan, intensitas, tegangan, kecepatan
pengelasan, diameter kawat, panjang kawat stick-out, laju alir ketebalan dan gas.
Parameter-parameter tersebut dipilih dan digunakan sesuai dengan kebutuhan untuk
mencapai kualitas las yang diinginkan (Satheesh dan Dhas, 2013).

Permasalahan yang dihadapi oleh operator las adalah bagaimana mengontrol

parameter proses input untuk mendapatkan hasil las terbaik. Oleh karena itu,



parameter-parameter ini harus dipilih untuk mencapai target. Untuk melakukannya,
parameter proses input harus dipilih oleh keterampilan insinyur atau mesin operator
yang masih menggunakan cara tradisional yaitu trial and error untuk beberapa
respon. Usaha tersebut dirasa memakan waktu yang cukup lama (Satheesh dan Dhas,
2013). Sehingga dibutuhkan perhitungan statistika untuk mengetahui kombinasi yang
tepat untuk kasus perancangan percobaan multi-respon.

Menurut Liao (2003), metode Taguchi adalah pendekatan efisien yang
menggunakan perencanaan percobaan untuk menghasilkan kombinasi faktor atau
level yang dapat dikendalikan dengan memperhatikan harga terendah namun tetap
memenuhi permintaan konsumen. Namun, metode taguchi hanya dapat digunakan
untuk menyelesaikan masalah optimalisasi single response, sehingga metode taguchi
tidak dapat digunakan untuk menyelesaikan masalah optimalisasi multi response.

Pada penelitian ini menggunakan teori Process Capability Ratio (PCR) untuk
memprediksi model multi response dan Technique for Order Performance by
Similarity to Ideal Solution (TOPSIS) untuk menentukan nilai optimum kasus multi-
response dengan menggunakan metode Taguchi. Menurut Liao (2003), metode ini
cukup efektif untuk optimalisasi kasus multi response. Sehingga dapat diketahui
kombinasi faktor/level untuk setiap respon dan faktor/level yang paling berpengaruh
terhadap respon.

Variabel respon pada penelitian ini adalah laju disposisi dan kekerasan hasil
karena hal tersebut cukup penting untuk mengecek kualitas hasil pengelasan.
Sedangkan faktor yang diperlukan adalah arus pengelasan, tegangan, dan elektroda

stick-out. Sebelumnya Satheesh dan Dhas (2013) telah menggunakan metode



Optimalisasi Fuzzy Logic untuk mengatasi permasalahan yang sama. Sementara itu,
penelitian ini menggunakan metode Taguchi Optimalisasi PCR-TOPSIS. Karena
menurut Liao (2003), metode ini lebih mudah dan efektif untuk menangani kasus
multi response.

Berdasarkan uraian tersebut, maka peneliti mengambil judul untuk tugas akhir
ini adalah “Optimalisasi Parameter Flux Cored Arc Welding (FCAW) Menggunakan

Metode Taguchi Multirespon PCR-TOPSIS”

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang, rumusan masalah tugas akhir ini adalah bagaimana
penerapan metode Taguchi Multirespon PCR-TOPSIS dalam penentuan kombinasi

optimal faktor/level dan nilai optimum setiap respon.

1.3 Batasan Masalah
Batasan masalah dalam studi kasus ini meliputi:

1. Data yang digunakan adalah data hasil penelitian Satheesh dan Dhas (2013)
dengan judul “Multi Objective Optimization Of Flux Cored Arc Weld
Parameters Using Fuzzy Based Desirability Function”.

2. Metode pengelasan yang digunakan adalah Flux Cored Arc Welding dengan
menggunakan mesin SUPRA INVMIG 500 welding dengan DC electrode
positive. Pengelasan dilakukan kepada lempengan baja berukuran 200mm x

150mm x 6mm.



1.4 Tujuan
Penelitian tugas akhir ini bertujuan untuk menerapkan metode Taguchi
Multirespon PCR-TOPSIS dalam menentukan kombinasi optimal faktor/level dan

nilai optimum setiap respon.
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