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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 
Kesimpulan yang dapat ditarik dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil perhitungan dengan memanfaatkan analisis Signal to 

Noise Ratio (S/N ) dan Analysis of variance (ANOVA), didapatkan 

faktor-faktor yang berpengaruh terhadap kualitas berat tali rafia adalah 

faktor B (suhu dies), Faktor C (kecepatan press roll), faktor D 

(kecepatan mesin tarik). 

2. Hasil analisis dengan metode pooling up , faktor yang sangat 

mempengaruhi kualitas tali rafia adalah faktor D (kecepatan mesin tarik). 

3. Hasil perhitungan persen kontribusi menggunakan S/N ratio didapatkan 

faktor terkendali yang mempengaruhi minimasi variasi produksi sebesar 

52,13%, sedangkan 47,87% faktor yang mempengaruhi terabaikan atau 

tidak diteliti dalam penelitian ini. 

4. Rancangan level faktor yang terbaik untuk menghasilkan berat tali rafia 

yang mendekati nilai kurang dari 1gr/m dan memiliki S/N ratio terbaik 

berdasarkan eksperimen taguchi adalah: 

a. Faktor B atau suhu dies menggunakan level 2 sebesar 165˚C

b. Faktor C atau kecepatan press roll menggunakan level 2

sebesar 90rpm. 

c. Faktor D atau kecepatan mesin tarik menggunakan level 3

sebesar 900rpm 

5. Model regresi hubungan antara parameter faktor terhadap kualitas 

adalah: 
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5.2. Saran 

5.2.1. Saran untuk Perusahaan 
Saran untuk perusahaan antara lain adalah: 

1. Perusahaan sebaiknya mempertimbangkan mempergunakan kombinasi 

level faktor yang diperoleh dari hasil penelitian untuk menghasilkan 

produk yang sesuai kriteria konsumen. 

2. Perusahaan sebaiknya membuat SOP ( Standar Operation Prcodure)

dan standarisasi parameter untuk proses produksi. 

3. Sosialisasi setting parameter yang baru kepada karyawan lama dan 

karyawan baru. 

4. Perusahaan sebaiknya mempertimbangkan mengganti motor mesin 

press roll untuk mengimbangi kecepatan mesin tarik. 

5. Perusahaan sebaiknnya mengubah metode pembayaran karyawan, 

apabila perusahaan ingin menerapkan setting level optimal tersebut. 

5.2.2. Saran Untuk Peneliti Selanjutnya 
Saran untuk peneliti selanjutnya adalah menambah faktor terkendali dan tidak 

terkendali yang tidak teridentifikasi dalam penelitian ini. 
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