BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1.Kesimpulan

1.

Faktor-faktor yang dianggap mempengaruhi kualitas
briket arang tempurung kelapa, adalah:
a. Ukuran Screen Kasar (faktor A)
Ukuran Screen Halus (faktor B)
Kadar Perekat (faktor C)
Perbandingan arang kasar dan halus (faktor D)

() (OL W) JMor

. Jumlah Pengempaan (faktor E)

f. Lama Penjemuran (faktor F)

Orthogonal Array yang digunakan pada percobaan ini
untuk menentukan kualitas briket arang adalah
L16(2%) .

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 dan SN Ratio Taktor faktor C (kadar
perekat) pada level 4%, faktor E ((Jumlah
pengempaan) pada level 3 kali.

b. Kombinasi setting Ilevel dengan analisis
Responce Surface Method (RSM), ada pada
perlakuan ketiga, kedelapan, kesebelas, dan
keempat belas yang hasilnya dapat dilihat
pada table berikut ini:

129



eF;(ABCDEF R1 R2 R3
1(1/1/1/1]1|1 4 4 3
2(1(1|1|2|1]|2 3 4 3
3(1(1|2|1(2|1 4 4 S
411(1/2|2(2|2 4 3 3
5(1(2|1|1|2]|2 £ 4 3
6(1]2|1|2|2]|1 4 3 3
NI g, 78 NI IR 5 5 6 RS
gl1l2[2[2[1[1| 4 5 L
9(2|1|1|1|2]|2 4 3 3
10(2(1(1|2|2]|1 <) 4 4
1112|1211 |2 4 5 4
1221|2211 4 5 5
13221111 5 6 5
1412|2121 |2 5 4 4
1522|2121 5 4 5
1622|2222 4 3 4
4. Berdasarkan kesimpulan no. 3 maka:

a.

Percobaan ketiga di mana faktor A (ukuran screen
kasar) diset pada level 1 (1,41 mm), Tfaktor B
(ukuran screen halus) diset pada level 1 (0,3
mm), Faktor C (kadar perekat) diset pada level 2
(5%), Taktor D (perbandingan arang kasar dan
halus) diset pada level 1 (1:2), faktor E
(Jumlah pengempaan) diset pada level 2 (3 kali),
faktor F (lama penjemuran)diset pada level 1
(3hari).

Percobaan kedelapan di mana faktor A (ukuran
screen kasar) diset pada level 1 (1,41 mm),
faktor B (ukuran screen halus) diset pada level
2 (0,5 mm), faktor C (kadar perekat) diset pada
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level 2 (5%), faktor D (perbandingan arang kasar
dan halus) diset pada level 2 (2:3), faktor E
(Jumlah pengempaan) diset pada level 1 (2 kali),
faktor F (lama penjemuran)diset pada level 1
(Bhari).
c. Percobaan kesebelas di mana faktor A (ukuran
screen kasar) diset pada level 2 (2 mm), faktor
B (ukuran screen halus) diset pada level 1 (0,3
mm), Faktor C (kadar perekat) diset pada level 2
(5%), Taktor D (perbandingan arang kasar dan
halus) diset pada level 1 (1:2), fTaktor E
(umlah pengempaan) diset pada level 2 (3 kali),
faktor F (lama penjemuran)diset pada level 1
(4hari).
d. Percobaan keempat belas di mana faktor A (ukuran
screen kasar) diset pada level 2 (2 mm), faktor
B (ukuran screen halus) diset pada level 2 (0,5
mm), Faktor C (kadar perekat) diset pada level 1
(4%), Taktor D (perbandingan arang kasar dan
halus) diset pada level 2 (2:3), fTaktor E
(Jumlah pengempaan) diset pada level 1 (2 kali),
faktor F (lama penjemuran)diset pada level 2
(4hari).
5. Faktor-faktor penyebab cacat antara lain

disebabkan oleh:

a. Perbandingan campuran arang kasar, arang halus,
dan perekat yang salah.

b. Metode yang digunakan salah
Metode pengempaan briket salah atau jumlah
pengempaan yang tidak tepat dan metode
pengisian cetakan briket yang tidak tepat.
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c. Fasilitas yang ada sederhana
Fasilitas pengeringan briket masih menggunakan
sinar matahari. Selain itu mesin press yang
digunakan masih manual.

d. Manusia (Human Error)
Kurang memiliki pengalaman dalam bekerja dan
kondisi pekerja yang cepat lelah karena proses
pengempaan membutuhkan tenaga yang besar.

