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ABSTRAK

Tidak semua produk yang ditawarkan pada konsumen akan mampu bersaing dalam mendapatkan pasar.
Tingginya tingkat persaingan dipasar ditentukan oleh spesifikasi dari produk yang ditawarkan tersebut. Hanya
produk yang sesuai dengan spesefiasi dan ekspektasi dari konsumen yang akan mampu bertahan, sehingga tidak
ada cara lain dari perusahan untuk meningkatkan kualitas produknya. PT Dua Saudara salah satunya. Sebagai
salah satu perusahan yang bergerak dalam pembuatan kerupuk tentu saja PT Dua saudara harus berbenah dengan
meningkatkan kualitas dari produk kerupuk yang dibuat, Saat ini yang menjadi masalah yang cukup
berpengaruh adalah perbedaan cita rasa dan kemampuan mengembang dari kerupuk tersebut(kerupuk palembang)
Yang menjadi penyebab kurangnya cita rasa dan kemampuan mengembang dari kerupuk tersebut adalah karena
adanya perbedaan komposisi garam, penyedap rasa, vetsin, ketumbar,lJamanya pengukusan,bawang putih dan
suhu minyak pada pengorengan kedua. Untuk mengatasi masalah tersebut perlu dilakukan perbeikan dengan
disain eksperimen dengan mengunakan metode taguchi. Karakteristik yang digunakan adalah signal to noise
ratio (SNR) mengunakan SN Large the better, karena semakin besar nilai yang didapat maka akan semakin baik.
Sehinga dapat ditentukan kombinasi optimumFaktor dan level yang berpengaruh terhadap citarasa dan
kemempuan mengembang dari produk kerupuk palembang Dua saudara adalah:Suhu minyak pada pengorengan
kedua adalah 170 ° Jumlah garam sebanyak 72 Gram,Jumlah Penyedap rasa sebanyak 24.5 gram,Jumlah Vetsin
sebanyak 5.5 Gram, jumlah Ketumbar Sebanyak 6 Gram, Jumlah bawang Putih sebanyak6 Gram dan lamanya
pengukusan adalah 19 menit. Sehingga setelah dilakukannya eksperimen jumalah konsumen yang menyukai
kerupuk palembang naik sebesar 67% dari sebelumnya 37%

Kata Kunci: Metode taguchi, Ortogonal Array,Robust Design.

disukai oleh konsumen tetapi banyak juga yang
mengeluhkan tentang produk tersebut. Oleh karena
itu Perusahaan ini memerlukan pembaharuan dalam
memproduksi kerupuk untuk menanggapi keluhan
konsumen yang terjadi. Keluhan konsumen yang
ada antara lain dalam hal rasa, kemampuan
mengembang, renyah, kemudahan goreng, daya
serap minyak, ketahanan, ketebalan dan warnanya
kerupuk tersebut.

Penelitian ini bertujuan untuk Dapat
mengidentifikasi  faktor-faktor ~dominan yang
berpengaruh terhadap kualitas daya kembang dan

Pendahuluan

Industri yang menghasilkan barang dan
jasa harus dapat menghasilkan suatu produk yang
dapat diterima oleh pembeli atau konsumen.
Prinsip utama  pembelian adalah  makin
meningkatkan dominasi (penguasaan) pasar baik
nasional dan internasional. Konsumen, baik
individual, perusahaan industri, atau badan
pemerintah, semakin menekankan pada kepuasan
yang mereka peroleh dalam barang yang
mereka bayar. Kehati-hatian dalam membeli

semakin meningkat, khususnya untuk perusahaan-
perusahaan industri dan terlebih lagi bagi para
konsumen.

Perusahaan Dua Saudara adalah salah satu
industri di Pekanbaru yang memproduksi kerupuk
palembang, Kerupuk kuning (janggek) dan teripang.
Diantara ketiga kerupuk yang diproduksi oleh UKM
Dua Saudara, kerupuk Palembang yang paling

rasa krupuk tersebut, kombinasi optimum dari
faktor-faktor dominan tersebut yang menghasilkan
krupuk dengan kualitas yang baik, serta merancang
komposisi yang paling sesuai sengan selera
konsumen



Tinjauan Pustaka

Metode Taguchi

Metode Taguchi dicetuskan oleh Dr.
Genichi Taguchi pada tahun 1949 saat mendapatkan
tugas untuk memperbaiki sistem telekomunikasi di
Jepang. Metode ini merupakan metodologi baru
dalam bidang teknik yang bertujuan untuk
memperbaiki kualitas produk dan proses serta
dalam dapat menekan biaya dan resources
seminimal mungkin. Sasaran Taguchi adalah
menjadikan produk robust terhadap noise, karena
itu sering disebut sebagai Robust Design.

