BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

1. Faktor yang berpengaruh terhadap rata-rata respon
yang diukur berdasarkan perhitungan rasio-F adalah
berat gula, kecepatan putaran pengaduk dan suhu
oven.

2. Orthogonal array yang digunakan dalam penelitian
kali ini adalah Ls(3*) dan sudah tepat penggunaannya
dalam penelitian yang bertujuan meminimalkan jumlah
remah pada pembuatan kulit wafer stick.

3. Setting level terbaik dari faktor-faktor yang
secara signifikan berpengaruh adalah:

a. Dberat gula pada level 1 yaitu 14 Kg

b. putaran pengaduk pada level 1 yaitu 1400 rpm

c. suhu oven pada level 3 yaitu 200°C
Setting level untuk faktor yang tidak berpengaruh
secara signifikan terhadap remah kulit adalah Dberat
tepung yang disesuaikan dengan standar perusahaan

yaitu 20 Kg.

6.2. Saran

Adapun saran yang dapat diberikan penulis adalah

untuk penelitian selanjutnya diharapkan meneliti
kembali faktor-faktor yang mempemgaruhi serta
memperhatikan pengambilan replikasi data. Untuk

perusahaan sebaiknya mempertimbangkan usulan setting

yang diberikan penulis yang berupaya untuk meminimasi
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jumlah remah yang dihasilkan perharinya sehingga dapat

menekan angka kerugian.
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LAMPIRAN




Lampiran 1
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Normal P-P Plot of C
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Lampiran 2 : Hasil Pengolahan Kolmogorov-Smirnov Test

One-Sample Kolmogorov-Smimov Test

A B c D R1 R2
N 9 9 9 9 9 9
Normal Parameters®  Mean 2.0000 2.0000 20000 | 20000 | 363333 | 37.1111
Std. Deviation .8660 .8660 .8660 8660 | 4.6368 46218
Most Extreme Absolute 209 209 .209 209 119 194
Differences Positive 209 209 209 209 110 194
Negative -209 -209 -209 209 -119 -133
Kolmogorov-Smimov 2 628 628 623 628 356 582
Asymp. Sig. (2-tailed) 826 .826 .826 826 1.000 .887

a. Test distribution is Normal,
b. Calculated from data.
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Lampiran 3

Hasil Pengolahan Uji Homogenitas Varian

Test of Homogeneity of Variances

R
Levene
Statistic df1 df2 Sig.
.000 2 33 1.000
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Lampiran 4 : Tabel Respon dan Pengaruh Faktor Untuk

S/N Ratio

Taguchi Analysis: R1, R2 versus A, B, C, D

Response Table for Signal to Noise Ratios
Smaller is better

Level A B C D
1 -31.51 -30.36 -30.87 -31.76
2 ~-30.77 -32.28 -31.57 -31.25
3 -31.46 -31.09 -31.29 -30.72
Delta 0.74 1.92 0.70 1.04
Rank 3 1 4 2

Response Table for Means

Level A B © D
1 37.83 33.00 35.00 38.83
2 34,83 41.17 38.33 36.83
3 37.50 36.00 36.83 34.50
Delta 3.00 8.17 3.33 4.33
Rank 4 1 3 2
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Lampiran 5

Kurva Plot Untuk Mean
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Lampiran 6 : Kurva Plot Untuk S/N Ratio
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Lampiran 7. Peta Pabrik Sumber Harum Utama
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