6.2. Saran

Setelah dilakukan penelitian di PT. Tropica
Nucifera Industry, 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 yang
diusulkan oleh penulis supaya diperoleh kualitas
produk yang sesuai dengan karakteristik kualitas

yang dikehendaki .

6.2.2. Saran Untuk Peneliti Selanjutnya
Saran penulis untuk peneliti selanjutnya antara lain
adalah:

1. Mengidentifikasi ulang untuk TfTaktor-faktor yang

berpengaruh pada kualitas briket arang.
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2. Respon yang dapat diambil selain mengurangi cacat
pada briket, bisa dengan mempercepat waktu
pembakaran awal karena untuk menyalakan briket

arang membutuhkan waktu yang cukup lama.
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Lampiran 1:

Perkiraan kerugian perusahaan untuk produk briket arang

dalam setahun:

Bulan Jumlah Produksi(kg)
Januari 1395
Februari 1738

Maret 350

April 1107

Mei 4600

Juni 8475

Juli 1850
Agustus 2675
September 450
Oktober 50
November 0
Desember 610

Total 23300

(Jumlah produksi

Rp. 9.320.000,00

arang dalam setahun) X
(perkiraan produk cacat) x (harga jual)

= 23.300 kg x 10% x Rp.4000,00
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Lampiran 2:

Nama

KUES10NER

Jabatan ;Pemilik / Karyawan
Berilah tanda x” pada jawaban yang disediakan, yang
sekiranya menurut Anda benar.

Atas kesediaannya saya ucapkan terima kasih.

1.

Sudah berapa lama anda bekerja di divisi Briket?
a. 1 tahun

b. 2 tahun
c. 3 tahun

. Menurut anda apakah briket yang dibuat di PT

Tropica Nucifera sudah memenuhi standard briket
Indonesia?
a. Ya

b. Tidak
c. Tidak Tahu

Alasan ...t A e a.....

. Dalam proses produksi apakah sering terdapat

produk cacat?
a. Ya

b. Tidak
c. Tidak Tahu

Alasan R .

. Jika jawaban YA, jenis cacat apa saja yang sering

terjadi dalam proses produksi briket?
a. Retak

b. Tidak sesuai ukuran

C.Lainnya, . ... .o

. Menurut anda, penyebab terjadinya cacat pada

briket arang?
a. Suhu pengarangan tidak sesuai

b. Komposisi bahan tidak tepat
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c. Waktu pengarangan tidak sesuai

d.Lainnya, - ..o

- Menurut anda apakah screen pada mesin penggiling
mempengaruhi kualitas briket arang?

a. Ya
b. Tidak
c. Tidak Tahu

Alasan N bocodbnanoo A& o 8

. Berapakah ukuran screen kasar
kualitas briket?

a. 2.83 mm

b. 2 mm

C.1.68 mm

d. 1.41 mm

. Berapakah ukuran screen halus
kualitas briket?

a.1.1 mm
b. 0.7 mm
c. 0.5 mm
d. 0.3 mm

. Menurut anda, apakah komposisi
mempengaruhi kualitas briket?
a. Ya

b. Tidak

Alasan . . i

yang mempengaruhi

yang mempengaruhi

arang dan perekat

Berapakah perbandingan komposisi arang dan
perekat 1i1deal untuk memperoleh kualitas briket

optimal?

a. Arang kasar : arang halus :
50 kg :3.75 kg)

b. Arang kasar : arang halus :
45 kg 4 kg)

c. Arang kasar : arang halus :
40 kg : 5 kg)

d. Arang kasar : arang halus :
55 kg - 3 kg)
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11. Dalam satu hari dapat menghasilkan berapa
kilogram briket?
a. < 200 kg
b. 200 kg
c. >200 kg

12. Dalam satu hari, berapa rata-rata produk
briket yang cacat?
a.s %
b. 10 %
c. >10%
d. Lainnya -.......

e, Siapa sajakah yang menjadi konsumen produk
briket?

