BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1.Kesimpulan

1.

Faktor-faktor vyang mempengaruhi kualitas hasil
proses produksi Genteng Super DD Hidrolik.adalah:
a. Komposisi jenis lempung (faktor A)
b. Kecepatan penggilingan (faktor B)
c. Tekanan mesin pres hidrolik (faktor C)
d. Jenis kayu (faktor D)

Orthogonal Array yang digunakan pada percobaan ini

adalah I%(24) yang digunakan untuk menentukan
kualitas proses produksi Genteng Super DD
Hidrolik.

Dari faktor-faktor yang ada akan dipilih kombinasi
level terbaik untuk setiap faktor agar memperoleh
hasil yang optimal. Kombinasi setting level
tersebut adalah:

a. Kombinasi setting level yang mempengaruhi
mean (rata-rata) kualitas genteng Super DD
Hidrolik:

1) komposisi Jjenis lempung yang digunakan
adalah level 2 vyaitu (3:1:3)

2) tekanan mesin press hidrolik yang
digunakan adalah pada level 2 yaitu pada
tekanan 60 atm.

b. Kombinasi setting level yang mempengaruhi
varian kualitas (SN Ratio) genteng Super DD

Hidrolik:
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4.

6.

1) komposisi Jjenis lempung vyang digunakan
adalah level 2 yaitu (3:1:3)
2) tekanan mesin press hidrolik yang digunakan
adalah pada 1level 2 vyaitu pada tekanan
60 atm.
3) level terbaik untuk jenis kayu adalah pada
level 1 yaitu kayu mahoni.
Analisis dengan RSM menghsilkan nilai Yfi+ sebesar
510,3974 dimana hasil tersebut berada di faktor A
(komposisi lempung) di-set pada level 2 (3:1:3),
faktor B (kecepatan penggilingan) di-set pada level
1 (10.000 buah), faktor C di-set pada 1level 1
(58atm), dan faktor D (jenis kayu) di-set pada
level 2 (sengon laut).
Dari semua hasil analisis dapat disimpulkann
kualitas genteng paling optimal akan dihasilkan
ketika faktor A (komposisi lempung) di-set pada
level 2 (3:1:1)dan faktor C (tekanan mesin press
hidrolik) di-set pada level 2 (60 atm), Jjika
melihat dari sisi dua buah faktor hasil pooling up
(A dan C). Namun Jjika dilihat dari semua faktor
(analisis RSM) kualitas genteng akan optimal jika
faktor A (komposisi lempung) di-set pada level 2
(3:1:3), faktor B (kecepatan penggilingan) di-set
pada level 1 (10.000 buah), faktor C di-set pada
level 1 (58 atm), dan faktor D (jenis kayu) di-set
pada level 2 (sengon laut).
Faktor-faktor peneyabab cacat antara lain adalah:
a. Penggunaan material yang salah:
1) Pencampuran komposisi lempung yang

salah
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2) Penggunaan jenis kayu yang salah
b. Metode yang digunakan salah:
1) Salah metode penjemuran kayu
2) Salah metode penjemuran genteng
3) Salah metode pembakaran
c. Fasilitas yang digunakan sederhana:
1) Mengandalkan sinar matahari untuk
proses pengeringan genteng dan kayu
2) Menjemur genteng dan kayu di tempat
terbuka
3) Tungku pembakar masih tradisional
d. Manusia (Human Error):
1) Kurang berpengalaman
2) Kerja keras yang menyebabkan efisiensi
turun
3) Keputusan spontan karyawan kurang

tepat.

6.2. Saran

Setelah dilakukan penelitian di UD. Genteng Super
DD karya Manunggal, penulis memberikan beberapa saran
yang kiranya dapat membantu perusahaan dan peneliti

selanjutnya.

6.2.1. Saran untuk Perusahaan

Saran penulis untuk perusahaan antara lain adalah:

1. Perusahaan hendaknya mempertimbangkan untuk
mempergunakan kombinasi faktor dan level vyang
diusulkan oleh penulis supaya diperoleh kualitas
produk vyang sesuaili dengan karakteristik kualitas

yang dikehendaki.
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2. Perusahaan mempertimbamgkan kemampuan dari
karyawan baru, apakah layak atau tidak menjadi
karyawannya. Kemampuan dari karyawan dalam
menjalankan proses produksi Jjuga mempengaruhi

hasil kualitas.