Metode Taguchi  merupakan  suatu
pendekatan  terstruktur  untuk = menentukan
kombinasi terbaik dalam menghasilkan produk
berupa barang atau jasa. Melalui Metode Taguchi,
ilmuwan Jepang yang kesohor ke seluruh penjuru
bumi ini mengembangkan suatu metodologi dengan
pendekatan yang berdasarkan pada DOE (Design
Of  Experiments). Suatu  metode  untuk
mengidentifikasi menurut banyaknya masukan
(inpuf) yang benar dan parameter untuk membuat
suatu produk atau layanan berkualitas tinggi yang
didambakan oleh pelanggan atau konsumen.

Genichi Taguchi megembangkan suatu
pendekatan desain dari perspektif desain yang
sempurna (robust), dimana produk (barang atau
jasa) harus didesain bebas dari cacat (defect) dan
berkualitas tinggi.

Taguchi telah mengembangkan metode
dan pendekatan tentang kualitas yang mempunyai
pengaruh yang kuat dalam dunia perindustrian.
Taguchi juga menekankan banwa produk tidak
menyebabkan kerugian hanya ketika produk
tersebut keluar dari Dbatas spesifikasi yang
diinginkan oleh konsumen, tetapi juga ketika
produk tersebut menyimpang dari target. Dalam
salah satu definisi kualitas misalnya, Dr. Genichi
Taguchi menyatakan bahwa “ Kualitas ideal
merupakan fungsi dari persepsi pelanggan
(customer) dan kepuasan (satisfaction)”.

Ortogonal Array

Orthogonal Array merupakan desain
Taguchi yang dibuat untuk mengurangi jumlah
percobaan yang seharusnya dilakukan dengan
metode desain eksperimen konvensional. Desain
Taguchi ini dalam  penggunaannya tetap
memperhitungkan banyak faktor dan banyak level

hanya saja percobaan yang harus dilakukan lebih
sedikit, sehingga dapat menghemat waktu.

Orthogonal Array ini merupakan suatu
matrik yang berisi sekumpulan eksperimen dengan
pengaturan kombinasi yang bermacam - macam
sesuai dengan parameter proses / produk. Jumlah
baris dalam Orthogonal Array menunjukkan jumlah
eksperimen, sedangkan jumlah kolom menunjukkan
jumlah  maksimum  dari  faktor.  Dalam
pembuatannya harus diketahui terlebih dahulu
jumlah faktor dan level yang akan digunakan serta
derajat kebebasannya.

Signal-to-Noise Ratio (SNR)

Digunakannya ~ SNR  adalah  untuk
memprediksi  kualitas yang hilang setelah
memastikan pengaturan yang mudah untuk fungsi
produk atau untuk meminimalkan / mengeliminir
sensitifitas fungsi produk terhadap noise faktor.

Terdapat tiga macam SNR yaitu:
a Langer the better

Fungsi ini digunakan bilamana
karakteristik (respon yang diinginkan) mutunya
semakin besar semakin baik sampai tak terhingga.
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Gambar 2.3.Fungsi Kerugian Larger the Better

b Nominal the best

Fungsi ini digunakan bilamana
karakteristik mutu dapat diukur dan mempunyai
nilai target tertentu, biasanya bukan nol dan
kerugian mutunya simetrik pada kedua sisi target.
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dimana:
y = nilai dari karakteristik mutu
L(y) = nilai kerugian yang terjadi
dalam rupiab atau dollar per
produk ketika karakteristik mutu
sama denagan y
M = nilai target dari y
K = koefisien dari biaya
Ao = standar deviasi atau cusfomer
tolerance
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Gambar 2.4.Fungsi Kerugian Nominal the Best

c Smaller the hetter

Fungsi ini digunakan bilamana
karakteristik mutunya semakin kecil semakin baik,
idealnya nol.
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Gambar 2.5.Fungsi Kerugian Smaller the Better

Digunakan jika respon yang diinginkan sekecil
mungkin.