Sy Pernahkah ada complain dari konsumen terhadap
produk briket?
a. Ya
b. Tidak

Jenis KOMPEAEN .
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Lampiran 3: Hasil Kuesioner 1

o 0O T OBk

HASIL KUESIONER
Sudah berapa lama anda bekerja di divisi Briket?
1 tahun

2 tahun
3 tahun
Lainnya A WE tahun

2.5

2
1.5
1
0.5 I
0 T T T

1 tahun 2 tahun 3 tahun 6 bulan

Menurut anda apakah briket vyang dibuat di PT
Tropica Nucifera sudah memenuhi standard briket
Indonesia?

Ya

Tidak
Tidak Tahu

6

5

4

3

2

: B

0 T T

Ya Tidak Tidak Tahu

Alasan YA - Nilai kalor sudah sesuai standard
Alasan TIDAK TAHU : belum lama bekerja

Dalam proses produksi apakah sering terdapat produk
cacat?
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(&)

Q0O T O

Ya
Tidak
Tidak Tahu

O L N W & U1 O N
|

Ya Tidak Tidak tahu

Jika jawaban YA, jJenis cacat apa saja yang sering
terjadi dalam proses produksi briket?

Retak

Tidak sesuail ukuran

EIANYES e - oT  _l

o B N W b U

Retak Tidak sesuai lainnya
ukuran

Menurut anda, penyebab terjadinya cacat pada briket
arang?

Suhu pengarangan tidak sesuai

Komposisi bahan tidak tepat

Waktu pengarangan tidak sesuai

LalnnNya, - - oo e i i e i e e e i e e e e
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o 0 T o

O R, N W b 0 O

Jawaban lainnya
Penjemuran

Tingkat pressnya kurang
Kurang perekat dalam pencampuran

Menurut anda apakah screen pada mesin penggiling
mempengaruhi kualitas briket arang?

Ya

Tidak

Tidak Tahu

O P N W B U1 OO N
|

YA TIDAK TIDAK TAHU

Berapakah ukuran screen kasar yang mempengaruhi
kualitas briket?

2.83 mm

2 mm

1.68 mm

1.41 mm
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o 0 T O

3.5

2.5

1.5

1
0.5 .
0

2.83 mm 2 mm 1.68 mm 1.4° mm

Berapakah ukuran screen halus yang mempengaruhi
kualitas briket?

1.1 mm
0.7 mm
0.5 mm
0.3 mm
4.5
4
3.5
3
2.5
2
1.5
1
0.5
0 T T T
1.1 mm 0.7 mm 0.5 mm 0.3 mm

Menurut anda, apakah komposisi arang dan perekat
mempengaruhi kualitas briket?

Ya

Tidak
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10.

11.

O P, N W B U1 OO N
I I I I I I | |

YA TIDAK

Berapakah perbandingan komposisi arang dan perekat
ideal untuk memperoleh kualitas briket optimal?
Arang kasar : arang halus : perekat ( 25 kg : 50 kg

:3.75 k@)
Arang kasar : arang halus : perekat ( 30 kg : 45 kg
: 4 kg)
Arang kasar : arang halus : perekat ( 35 kg : 40 kg
: 5 kg)
Arang kasar : arang halus : perekat ( 20 kg : 55 kg
: 3 kg)

6

5

4

3

2

i .

0 ; . : .

A B C D

Dalam satu hari dapat menghasilkan berapa kilogram
briket?