6.2.2. Saran Untuk Peneliti Selanjutnya
Saran penulis untuk peneliti selamjutnya antara lain

adalah:

1. Mengidentifikasi wulang untuk faktor-faktor yang
berpengaruh pada kualitas genteng Super DD
Hidrolik.

2. Dilakukan penambahan level untuk faktor-faktor
yang berpengaruh. Misal untuk komposisi Jjenis
lempung menggunakan tambahan perbandingan
komposisi 2:3:2 vyang artinya 2 colt lempung
kuning, 3 colt lempung coklat dan 2 colt lempung
hitam. Hal tersebut agar bisa diperoleh hasil yang
mungkin bisa lebih Dbaik lagi dari penelitian

penulis.
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Lampiran 1

KUESIONER

Nama :
Jabatan :Pemilik / Karyawan

Berilah tanda ”x” atau ”V” pada kotak yang disediakan,
yang sekiranya menurut Anda benar.

Atas kesediaannya saya ucapkan terima kasih.

1. Menurut Anda perbandingan campuran bahan tanah liat
yang paling baik dalam pembuatan genteng adalah:

O kuning : coklat : hitam

( 3 3 3 : 1 )
[ kuning : coklat : hitam

( S S 2 9 2 )
O kuning : coklat : hitam

( 3% 1 3 3 )
[ kuning : coklat : hitam

( 2 ¢ 3 2 2 )
[ kuning : coklat : hitam

( 23 2 2 3 )
O kuning : coklat : hitam

( 1 3 ¥ 3 )

2. Menurut Anda faktor kecepatan penggilingan vyang

dianggap paling baik adalah:
J < 10.000 buah/hari (1250/jam/hari)
[J 10.000 buah/hari (1250/jam/hari)
[J 15.000 buah/hari (1875/jam/hari)
J > 15.000 buah/hari (1875/jam/hari)
3. Menurut Anda tekanan mesin press hidrolik yang paling
optimal adalah:
J < 58 atm
[J 58 atm
[0 60 atm
U 62 atm
0 > 62 atm

4. Menurut Anda Jjenis kayu / Dbahan yang paling baik
dalam proses pembakaran adalah:

mahoni

[] sengon laut

[J munggur

(]

H

O

trembesi
kulit gabah (rambut)
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Lampiran 2
Diagram Pareto

1. Diagram Pareto untuk Faktor A

20

15

10

Jumlah Responden

3:02:02 3:01:03 2:03:02 2:02:03 1:03:03

Komposisi Jenis Lempung (colt)

3:03:01

2. Diagram Pareto untuk Faktor B

16

14

12

10

Jumlah Responden

10000 15000 <10000

Kecepatan penggilingan

»15000
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3. Diagram Pareto untuk Faktor C

Jumlah Responden

25

20 -

15 A

10 A

5_

0_ T T T T

&0 S8 62 =52 <58
Tekanan Mesin Press Hidrolik

4. Diagram Pareto untuk Faktor D

Jumlah Responden

18
16
14
12
10

[ N L R N = T = ]

Sengan laut Mahoni Tremhbesi munggur Kulit gabah
(rambut)

Jenis Kayu
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Lampiran 3

Hasil Kuesioner

Level Unit /
No Faktor 1 2 3 4 5 6 Satuan
Komposisi tanah liat Sk SRl 3322 3:1:3 2+ S R 2 : 3 :3: colt
1 Jumlah 0 20 8 2 0 0 Responden
Persentase 0 67 26 7 0 0 %
Kecepatan penggilingan <10.000|10.000| 15.000 >15.000 2 - /jam/hari
2 Jumlah 2 16 12 0 = - responden
Persentase 7 53 40 0 -3 - %
Tekanan mesin press hidrolik <58 58 60 62 >62 - Atm
3 Jumlah 0 7 23 0 0 - responden
Persentase 0 23 77 0 0 - %
Jenis kavyu Mahoni | Sengon | munggur | Trembesi | Kulit gabah -
4 laut (rambut)
Jumlah 8 19 1 2 0 - responden
Persentase 27 63 3 7 0 - %
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Lampiran 4

uji Chi Square

Test Statistics

Test Statistics

R1 R2 R3

Chi-Square .000° .750° .0002
df 7 6 7
Asymp. Sig. 1.000 .993 1.000

a. 8 cells (100,0%) have expected frequencies less

than 5. The minimum expected cell frequency is 1,0.