Keterangan:

SNL  =SN Larger The Better

SNN = SN Nominal Ihe Best

SNs = SN Smaller The Better
n = jumlah pengulangan tiap eksperimen
yi = data eksperimen

Perhitungam efek tiap faktor diperlukan
untuk mengetahui seberapa besar efek yang
ditimbulkan suatu faktor dalam mengurangi noise.
Jadi semakin besar efek faktor SNR menunjukkan
bahwa faktor tersebut adalah faktor yang paling
berpengaruh dalam mengurangi variasi (noise).

Efek — faktor = lz SNR
a

Keterangan:
a = jumlah munculnya tiap Jevel faktor
dalam suatu kolom matriks ortogonal

Mean Effect Plot for S/N Rutios dapat
menunjukkan faktor dengan level apa yang
memberikan pengaruh paling besar.

Mean

Perhitungan mean ini untuk mencari rata -
rata dari respon dan bertujuan untuk meningkatkan
maupun menurunkan nilai rata - rata dari respon.
Jadi besar kecilnya nilai mean tergantung dari
tujuan yang diharapkan.

Keterangan:

—

y . = mean dari tiap eksperimen



Efek tiap faktor = lz;
a

Keterangan:
A = jumlah munculnya tiap level faktor
dalam suatu kolom matriks orthogonol

Mean Effect Plot for Mean dapat
menunjukkan falctor dengan level apa yang
memberikan pengaruh paling besar.

Uji Organoleptik

Uji organoleptik adalah pengujian yang
dilakukan untuk memberikan penilaian terhadap
suatu produk. Dan dalam pelaksanaan uji ini sangat
mengandalkan panca indra yaitu indra peraba,
pengelihatan, penciuman, perasa dan pendengaran.
Kita ketahui bahwa reaksi atau tanggapan tiap orang
terhadap sesuatu hal berbeda - beda sehingga
menyebabkan penilaian hasil wuji ini bersifat
subyektif.

Sebagai alat dalam pelaksanaan uji ini
maka diperlukam panel yang terdiri dari orang
ataupun kelompok yang nantinya akan memberikan
penilaian terhadap suatu jenis produk. Dan orang
ataupun kelompok yang melakukan penilaian
tersebut dinamakan panelis. Panelis sendiri dapat
dibedakan menjadi lima macam yaitu panelis
perorangan, panelis terbatas, panelis terlatih, panelis
setengah terlatih dan panelis tidak terlatih.

Beberapa faktor yang harus diperhatikan
dalam melaksanakan tes organoleptik adalah
flsiologi, psikologi dan lingkungan. Yang termasuk
dalam faktor fisiologi adalah keadaan fisik dari
panelis seperti kenyang, lapar serta sakit. Dan yang
termasuk faktor psikologi adalah perasaan dari
panelis seperti sedih, tidak suka terhadap produk
yang diuji. Serta faktor lingkungan yang
didalamnya termasuk keadaan lingkungan pada saat
pengujian dilakukan yaitu ramai, panas, bau, kotor
dan lain sebagainya.

Dalam percobaan ini Uji organoleptik
memiliki kegunaan antara lain untuk mempelajari
efek yang timbul dari proses pembuatan makanan,
mengevaluasi kualitas dari makanan dalam hal ini

adalah rasa dan kemampuan mengembang serta
untuk mengetahui reaksi konsumen.

Dalam melaksanakan uji ini menggunakan
metode uji hedonik dimana panelis diminta
memberikan  penilaian  dalam  skala  yang
menunjukkan tingkat dari sangat tidak suka sekali
sampai sangat suka sekali untuk respon rasa.
Sedangkan tingkat dari sangat tidak mengembang
sekali sampai sangat mengembang sekali untuk
respon kemampuan mengembang.

