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Tabel 2.1 Perbedaan Penelitian Sebelumnya dan Penelitian Sekarang

KETERANGAN WIJAYANTI (2005) JENNY (2006) PENULIS (2009)
Perancangan Perancangan Eksperimen Metode Taguchi
Metode Perancangan Eksperimen
Eksperimen Metode dan Response Surface Methodology
Penelitian Metode Taguchi
Taguchi (RSM)
Lokasi UD. Genteng Super DD
CV Samarinda Juwana Pabrik Kopi Loji Rejo
Penelitian Karya Manunggal
Obyek hardware combifix Kopi bubuk Cap Ceret 20
Genteng Super DD Hidrolik
Penelitian 9,8 gram
Tujuan Menentukan faktor- Mengidentifikasi faktor- Mengidentifikasi faktor-faktor
Penelitian faktor yang faktor yang mempengaruhi yang mempengaruhi kualitas hasil

berpengaruh pada
kualitas waktu

pengerjaan hardware
combifix 9,8 dan
membuat setting

level terbaik.

kualitas pengemasan pada
kemasan produk kopi bubuk
Cap Ceret 20 gram serta
membuat setting level
terbaik dari faktor-faktor

tersebut.

produksi pada proses produksi
pembuatan genteng Super DD Hidrolik
serta membuat setting level terbaik

dari faktor-faktor tersebut.
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INTISARI

Permasalahan yang dihadapi UD. Genteng Super DD
Karya Manunggal adalah bagaimana menghasilkan produk
yang berkualitas tinggi dengan jumlah produk cacat yang
minimal. Oleh karena 1itu pada penelitian ini akan
dicari faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas genteng
Super DD Hidrolik sehingga diperoleh setting level
terbaik dalam proses produksinya.

Penelitian ini menggunakan desain eksperimen
dengan metode Taguchi .Faktor yang akan diuji dalam
penelitian ini adalah komposisi jenis lempung
(faktor A), kecepatan penggilingan (faktor B), tekanan
mesin press hidrolik (faktor C), dan jenis kayu (faktor
D). Setiap faktor memiliki 2 level sehingga digunakan
orthogonal -array Lg(2%).

Dari hasil pooling up mean, kombinasi level
terbaik untuk faktor yang mempengaruhi kualitas genteng
Super DD Hidrolik adalah komposisi jenis lempung di-set
pada 3:1:3 dan tekanan mesin press hidrolik di-set pada
60 atm. Sedangkan hasil pooling up SN ratio kombinasi
level terbaik untuk faktor yang mempengaruhi varian
kualitas  hasil ©proses produksi genteng  Super DD
Hidrolik adalah adalah komposisi jenis lempung di-set
pada 3:1:3 , tekanan mesin press hidrolik di-set pada
60 atm, dan jenis kayu untuk bahan bakar yang di-set
untuk mahoni.

Kata kunci: Metode Taguchi, Orthogonal Array, Genteng
Tanah Liat,dan Produk Cacat.

Pembimbing I : P. Wisnu Anggoro, ST.,MT. ( )
Pembimbing II : Baju Bawono, ST.,MT. ( )
Tanggal Pendadaran : 22 Juni 2009
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