< 200 kg

200 kg

>200 kg
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O L N W B U1 O N

<200 kg 200 kg > 200 kg

12. Dalam satu hari, berapa rata-rata produk briket
yang cacat?

5%

10 %

>10%

Lainnya

o 0 T o

.
0

5% 10% >10% lainnya

13. Siapa sajakah yang menjadi konsumen produk briket?
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W catering

o = ] w = w [=)] ~ (o]

14. Pernahkah ada complain dari konsumen terhadap
produk briket?

a. Ya

b. Tidak

(=T N T T I - N
. A,

YA TIDAK

Jenis Komplain :
° Produk briket retak

° Ukuran tidak sesuai
. Penyalaan awal agak lama
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Lampiran 4: Kuesioner 2
KUESI0ONER

Dalam penelitian ini, saya akan meneliti tentang
parameter yang mempengaruhi kualitas dari produk briket
arang tempurung kelapa. Tujuan dari penelitian ini
untuk meminimilasi jumlah produk cacat pada produk
briket arang.

Atas kesediaannya untuk mengisi pertanyaan berikut
dengan sungguh-sungguh saya ucapkan terimakasih.

Nama B
Jabatan :Pemilik / Karyawan

Berilah tanda ”x” pada jawaban yang disediakan, yang
sekiranya menurut Anda benar.

1. Menurut anda apakah screen kasar pada mesin
penggiling mempengaruhi kualitas briket arang?
a. Ya
b. Tidak
c. Tidak Tahu

2. Berapakah ukuran screen kasar yang mempengaruhi
kualitas briket?
a. 2.83 mm
b. 2 mm
c.1.68 mm
d. 1.41 mm
3. Menurut anda apakah screen halus pada mesin
penggiling mempengaruhi kualitas briket arang?
a. Ya
b. Tidak
c. Tidak Tahu

4. Berapakah ukuran screen halus yang mempengaruhi
kualitas briket?
a. 1.1 mm
b. 0.7 mm
c. 0.5 mm
d. 0.3 mm
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. Menurut anda apakah jumlah perekat mempengaruhi
kualitas briket?

a. Ya

b. Tidak

c. Tidak Tahu

. Berapakah presentase perekat ideal untuk
memperoleh kualitas briket ideal?

a.4 %

b.5 %

C-6 %

- Menurut anda apakah Menurut anda apakah komposisi
campuran arang dan perekat mempengaruhi kualitas
briket arang?

a. Ya

b. Tidak

c. Tidak Tahu

. Jika Ya, berapakah komposisi campuran arang ideal
untuk memperoleh kualitas briket optimal?

a. Arang halus saja

b. Arang kasar : arang halus ( 2 : 3 )

c. Arang kasar : arang halus (1 : 2 )

d. Arang kasar :arang halus ( 3 : 2 )

- Menurut anda apakah banyaknya pengempaan
mempengaruhi kualitas briket?

a. Ya

b. Tidak

c. Tidak Tahu

Jika ya, berapa kali briket harus
dikempa/press untuk memperoleh kualitas briket
optimal?

a. 2 kali
b. 3 kali
c. 4 kali

Menurut anda apakah waktu penjemuran

mempengaruhi kualitas briket?
a. Ya
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b. Tidak
c. Tidak Tahu

12. Jika Ya, berapakah waktu optimal yang
diperlukan untuk memperoleh kualitas briket
optimal?

a. 2 hari
b. 3 hari
Cc. 4 hari
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Lampiran 5: Kuesioner 2

1.