Hasil dan Pembahasan

Tabel 1 Factor dan level yang berpengaruh

Faktor Level 1 Level 2 Level 3
Suhu Minyak Pengorengan 2 170 C 190 C

Jumlah Garam 70 Gram 72 Gram 73 Gram
Jumlah Penyedap Rasa 5 Gram 5.5 Gram 7.5 Gram
Jumlah Vetsin 5 Gram B Gram g Gram
Jumlah Ketumbar 5 Gram 5 Gram 8 Gram
Jumlah Bawang Putih 20 Gram 21.5 Gram 24.5 Gram
Lama Penqgukusa 20 Menit 19 Menit 15 Menit

Tabel 2 Derajat Kebebasan

Falctor / Interalesi Derajat Kebebasan
Cwerall Mear 1 =1
Falktor dengan 2 level | {2-1) =1
Faltor dengan 3 lewel | 7(3-1) =14
Faktor interakesi 2-1=(3-1)y =2
Total D 18

Jadi sesuai dengan hasil perhitunggan
diatas derajat bebas dalnm penelitian ini adalah 20,
maka Orthogonal Array yang dipakai adalah L18 (

2'x3%). Yang dimaksud dengan L18 ( 2'x3°%).

adalah melakukan eksperimen sebanyak 18 kali
dengan memperhitungkan 1 faktor dengan 2 level
dan 6 faktor dengan 3 level yaitu faktor suhu
minyak pengorengan, jumlah garam, jumlah
bawang putih, jumlah penyedap rasa, jumlah
Vetsin, jumlah ketumbar, dan Lama Pengukusan.
Berikut adalah bentuk matriks Orthogonal Array
(OA) L18:




Table 3 Bentuk matriks Orthogonal Array (OA) L18

L118 A B C D E F G
1 1 1 1 1 1 1 1
2 1 1 2 2 2 2 2
3 1 1 i i i i i
4 1 2 1 1 2 2 3
5 1 2 2 2 3 3 1
6 1 2 i i 1 1 2
7 1 i 1 2 1 i 2
8 1 i 2 i 2 1 i
9 1 3 3 1 3 2 1
10 2 1 1 i i 2 2
11 2 1 2 1 1 i i
12 2 1 i 2 2 1 1
13 2 2 1 2 3 1 3
14 2 2 2 3 1 2 1
15 2 2 i 1 2 i 2
16 2 i 1 i 2 i 1
17 2 i 2 1 i 1 2
18 2 3 3 2 1 2 3

mean.sehinga didapat faktor dan level tertelhtu yang
Keterangan berpengaruh untuk mengurangi nouse

A = Suhu Minyak Pengorengan 2
B = Jumlah Garam

C = Jumlah Penyedap Rasa

D = Jumlah Vetsin

E = Jumlah Ketumbar

F = Jumlah Bawang Putih

G

= Lama Pengukusan

Untuk mempermudah dalam pelaksanaan
eksperimen dan pengumpulan data digunakan
pengkodean sebagai contohnya untuk kode
11111111 berarti eksperimen dengan suhu minyak
pada level 1, jumlah garam pada level 1, jumlah
penyedap rasa pada level I, jumlah vetsin pada level
1, jumlah ketumbar pada level 1, jumlah bawang
putih pada level I, lama pengukusan pada level I
dan angka I yang terakhir menunjukkan replikasi
pertama

Analisa

Pada wuji organoleptik yang kedua ini
menggunakan kuesioner untuk mendapatkan data
respon rasa dan respon kemampuan mengembang
yang masing - masing berjumlah 30 buah.

Setelah mendapatkan data dari uji
organoleptik kedua ini, maka dilakukan pengolahan
data  menggunakan ANOVA, SNR dan

mengendalikan nilai mean dan hasil rancangan yang
banyak disukai
Tabel 4 perhitungan anova respon rasa

Source | DF | Seq SS | Adj 5§ Adj MS F P

A 1 000125 |000125 |000125 | 074 | 0.438
B 2 | 0017033 | 0017033 | 0008517 | 503 | 0.081
o 2 | 0037733 | 0037733 | 0.018867 | 11.15 | 0.023
D 2 | 01161 0.1161 0.05805 | 34.32 | 0.003
E 2 | 0050233 | 0.050233 [ 0.030117 [ 178 |01
F 2 | 0385033 | 0.385033 | 0.192517 [ 1138 |0

G 2 | 00571 0.0571 0.02855 | 16.88 | 0.011
Etror 4 | 0.006767 | 0.006767 | 0.001692