b. 7 cells (100,0%) have expected frequencies less

than 5. The minimum expected cell frequency is 1,1.
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Lampiran 5

ujli normalitas

Percent

Probability Plot of R1
Normal

400

450

500 550 600

R1

650

Mean 513,5
StDev 59,45
N 8
RJ 0,909
P-Value 0,060

Percent

Probability Plot of R2
Normal

450

500 550

600

650

Mean 519,9
StDev 48,27
N 8
RJ 0,922
P-Value 0,093

Percent

Probability Plot of R3
Normal

Mean 504,6
StDev 58,08
N 8
RJ 0,951
P-Value >0,100

400

450

500 550
R3

600

650
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Lampiran 6 : Uji T-test

One-Sample T: R1, R2, R3

Test of mu = 525 vs
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Lampiran 7 : Hasil Perhitungan Dengan Software Minitab

Taguchi Design

Taguchi Orthogonal Array Design

L8 (2**4)
Factors: 4
Runs: 8

Columns of L8 (2**7) Array

12 47

Taguchi Analysis: R1, R2, R3 versus A, B, C,D
Linear Model Analysis: SN ratios versus A, B, C, D

Estimated Model Coefficients for SN ratios

Term Coef SE Coef T P
Constant -54.1553 0.3351 -161.593 0.000
A1l -0.5170 0.3351 -1.543 0.221
B 1 0.1775 0.3351 0.530 0.633
C 1 -0.4258 0.3351 -1.271 0.293
D 1 0.0384 0.3351 0.115 0.916

o©

S = 0.9479 R-Sq = 58.8 R-Sq(adj) =3.9%

Analysis of Variance for SN ratios

Source DF Seqg SS Adj SS Adj MS F P
A 1 2.13805 2.13805 2.13805 2.38 0.221
B 1 0.25196 0.25196 0.25196 0.28 0.633
C 1 1.45067 1.45067 1.45067 1.61 0.293
D 1 0.01179 0.01179 0.01179 0.01 0.916
Residual Error 3 2.69556 2.69556 0.89852

Total 7  6.54803

Linear Model Analysis: Means versus A, B, C, D

Estimated Model Coefficients for Means

Term Coef SE Coef T P
Constant 512.667 18.76 27.320 0.000
A1l 28.833 18.76 1.537 0.222
B 1 -9.750 18.76 -0.520 0.639
c1 22.917 18.76 1.221 0.309
D1 -0.833 18.76 -0.044 0.967
S = 53.08 R-Sg = 57.9% R-Sg(adj) = 1.7%
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Analysis of Variance for Means

Source DF Seq SS Adj SS Adj MS F P
A 1 6650.9 6650.89 6650.89 2.36 0.222
B 1 760.5 760.50 760.50 0.27 0.639
C 1 4201.4 0 9 1.49 0.309
D 1 0.00 0.967
Residual Error 3

Total 7

Response

ble for Means

502.
522 -

w o oo
S g 01 oo

N Jo
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Main Effects Plot for SN ratios

Data Means
lempun kecepatan
-53,50 1 mung B
-53,754
-54,00 - ‘\
®  -54,25-
.Q ’ \
® -54,50
£
% T T T T
b 1 2 1 2
P tekanan kayu
S -53,50
]
= -53,754
-54,00
-54,25 —
-54,50
T T T T
1 2 1 2
Signal-to-noise: Smaller is better
Main Effects Plot for Means
Data Means
lempung kecepatan
540
525 1 /
510 ——
2 495
S
]
= 480 - . , . .
= 1 2 1 2
5 tekanan kayu
D 540 A
=
525
510
495 -
480 - T T T T
1 2 1 2
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Lampiran 8 : Analisis Regresi

Regression Analysis: respon versus A, B, C, D

The regression equation
respon = 513 - 22.9 Z

Predictor
Constant

SS F P
4 34855 8714 5.38 0.005
1l Error 19 30748 1618
of Fit 3 25353 8451 25.06 0.000
Error 16 5395 337
65603
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Lampiran 9 : RSM

Response Surface Regression: respon versus A, B, C, D

The analysis was done using coded units.