HASIL KUESIONER
Menurut anda apakah screen kasar pada mesin

penggiling mempengaruhi kualitas briket arang?
a. Ya

b. Tidak

c. Tidak Tahu

Ya Tidak Tidak Tahu

[ R L A ' F R =~ V) B« ) B N« B Vo ]

- Menurut anda apakah screen halus pada mesin

penggiling mempengaruhi kualitas briket arang?
a. Ya

b. Tidak

c. Tidak Tahu

12

10 -

o N B OO
1

Ya Tidak Tidak tahu

. Berapakah ukuran screen kasar yang mempengaruhi

kualitas briket?
a. 2.83 mm

b. 2 mm

C. 1.68 mm

d. 1.41 mm
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2.83 mm 2mm 1.68mm 1.41mm

4. Berapakah ukuran screen halus yang mempengaruhi
kualitas briket?
a. 1.1 mm

R 0_7 mm
c. 0.5 mm
d. 0.3 mm
7
6
5
4
3
2
1 _
0 T T T
1.1 mm 0.7 mm 0.5 mm 0.3 mm

5. Menurut anda apakah jumlah perekat mempengaruhi
kualitas briket?
a. Ya
b. Tidak
c. Tidak Tahu
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10

Ya Tidak Tidak Tahu

. Berapakah presentase perekat ideal untuk
memperoleh kualitas briket ideal?

a.4 %

b.5 %

cC.6%

o B N W B~ 0 O

4 percent 5 percent 6 percent

. Menurut anda apakah komposisi campuran arang dan
perekat mempengaruhi kualitas briket arang?

a. Ya

b. Tidak

c. Tidak Tahu

10

8 -

6 -

Ya Tidak Tidak Tahu
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8. Jika Ya, berapakah komposisi campuran arang ideal
untuk memperoleh kualitas briket optimal?
a. Arang halus saja
b. Arang kasar : arang halus ( 2 - 3 )
c. Arang kasar : arang halus (1 : 2 )
d. Arang kasar :-arang halus ( 3 : 2 )

6

5

4

3

2

1

0 T T T )
arang halus arang kasar : arang kasar : arang kasar :

saja arang halus arang halus arang halus
(2:3) (1:2) (3:2)

9. Menurut anda apakah banyaknya pengempaan
mempengaruhi kualitas briket?
a. Ya
b. Tidak
c. Tidak Tahu

12

10 -

o N B OO
1

Ya Tidak Tidak Tahu

10. Jika ya, berapa kali briket harus
dikempa/Zpress untuk memperoleh kualitas briket
optimal?

a. 2 kali
b. 3 kali
c. 4 kali
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O R, N W DB U1 O N ©

2 kali 3 kali 4 kali
11. Menurut anda apakah waktu penjemuran

mempengaruhi kualitas briket?
a. Ya
b. Tidak
c. Tidak Tahu

12

10 -

8 -

6 -

4 -

2 -

0 - ; ;

Ya Tidak Tidak Tahu
12. Jika Ya, berapakah waktu optimal yang

diperlukan untuk memperoleh kualitas briket
optimal?
a. 2 hari
b. 3 hari
Cc. 4 hari
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O P N W B Ul OO N

2 hari

3 hari

4 hari
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Lampiran 6: Uji Kolmogorov-Smirnov

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

VARO00001 | VAR00002 | VAR00003
N 16 16 16
Normal Parameters® Mean 4.0625 4.1250 4.0000
Std. Deviation .68007 .88506 .96609]
Most Extreme Differences  Absolute .287 .244 .225
Positive .287 .244 .225
Negative -.276 -.194 -.162
Kolmogorov-Smirnov Z 1.146 .975 .899]
Asymp. Sig. (2-tailed) 144 .298 .394

a. Test distribution is Normal.
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Lampiran

Test Statistics

7-: Ujt1 Chi-Square

VAR00001 | VAR00002 | VAR00003
Chi-Square 3.875° 4.500" 3.500"
df 2 3 3
Asymp. Sig. .144 212 321

a. 0 cells (.0%) have expected frequencies less than 5.

The minimum expected cell frequency is 5.3.

b. 4 cells (100.0%) have expected frequencies less than 5.