Total 17 [ 068125

Dari output yang didapatkan dapat
diketahui bahwa faktor-faktor yang berpengaruh
terhadap respon rasa pada tingkat signifikansi 5%
adalah faktor F yaitu faktor jumlah Bawang Putih.
Hal ini dikarenakan nilai p-vulue pada faktor
tersebut lebih kecil dari 0.05. Sedangkan faktor
yang hampir berpengaruh secara signifikan adalah
faktor B yaitu Jumlah garam dan faktor C yaitu
jumlah Penyedap Rasa yang nilai p-valuenya tidak
terpaut jauh dengan 0.05. Sehingga dalam analisa
selanjutnya akan tetap memperhatikan faktor -
faktor yang lain selain jumlah Bawang Putih



Tabel 5 Perhitungan SNR Respon Rasa Table 7 Perhitungan mean Respon Rasa

No L18 A Replakasi 1 A Replakasi 2 SNR No L18 i Replakasi 1 i Replakasi 2 £
1 1111111 3.5 2.933333 10.18168 1 1111111 35 2.933333 3.216667
2 1122222 26 2.766667 8.57767 2 1122222 25 2 7EREB7 2.568333
3 1133333 26 3.266667 9.402965 3 1133333 25 3 2BGERET 2933333
4 1211223 2.766667 3.4 9.825993 4 1211223 2 766667 34 3.083333
5 1222331 2.633333 2.633333 5410108 5 1222331 2633333 2633333 2633333
6 1233112 3.533333 25 53716118 6 1233112 3533333 25 3.016667
7 1312132 2.633333 2.833333 8.739661 7 1312132 2633333 2.833333 2733333
2] 1323213 2 7EERET7 3 GERGET 10.23228 g 1323213 2. 7BEBEY 3.666667 3.216667
g 1331321 2.7 2 BEGE67 5 573665 =] 1331321 2.7 2.EEEEET 2683333
10 2113322 2 956667 6 5910009 10 2113322 2.966ER7 26 2783333
11| 2121133 3233333 2633333 9392417 il 2121133 3.233333 2633333 2.933333
2 21320 34 S E33333 9 BEOO96 12 2132211 34 2633333 3.016667
13 | 2212313 2566667 3.633333 59.953906 13 2212313 2.66B657 3.B33333 3.1
o919 57 oNeRERE] B EoNEd 4 2023121 27 2633333 2 BEBEG?
TR Py ST = T 15 2231232 2633333 3.4 3.016667
T SRR = T T 16 231323 27 3.066667 2.863333
=T P e e 17 2321312 3466667 2 5RGEBT 3.106667
: : : 18 2332123 2673333 25 2616667
18 | 2332123 2.633333 26 8.355133 4
Tabel 8 Perhitungan Effek Faktor untuk Mean
Table 6 Perhitungan Effek Faktor untuk SNR Respon Rasa
Respon Rasa P i : 7 : ; 7 3
evel
Level A B C 0 E F G
1 A 2 568 2 967 3007 2 Bhd 312 286
1 929 | 935 | 9471 | 9EA3 | GOAD | 9905 | 909 ] 2003 | 2919 | 2904 | 2828 | 3014 | 2784 | 29H
? 991 938 | 91% | 9949 | 9529 | BTM | 9MA 3 2873 280 297 2873 2 85k 28
3 g3 | 9om | o3 | e | 0gw | osy I;ell: 0.529 DEBE D.gBE D;?Q 0315 D.?QB f 1131
an
lelta | 003 | 02 | 03% | 0604 | 0378 | 1411 | 0443
Rﬂl]k 7 E 5 2 4 1 3 Main Effects Plot (data means) for Means
Main EFfects Plot (data means) For $N ratios 8. —
—_— —
. 8 =
Ia—) T——— H
=
: ' 1 '\\fw
a . [ - [N i :
] ”
o
—_—
S—
Stgefhsiares L5 e Gambar 2 Main effect ploot untuk mean Respon
Gambar 1 Main effect ploot untuk SNR Respon Rasa

Rasa )
Pada output efek tiap faktor untuk mean

diatas terlihat bahwa faktor F level 1 yaitu Jumlah
Bawang Putih sebanyak 20 gram mempunyai mean
yang paling besar jika dibandingkan dengan yang
lain. Sehingga dapat dikatakan faktor F level 1
sangat baik jika digunakan untuk mengendalikan
Mean apabila diinginkan nilai Mean yang besar
pada respon rasa. Berdasarkan output dari main
effects Plot dapat diketahui bahwa ada faktor lain
yang hampir berpengaruh secara signifikan terhadap
respon rasa yaitu faktor D level 1 dan faktor E level
2 yang secara berurutan yaitu jumlah Vetsin