Estimated Regression Coefficients for respon

Term Coef SE Coef T P

Constant 512.667 3.748 136.770 0.000

A S LT 3.748 -6.114( 0.000

B 9.750 3.748 2.601 0.019

C -28.833 3.748 -7.692 0.000

D 0.833 3.748 O a2 (0, (57 7]

A*B 10.500 3.748 2.801 0.013

A*C o7 50 3.748 -8.204 0.000

A*D 0.750 3.748 0.200 0.844

S = 18.3632 PRESS = 12139.5

R-Sqg = 91.78% R-Sg(pred) = 81.50% R-Sg(adj) = 88.18%

Analysis of Variance for respon

Source DF Seq SS Adj SS Adj MS F P

Regression 7 60208.0 60208.0 8601.14 25.51 0.000
Linear 4 34855.0 34855.0 8713.75 25.84 0.000
Interaction 3 25353.0 25353.0 8451.00 25.06 0.000

Residual Error 16 5395.3 5395.3 337.21
Pure Error 16 5395.3 5395.3 337.21

Total 23 65603.3

Estimated Regression Coefficients for respon using data in uncoded units

Term Coef
Constant 512.667
A -22.9167
B 9.75000
G -28.8333
D S
A*B 10.5000
A*C -30.7500
A*D 0.750000

Probalility Plot of RESIL

Percent
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Lampiran 10 : Ishikawa Diagram
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Lampiran 11

Tabel Distribusi t

LAMPIRAN A2

Tabel Distribusi t

a

RS

Of —— —

H
df &
0,25 0,1 0,05 0,025 0,01 0,005
1 1,000 3,078 6314 (12,706 31,821 63,657
2 0816 1,886 2920 4303 6,965 = 9925
3 0,765 1,638 2,353 3,182 4,541 5841
4 0,741 1,533 2,132 2,776 3,747 4,604
5 0,727 1476 2015 2571 3365 4,032
6 0,718 1,440 1,943 2447 3,143 3,707
7 0,711 1415 1,895 2365 2,998 3,499
8 0,706 1,397 1,860 2306 2,896 3,355
9 0,703 1,383 1,833 2262 2821 3250
10 0,700 1,372 1,812 2228 2764 3,169
11 0697 1,363 1,796 2201 2718 3,106
12 0,695 1,356 1,782 2,179 2,681 3,055
13 0,694 1,350 1,771 2,160 2,650 3,012
14 0,692 1,345 1,761 2,145 2,624 2,977
15 0,691 1,341 1,753 2,131 2,602 2,947
16 0690 1,337 1,746 2,20 2,583 2,921
17 0,689 1,333 1,740 2,110 2,567 2,898
18 0,688 1,330 1,734 2,101 2,552 2878
19 0688 1,328 1,729 2,093 2539 2,861
20 0,687 1,325 1,725 2,086 2,528 2,845
21 0,686 1,323 1,721 2,080 2,518 2831
22 0,686 1,321 1,717 2,074 2,508 2819
23 0,685 1,319 1,714 {20691 2500 2,807
24 0,685 1,318 1,711 2,064 2492 2,797
25 0,684 1316 1,708 2,060 2485 2,787
26 | 0684 1315 1,706 2,056 2479 2,779
27 0,684 1314 1,703 2,052 2473 2,771
28 0,683 1,313 1,701 2,048 2467 2,763
29 | 0683 1,311 1,669 2,045 2462 2,756
30 0683 1310 1,697 2,042 2457 27750
40 0,681 1,303 1,684 <2,021> 2423 2,704
60 0,679 1296 1,671 2,000 2390 2,660
120 | 0,677 1,289 1,658 1,980 2,358 2,617
® 0674 1,28 1645 1960 2326 2576

144



Lampiran 12

Tabel Distribusi Chi-Square

LAMPIRAN A3
Tabel Distribusi 7

0
a
g > 4
g

df L y
0995 09% 097  09% 000 0100 0050  0ms 0010 0005
1 00000393 0,0001571 00008821 00039321 001578 270554 GBI L0239 66MB0  TETMM4
1 00100251 02010070 00506356 0,1025780 02107200 460517  S84T  TIT6 2103 105966
3 0071212 01148320 02157950 03518460 05243750 625139  ZAMIR 3840 (13440 12831
4 02065900 02071100 04844150 07107210 10636210 17844 94273 11LM433 1367 MBAR
§ 04117400 05543000 0312110 11454760 16103100 923635 110905 12835 150863 16743
6 QET5T2T 0872085 123TMT 163539 220413 106446 125516 MMM 16811% 18N
7 0989265 1239043 1689870 216737 283311 120170 40871 601 BT 02T
8 1344419 1646482 2179730 273264 34B0S4 (33616 - 155073 173ME 200002 215580
9 173456 2087912 270030 332511 416816 146837 169190 190228 216660 23563
10 |2155850 2558210 3246970 394030 486518 1598 183070 4831 232003 25182
n lzeom 3o 3mss AsMn ST 1210 1971 203000 A0 2679
n 307381 357056 440379 522603 63030  18M4M 210061 33T 62170 282957
n 356503 410691  SO08M 580186 TOHIS0 198119 223621  MTI 276883 295IM
7] 407468 466073 S6RT: 657063 778953 210642 236348 X110 WM3 3B
18 fasoone 522935 626214 126034 25675 230 MHB  WAM NS WA
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Lampiran 13 : Tabel Distribusi F