The minimum expected cell frequency is 4.0.
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Lampiran 8

Tabel Distribusi t

LAMPIRAN A2

Tabel Distribusi t

o
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 6965 9925
3 0,765 1,638 2,353 3,182 4,541 5.841
4 0,741 1,533 2,132 2776 3747 4,604
5 0,727 1,476 2,015 2,571 3,365 4,032
6 0,718 1,440 1,943 2447 3,143 3,707
7 0,711 1,415 1,895 2,365 2,998 3,499
8 0,706 1,397 1,860 2,306 2,896 3,355
9 0,703 1,383 1,833 2262 23821 3,250
10 0,700 1,372 1,812 2228 2764 3,169
11 0,697 1,363 1,796 2,201 2,718 3,106
12 0,695 1,356 1,782 2,179 2,681 3,055
13 0,694 1350 1,771 2,060 2,650 3,012
14 0,692 1,345 1,761 2,145 2,624 2977
15 0,691 1,341 1,753 2,131 2,602 2,947
16 0,690 1,337 1,746 2,120 2,583 2921
17 0,680 1,333 1,740 2,110 2,567 2,898
18 0,688 1,330 1,734 2,101 2,552 2,878
19 0,688 1,328 1,729 2,093 2,539 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 2,83l
22 0,686 1,321 1,717 2,074 2,508 2819
23 0,685 1,319 1,714 12,060 2,500 2,807
24 0,685 1318 1,711 2,064 2492 2,797
25 0,68 1,316 1,708 2,060 2,485 2,787
26 0,684 1315 1,706 2,056 2479 2,779
27 0,684 1,314 1,703 2,052 2473 27971
28 0,683 1,313 1,701 2,048 2467 2,763
29 0,683 1311 1,669 2,045 2462 2756
30 0,683 1,310 1,697 2,042 2457 2,750
40 0,681 1,303 1,684 20210 2423 2,704
60 0,679 129 1,671 2,000 2,390 2,660
120 | 0677 1289 1,658 1980 2358 2617
© 0,674 1,282 1,645 1,960 2326 2,576
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Lampiran 9: Tabel Distribusi Chi-Square

LAMPIRAN A3
o .
Tabel Distribusi 7’
o
. 7
H 7

e e e _oe o omwn ok
1 GO00039T 00001571 0000RZ) 05035321 OOISTGR 270354 3B SOy 66350 TETM
1 00100251 02010070 00506356 0,1029780 02107200 450517 ST TATIIE BZIOM 10566
3 00717212 01148320 02157950 03518460 0543750 625138 TAMTY 9S40 1340 2831
4 02060500 02071100 04844150 07107210 10636230 1784 42T M MA3 3D MR
5 DA1IT400 05547000 08312110 1454760 14103100 023635 110708 128325 150883 16348
6 JosTeTaT 0872085 123THMT 163539 220413 106446 125916 MMM 16811F 1276
7 JOSEMES 1239043 1489ETC 216733 28311 12010 WM KO0I® 1847 20277
] 1348410 1646402 2179730 273264 343054 133816 - 155073 17AME 200802 2159550
] LMY 2087912 2700300 332501 416816 146837 16910 190228 216660 235853
10 [2155850 2550210 3246970 354030 486518 153M 183070 204831 232003 25EE2
i 260221 30537 3BT ASMEl SSTTHR RIS 19ETHL 215200 4TI 2T
13 307381 351056 440579 522803 603%0  18MM 210261 33T W21 W
13 3550 410691  SO08T4  SERIBE  7TOHIS0 IBBIID 2321 T T6RE]  20EIM
W 407488 456073 SAT: 65061 1R 210842 e 6010 W41 3183
18 J4s00es 520035 4262 126034 BMETS MM UHE O W4 0SS WAl
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Lampiran 10 : Tabel Distribusi F