Pada output efek tiap faktor untuk SNR
diatas terlihat bahwa faktor F level 1 yaitu jumlah
Bawang Putih sebanyak 20 gram adalah yang paling
berpengaruh karena mempunyal nilai SNR yang
paling besar jika dibandingkan yang lain. Sehingga
dapat dikatakan faktor F level 1 sangat baik jika
digunakan untuk mengurangi Variation (noise) pada
respon rasa. Berdasarkan output dari main effect
plot dapat diketahui bahwa ada faktor lain yang
hampir berpengaruh secara signifikan terhadap
respon rasa yaitu faktor D level 1, dan faktor E level

2 yang secara berurutan yaitu jumlah Vesin
sebanyak 5 gram dan jumlah Ketumbar sebanyak 6
gram.

sebanyak 5 gram dan jumlah Ketumbar sebanyak 6
gram.



Tabel 9 perhitungan anova respon Kemampuan

mengembang
Source DF Seq SS | AdjSS | AdjMS F P
A 1 3.667 3.667 3.667 1.36 0.308
B 2 3.96 3.96 1.98 0.73 0.535
C 2 0.3 0.3 0.15 0.06 0.947
D 2 3.26 3.26 1.63 0.6 0.59
E: 2 1.854 1.854 0.927 0.34 0.728
F 2 0.075 0.075 0.0358 0.01 0.956
G 2 13.915 | 13915 | 6958 2.58 0.191
Error 4 10.786 | 10.786 | 2.696
Tatal 17 37.818

Dari output yang didapat diketabui bahwa
faktor - faktor yang berpengaruh terhadap respon
kemampuan mengembang pada tingkat signifikansi
5% adalah factor G yaitu Lamanya pengukusan. Hal
ini dikarenakan nilai p-vulue pada faktor tersebut
lebih kecil dari 0.05 Sedangkan faktor yang hampir
berpengaruh secara signifikan adalah faktor A yaitu
Suhu Minyak Pengorengan 2 yang nilai p-valuenya
tidak terpaut jauh dengan 0.05. Sehingga dalam

analisa selanjutnya akan tetap memperhatikan
faktor - faktor yang lain selain Lamanya
Pengukusan

Tabel 10 Perhitungan SNR Respon Kemampuan

Main Effects Mot (data means) For N ratios

Mean of SN ratios

Signal-to-naize: Larger is better

Gambar 3 Main effect ploot untuk SNR Respon
Kemampuan mengembang

Pada output efek tiap faktor untuk SNR
diatas terlihat bahwa faktor G level 2 yaitu Lama
Pengukusan Selama 19 menit mempunyai SNR
yang paling besar jika dibandingkan dengan yang
lain. Berdasarkan Output dari ANOVA dapat
diketahui babwa faktor yang berpengaruh terhadap
respon kemampuan mengembang adalah faktor B
yaitu jumlah garam. Sehingga dapat disimpulkan
bahwa faktor B level 1 yaitu jumlah garam
sebanyak 70 gram sangat baik jika digunakan untuk
mengurangi  Variation (noise) pada respon
kemampuan mengembang. Berdasarkan output dari
Main Effects Ploot dapat diketahui bahwa ada
faktor lain yang hampir berpengaruh secara
signifikan terhadap respon kemampuan
mengembang yaitu faktor D level 2 dan faktor E
level 2 yang secara berurutan yaitu jumlah Vetsin
sebanyak 6 gram dan jumlah Ketumbar sebanyak 6
gram.