LAMPIRAN A5
Tabel Distribusi F (a= 0,05)

mno

-

Derajat bebas (df) pembilang (3y)
bt} 1 3 3 4 5 6 T 8 9

€14 1995 252 A48 2302 2340 28 2389 20,5
1851 190 19,16 1925 15,30 19,33 1235 15,37 1938
10,13 2,55 9,28 912 2,01 8,54 889 8,85 821

7.7 6,94 6,39 £3% 6,26 5,16 609 6,04 €00

£61 57% 41 5.1% 5,08 4,95 458 482 477
599 514 4% 453 4,39 428 421 4,13 4,10
339 4,74 4335 4,12 an 387 379 3 368
3% 446 40 384 365 358 350 344 3.3
21 4.6 3.86 18 348 bR 329 323 38

4.4 4,10 3N 348 3,33 322 3 307 302
484 358 359 3.3 3.20 3,09 30 2,93 0
475 389 349 326 U 3,60 291 2,83 280
457 331 341 LB 3.03 292 293 bR e a7
4,60 374 3.34 in 2,96 2,85 276 2 265

Derajat bebas (df) penyebut (v;)

SHEEE RRBURN DRUEE SENAL SUNEE vwwaon suwe

4.4 368 3,29 3,06 299 2,79 e g 2.64 2.5
449 63 3.4 301 2.85 2.4 246 2,59 254
445 35 3,20 25 2,81 270 261 2,55 24%
441 355 316 253 wn 2,66 258 251 246
458 352 313 29D M 2,63 254 248 242
435 34% 310 287 2 2,60 251 245 239
432 347 3.0 2584 2,68 2,57 249 242 2.37
430 344 3,08 282 266 2,55 246 240 234
428 342 3,03 280 264 2,53 244 awn 232
456 340 3,01 278 262 2,51 242 2,36 2,30
a4 339 299 2,96 2,60 249 240 2,34 228
423 337 2,88 274 2,59 247 2.39 2,32 227
421 3.35 2,96 273 2,57 246 237 2,31 225
420 334 2,45 21 2,56 2,45 2% 2,29 2.4
418 3.33 293 270 2.5% 243 235 2,28 222
417 3% am 269 2,53 242 233 0 221
408 y32: / 284 251 245 2,34 225 2,18 212
400 3,15 2.6 253 23 2.2 217 2,10 2

k33 307 268 249 2.29 217 200 2,02 196
194 300 2,60 23 2.21 210 20 1,94 188
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Lampiran 15 : Data

PENGAMBILAN DATA EKSPERIMEN
DI UD. GENTENG SUPER DD KARYA MANUNGGAL

Nama : Fidelis Pentalia B.K.
No. Mahasiswa : 4754

Fakultas : Teknologi Industri
Program Studi : Teknik Industri
Universitas : Atma Jaya Yogyakarta

Exp.| A B C D R2 R3
3 5 1 1 1 536 55% o L0
2 1 i 2 2 516 532 544
5 1 k . 2 562 521 516
. 1 2 2 . 568 555 581
2 & 1 ! z 540 564 51W
6 2 L k d 404 424 397
! 2 2 1 1 542 536 532
. < 2 “ 2 440 472 444
Keterangan:

A :Komposisi jenis lempung,

B :Kecepatan Penggilingan,

C :Tekanan Mesin Press Hidrolik,

D :Jenis Kayu,

R1 : data 1

R2 : data 2
R3 : data 3
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3:2:2
= Sglod

10000buah/hari
15000buah/hari

= 58 atm
= 60 atm

= mahoni
= sengon laut



Lampiran 16 : Tabel 2,*7*

The ZRfﬂ design eit ning Relation I=ABCD

Treatment
Combination

Run
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