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

] Derajat bebas (AN pembilang (»y)
¥y 1 2 3 4 s 6 7 8 9
1 1514 1995 2157 248 2302 230 2368 2389  MOS5
2 18.51 130 19,16 1925 15,30 19,33 1935 19,57 1938
3 | w013 9.55 928 912 9,01 8.54 889 .89 821
4 771 6,54 6,59 639 6.26 5,16 6109 6,04 6,0
5 661 579 541 5.1% 5,08 4,95 458 4,82 477
6 599 5.14 476 453 439 428 421 4,19 4,10
7 5.59 474 435 412 197 30 379 3713 368
8 ek <) 445 4m 394 1,69 3,58 350 34 139
-~ 9 212 426 3.86 363 343 33 129 3,23 318
% w | a4 4,10 3 348 3.33 3,22 LM 3,07 302
5 11| 434 158 3,59 336 3.20 3,00 101 233 290
S uj| 4 3 349 326 31 3.00 291 2,85 250
= 1] 487 131 341 3,18 303 292 293 ER L 271
§_ 4| 460 374 3.34 in 2,96 2,85 276 270 265
o 15| 4 348 3,29 3,06 290 279 271 2.64 2.9
o 16| 449 3463 3.24 301 2.83 274 266 2,39 254
Y 17 s 359 3.20 296 2,01 2.0 261 2,55 249
| 18] a4 355 3,16 253 an 2,66 258 2,51 246
ﬁ ¥ | a3 3,52 313 25> 24 2,63 254 248 242
- 0] 4335 149 3,10 287 271 2,60 251 245 2
8 nj| 347 3,07 234 2,68 2,57 249 242 237
& | am 344 3,05 222 2,66 2,55 246 240 23
o »| 4 342 3,03 280 2,64 2,53 244 2,37 25
A | ez 340 3,01 278 2,62 2,51 242 2,3 230
35 | aza 3% 2,89 2.76 2,60 248 240 23 228
%l 4 337 2,98 274 2,59 2 239 2,32 25
1] axn 3.35 296 273 257 246 237 231 225
n| s 334 2,95 27 2,56 245 23 2,29 224
| 412 133 292 270 255 243 2 2,28 22
| 417 332 292 269 2,53 242 233 2. 221
0| 4@ 322/ 284 261 245 2,34 225 2,18 212
60| 42 315 276 253 2,37 2,29 217 2,10 2
1| 3 307 2.68 245 2,29 217 209 2,02 196
w | 334 300 2,60 23 2,21 2,10 201 1,94 188
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Lampiran 11: Surat Keterangan

TROPICA NUCIFERA INDUSTRY

SURAT KETERANGAN
No : 0309.1/HRD-TNI/X/2010

'Yang bertanda tangan di hawah ini :

Nama : Prof. Dr. Bambang Setiaji, M.Sc
Jabatan : Direktur PT. Tropica Nucifera Industry

Dengan ini menerangkan :

Nama 2 Yuwono Nugroho
NIM 1050604529 /Tl
Program Studi : Teknik Industri

Fakultas : Teknologi Industri

Universitas Atmajaya Yogyakarta
telah melakukan penelitian mengenai Faktor-faktor yang mempengaruhi terhadap
pembuatan briket arang tempurung kelapa di PT. Tropica Nucifera Industry mulai

tanggal 10 Agustus s/d 9 September 2010.

Demikian surat keterangan ini dibuat dengan sesungguhnya.

PT. Tropica Nucifera Industry : Ngentak, Bangunjiwo, Kasihan, Bantul, Yogyakarta 55184
Tel. (0274) 374489; 389508; 389227 Fax. 389227; Email : cocopower_indo@yahoo.co.id
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Lampiran 12: Ishikawa Diagram

Manusia | Fasilitas

Tekanan pada mesin press tergantung
pada tenaga operator

Proses penjemuran masih menggunakan

Kurang pengalaman dalam bekerja bantuan matahari

Mesin Press masih manual

Kondisi karyawan cepat lelah Cuaca yang tidak menentu

Proses pengempaan membutuhkan tenaga

yang sangat beasr Briket Retak dan

Ukuran tidak Sesuai

Y

Pengisian masih manual dengan

Campuran perekat terlau banyak atau sedikit bantuan besi silinder

Jumlah pengempaan tidak tepat

Pengisian cetakan briket tidak sama
Perbandingan arang kasar,

Arang halus, dan perekat tidak tepat

Ukuran partikel arang kasar terlalu besar
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