Table 12 Perhitungan mean Respon
Kemampuan mengembang

mengembang

No L18 A Replakasi 1 AifReplakasi 2 SNR

1 111111 26 293333 5.854858
2 1122222 2866667 6. 266667 13.75863
3 1133333 N 3.066667 9.780544
4 1211223 2566667 2 7E6E67 5525463
5 1222331 26 2633333 5355133
5 1233112 3.466667 3.4 10.71471
7 1312132 3.833333 3.633333 11.44505
g 1323213 26 2B 8392527
9 1331321 3.266EG Y 2633333 9446217
10 2113322 2766667 2B 8.57767
1 2121133 2. 466667 25 7.900884
12 213221 2933333 3.4 10.03558
13 2212313 2566667 2566667 8.187397
14 2223121 2.666667 2.B66B67 8.414491
15 2231232 2 7BBER S 2633333 8629911
16 2313231 3.566667 2533333 10.16099
17 2321312 3.233333 3.666E67 10.77347
18 2332123 2. BEBEET 2633333 5465083

Table 11 Perhitungan Effek Faktor untuk SNR
Respon Kemampuan mengembang

Level A B C D E F G
1 9.919 9.818 2292 8.022 9.289 9.493 a2.211
2 016 B8.805 9433 | 10.041 9.917 9531 10.649
3 9.781 9412 934 9.187 9.379 B.542
Delta 0.903 1.013 0.307 1.019 073 0.152 2107
Rank 4 3 B 2 5 7 1

2

No L18 4 Replakasi 1 A Replakasi 2 H

1 11111 26 293333 3.216667
2 122222 2 BREERY . 26EERY 2865333
3 1133333 31 3.06EERY 25933333
4 1211223 2 8BEERY 2. 7BEERY 3.083333
] 1222331 26 2633333 2633333
5 1233112 3 4BEERY 34 3016667
7 13121352 3833333 3.643533 2743333
i 1323213 26 26 3216667
9 1331321 3. 266 EET 2 F33333 2 F33333
10 2113322 2 7BEEGT 26 2703333
11 2121133 2 4BEERY 25 2533333
12 232211 2933333 34 3016667
13 12313 2 BBEERY 2 BBEERY a1

14 prrkie| 2 BEEEE Y 2 BREER Y 2 BBEEET
18 2231232 2 7REERT 2633333 3016667
16 3323 3. 566 EET 2833333 2883333
17 2321312 3233333 3666667 3106667
14 2332123 2 BRGEGT 2633333 2616667




Tabel 13 Perhitungan Effek Faktor untuk mean
Respon Kemampuan mengembang

Level A B C 1] E F G

1 2591 | 2875 | 293 | 2836 | Z298R | 2997 | 28

2 2841 | 2778 | 2814 | 297 29 2781 | 3178

i 3097 | 2997 | 2944 | 2897 | 2989 | 26A
Delta | 015 | 0322 | 0183 | 0731 | 0064 | 0216 | 0403
Rank 5 2 4 B 7 4 1

Main EFfects Plot {data means) for Means
e / -
e w

Mean of Means
f
/
v

Tabel 14 Hasil Percobaan yang paling

diinginkan untuk Kedua Respon

Gambar 4 Main effect ploot untuk mean Respon
Kemampuan mengembang

Pada output efek tiap faktor untuk SNR
diatas terlihat bahwa faktor G level 2 yaitu Lama
Pengukusan selama 19 menit mempunyai Mean
yang paling besar jika dibandingkan dengan yang
lain. Berdasarkan output dari ANOVA dapat
diketahui babwa faktor yang berpengaruh terhadap
respon kemampuan mengembang adalah faktor B
yaitu jumlah garam Sehingga dapat dikatakan faktor
B level 3 yaitu faktor jumlah garam sebanyak 73
gram sangat baik jika digunakan untuk
mengendalikan mean apabila diinginkan nilai mean
yang besar pada respon kemampuan mengembang.

Berdasarkan hasil yang diperoleh dari
Main effect plot untuk mean dari respon rasa dan
respon kemampuan mengembang maka didapatkan
suatu komposisi pembuatan krupuk yang baru.
Komposisi krupuk yang baru ini didapatkan dari
mengkombinasikan level - level yang mempunyai
main effect tertinggi untuk tiap - tiap Faktor yang
berpengaruh terbadap respon secara signifikan. Di
bawah ini komposisi usulan berdasarkan respon rasa
dan respon kemampuan mengembang:

] Rasa Kemampuan Mengembang
Bahan Percobaan

P SNR | Means P SNR | Means
Suhu Minyak Pengorengan? | 0435 | 0035 | 0029 | 0308 | 0803 | 015
Jumlzh Garam Bleng 0081 | 022 | 0086 | DA% | 1013 | 032
Jumlzh Bawang Putih 0023 | 03% | 0086 | 0547 | 0307 | 0183
Jumlah Penyedap Rasa 0003 | 0604 | 0179 | OB [ 108 | 043
Jumlzh Vetsin 001 | 0378 | 015 | 072 | 073 | 0064
Jumlzh Ketumbar 1 T 03 | 0996 | 0152 | 0218
Lama Pengukusan 001 | 0433 | D131 [ 9 | 2407 | 051

