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ABSTRAK

Variasi hasil suatu proses berdampak terhadap kualitas yang sering keluar dari
batas spesifikasi, pada proses electroplating, variasi thickness menjadi masalah
utama karena memerlukan pengerjaan ulang yang memakan waktu dan biaya,
efeknya membuat pengiriman menjadi telat dan biaya produksi membengkak. Pada
proses electroplating terdapat banyak faktor atau variable yang mempengaruhi
thickness produk akhir akan sangat sulit untuk mendapatkan parameter yang
optimal dari kombinasi faktor tersebut, dimulai sejak frial/ run hingga proses
produksi, yang mana umumnya hanya menggunakan teknik experiment tradisional
yang tidak mampu melihat interaksi antar faktor. Design of Experiment (DOE) dan
metode Taguchi adalah sebuah pendekatan experiment yang robust dan mampu
memberikan informasi interaksi antar faktor melalui bantuan statistik ANOVA
yang mampu mengidentifikasi faktor apa saja yang berpengaruh dan dapat
menentukan parameter optimal dari proses. Hasil penelitian menunjukan faktor
yang berpengaruh secara signifikan terhadap thickness (Ketebalan lapisan Nikel)
yaitu faktor electrolyte (Konsentrasi larutan Nikel) yang membentuk pola non-
linier (quadratic) di ikuti faktor durasi electroplating yang membentuk pola linier.
Sedangkan parameter optimal proses electroplating di dapat pada nilai electrolyte
22 Bauhme, durasi waktu 5 menit dengan tegangan listrik pada 5 Volt dan luas
permukaan maksimal di 415 cm?. Kedua metode experiment (DOE dan Taguchi)
menunjukan hasil yang mendekati dengan masing-masing memiliki kelebihan dan
kekurangan, metode DOE memberikan hasil yang lebih detail dan akurat namun
memerlukan jumlah trial 4x lebih banyak, sementara metode Taguchi menghasilkan
hasil experiment yang cukup mendekati dan tentu saja memiliki keunggulan yaitu

trial yang lebih cepat dan lebih murah.

Kata kunci: Experiment, DOE, Taguchi, Process Optimization
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ABSTRACT

A process variation will impact to the product quality (out of customer spec). In
electroplating process, a thickness variation is the main issue that required to
rework and there is an additional cost and time, lead to late delivery and higher
production cost. There is some difficulty to determine the optimum parameter in
electroplating process with many variables or factor that impacted to the thicknes,
they use traditional experiement both during trial run and production . The
traditional way is unable to determine the interaction between factors that lead to
wrong decision on determining the optimum parameter. Design of Experiment
(DOE) and Taguchi method are a robust experiment approach, they able to
determine the interaction between factors and give detail information related to the
interaction that allowing us to determine the optimum parameter thanks to the
ANOVA method use in the statistical analysis. The result of this research showed
that the electrolyte is the significant factor with non-linier pattern (quadratic line),
followed by electroplating duration. The optimum parameter achieved at the
specific factor of electrolyte at 22 Bauhme with duration 5 minutes, the voltage set
at 5 Volt and surface area at 415 cm’. Both method DOE and Taguchi shown a
similar result with each strong and weak point. DOE experiment is given more
specific, detail and more accurate result, However DOE required more number of
trial (4 times), meanwhile Taguchi can show a quite similar result with less sample,

faster experiment and cheaper compare to DOE trial.

Keyword: Experiment, DOE, Taguchi, Process Optimization
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