Berdasarkan hasil yang diperoleh dari Main
effect plot untuk mean dari respon rasa dan respon
kemampuan mengembang maka didapatkan suatu
komposisi pembuatan krupuk yang baru yaitu:

Pada faktor suhu minyak yang digunakan
dalam menggoreng menggunakan level 1 yaitu
170°C. Pemilihan level dari Faktor ini berdasarkan
bahwa faktor suhu minyak meskipun tidak
berpengaruh pada respon apapun, akan tetapi faktor
ini memiliki nilai mean tertinggi terhadap variabel
respon kemampuan mengembang. Jadi level yang
digunakan adalah level Pertama yaitu 170°C

Pada faktor jumlah garam yang digunakan
dalam pembuatan Krupuk Palembang ini
menggunakan level 3 yaitu 73 gram. Pemilihan
level ini berdasarkan nilai mean respon kemampuan
mengembang lebih tinggi dari respon rasa. Level
yang dipakai adalah level yang sesuai dengan Mean
bukan berdasarkan SNR karena tujuan dari
perancangan ini adalah mencari komposisi yang
disukai konsumen, semakin tinggi nilai mean
menunjukkan bahwa konsumen semakin suka.

jumlah bawang putih yang digunakan dalam
pembuatan Krupuk Palembang ini menggunakan
level 1 yaitu 20 gram. Pemilihan level faktor ini
berdasarkan ANOVA pada tingkat signifikan
5%.bahwa faktor jumlah bawang putih ini adalah
faktor yang hampir berpengaruh secara signifilkan
terhadap respon rasa

Pada faktor jumlah penyedap rasa yang
digunakan dalam pembuatan Krupuk Palembang ini
menggunakan level 1 yaitu 5 gram. Pemilihan level
dari faktor ini berdasarkan nilai mean dari variabel
respon rasa lebih besar dari pada nilai mean dari
variabel respon  kemampuan  mengembang.
Meskipun berdasarkan ANOVA Faktor ini tidak
berpengaruh terhadap kedua respon pada tingkat
signifikan 5%.

Pada faktor jumlah vetsin yang digunakan
dalam pembuatan Krupuk Palembang ini
menggunakan level 1 yaitu 5 gram. Pemilihan level



ini berdasarkan nilai mean yang paling tinggi dari
respon rasa saja karena faktor jumlah vetsin hanya
mempengaruhi rasa dari Krupuk Palembang ini.

Pada faktor jumlah Ketumbar yang digunakan
dalam  pembuatan Krupuk Palembang ini
menggunakan level 2 yaitu 6 gram. Pemilihan level
ini berdasarkan nilai mean yang paling tinggi dari
respon rasa dan respon kemampuan mengembang.
Level yang dipakai adalah level yang sesuai dengan
Main bukan berdasarkan SNR karena tujuan dari
perancangan ini adalah mencari komposisi yang
disukai konsumen, semakin tinggi nilai mean
menunjukkan bahwa konsumen semakin suka

Pada faktor Lama Pengukusan yang digunakan
dalam  pembuatan Krupuk Palembang ini
menggunakan level 2 yaitu 19 menit. Pemilihan
level faktor ini berdasarkan ANOVA pada tingkat
signifikan 5%. bahwa faktor Lama Pengukusan
berpengaruh secara signifilkan terhadap respon
kemampuan mengembang

Kesimpulan

Berdasarkan penelitian ini maka dapat diambil
kesimpulan bahwa hasil rancangan yang disukai
adalah faktor-faktor dengan level 1-3-1-1-2-1-2
dimana:

1. Suhu minyak pada penggorengan 2 :170°C

2. Jumlah garam : 73 Gram

3. Jumlah penyedap rasa 5 Gram

4. Jumlah vetsin : 5 Gram

5. Jumlah Ketumbar : 6 Gram

6. Jumlah bawang putih : 20 Gram

7. Lama pengukusan : 19 Menit
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