Jurnal Manajemen Teknologi dan Teknik Industri
Vol. 4 No. 2 Agustus 2022, hal 110 — 121

ISSN : 2622-1004 (Online)

Tersedia secara online di http://ojs.unik-kediri.ac.id/index.php/jurmatis/index

Jurnal Manajemen Teknologi dan Teknik Industri

JURMATIS

Penerapan Metode Taguchi Pada Pemanfaatan Daun Cengkeh

Menjadi Balsam

Nanda Sabilah*!, Saufik Luthfianto?, Zulfah®
Sabilahnandal6@gmail.com?, saufik_lutfianto@upstegal.ac.id?, Ulfah_sz@gmail.2
123 program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik dan llmu Komputer, Universitas Pancasakti Tegal

Informasi Artikel

Riwayat Artikel :

Received : 20 — Oktober — 2021
Revised :19 — November — 2021
Accepted : 26 — April — 2022

Abstract

Kata kunci :

Balsam, Clove,,
Eksperiment, Taguchi

Walangsanga is one of the villages in pemalang regency that has
a home industry for making balsam. Clove plants are an
agricultural commodity that is widely produced in the area.
Farmers there only use clove plants on the flower part, while the
leaves have not been utilized. This research method uses
Taguchi's experimental design on making balsam from clove
leaves. Taguchi's proposed quality engineering aims to make the
performance of the product/process not sensitive or resilient to
factors that are difficult to control. Where this research focuses
on the composition of raw materials, organoleptists,
homogeneity and pH values contained in balsam. Orthogonal
arrays are used with 2 levels and 5 factors. The results showed
that the organoleptic test produced a semisolid balsan, mint
smell, and white color. The pH test produces pH values of 4.9
and 5.0 meaning that the balm is safe to apply to human skin.
The conclusion obtained from this study is that the manufacture
of balsam using the taguchi experimental design produced
significant results and there was an increase in quality of 0.475
or an increase of 47.5%.

Untuk melakukan sitasi pada
penelitian ini dengan format :
N. Sabilah, S. Luthfianto, and
Zulfah, “Penerapan Metode
Taguchi Pada Pemanfaatan
Daun Cengkeh  Menjadi
Balsam,” Jurmatis (Jurnal
Manaj. Teknol. danTeknik
Ind., vol. 4, no. 2, pp. 110-
121, 2022.

Abstrak

Walangsanga merupakan salah satu desa di wilayah Kabupaten
Pemalang yang mempunyai home industri pembuatan balsam.
Tanaman cengkeh merupakan komoditi pertanian yang banyak
di  hasilkan didaerah tersebut. Petani disana hanya
memanfaatkan tanaman cengkeh pada bagian bunga saja,
sedangakan pada bagian daun belum dimanfaatkan. Metode
penelitian ini menggunakan desain eksperimen Taguchi pada
pembuatan balsam dari daun cengkeh. Rekayasa kualitas yang
diusulkan Taguchi bertujuan agar performansi produk/prosesnya
tidak sensitif atau tangguh terhadap faktor yang sulit
dikendalikan. Dimana penelitian ini berfokus pada komposisi
bahan baku, organoleptis, homogenitas dan nilai pH yang
terkandung pada balsam. Orthogonal array yang digunakan
dengan 2 level dan 5 faktor. Hasil penelitian menunjukan bahwa
pada uji organoleptis menghasilkan balsan yang semisolid, bau
mint, dan berwarna putih. Uji pH menghasilkan nilai pH sebesar
4,9 dan 5,0 artinya balsam aman untuk diaplikasikan pada kulit
manusia. Kesimpulan yang di dapat dari penelitian ini adalah
dalam pembuatan balsam dengan menggunakan desain
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eksperimen taguchi menghasilkan hasil yang signifikan dan
terjadi peningkatan kualitas 0,475 atau terjadi peningkatan
sebesar 47,5%.

1. Pendahuluan

Indonesia dikenal dengan Keanekaragaman hayatinya. Keanekaragaman hayati yang
tersedia dibumi ini tidak hanya digunakan sebagai bahan pangan,papan,sandang ataupun
untuk dinikmati keindahnya saja, namun memahami manfaat keanekaragaman hayati
terhadap kesehatan mampu dijadikan sebagai media pengobatan berbagai penyakit, hal
tersebut bisa meningkatkan kesejahteraan pada masyarakat pada jangka yang cukup
panjang. Banyaknya tanaman yang ada di Indonesia sebagian besar memiliki peranan dan
manfaat yang efektif untuk digunakan sebagai bahan baku industry obat Indonesia selain
sebagai obat tradisional, salah satunya tanaman cengkeh (syzigium aromaticum) [1].

Tanaman cengkeh ini berukuran kecil namun mengandung banyak manfaat hampir
semua bagian yakni pada bunga, gagang bunga, daun cengkeh, mengandung minyak
cengkeh. Sekitar dua gram cengkeh mengandung energy sebesar 21 kalori, satu gram
karbohidrat, dan serat tinggi selain itu juga mengandung senyawa mangan, vitamin (C, E,
dan K), kalsium, magnesium [2]. Maka dengan banyaknya kandungan dalam cengkeh,
rempah tersebut bisa dijadikan minyak antisiri sebagai minyak pijat aroma serta balsam yang
mampu memberikan manfaat bagi tubuh dan mampu memasok energy dengan jumlah yang
banyak[3].

Balsam adalah sediaan yang tidak asing lagi khususnya masyarakat Indonesia
dikarenakan balsam memiliki aromatherapy, serta pada bagian kulit tubuh umumnya
digunakan untuk meringankan sakit kepala, sakit perut, sakit gigi, menghilangkan gatal-
gatal akibat gigitan serangga, dan juga bisa digunakan untuk pijit[4] [5]. Balsam bertujuan
untuk mengobati ataupun hanya sekedar merelaksasikan walau dampak penyembuhannya
agak sedikit terlambat dibandingkan dengan mengonsumsi obat kimia secara langsung, akan
tetapi efek samping dari penggunaan obat kimia saat ini juga sangat membahayakan bagi
tubuh, oleh karena itu masyarakat terkadang menggunakan balsam sebagai suatu
penyembuhan [6] [7].

Salah satu cara untuk menghasilkan balsam dari bahan daun cengkeh adalah dengan
proses pengulingan[8]. Secara sederhana prinsip penyulingan uap tersebut yaitu pemisahan
komponen-komponen suatu campuran yang terdiri dari dua jenis cairan atau lebih

berdasarkan tekanan uap dari masing-masing zat tertentu [9]. Proses penyulingan sangat
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berpengaruh pada mutu dari balsam yang dihasilkan dan pada akhirnya akan mendapatkan
nilai keuntungan yang lebih tinggi bagi suatu industry.

Eksperimen yang sesuai dengan beberapa aplikasi adalah eksperimen taguchi untuk
meningkatkan kualitas [10][11]. Menggunakan ekstraksi optimal metode taguchi
menghasilkan pengeringan jahe yang baik [12]. Optimalisasi tersebut dapat menggunakan
suatu proses yaitu proses destilasi [13][14]. Metode Taguchi juga mengidentifikasi
konsentrasi minyak cengkeh dan HLB dengan menghasilkan faktor yang paling
mempengaruhi dalam persiapan nanoemul-sions [15]. Pada kondisi optimal, SCFE minyak
jahe berhasil ditingkatkan lima puluh kali lipat dengan hasil minyak yang lebih tinggi [16].
Dengan mengoptimalkan berbagai parameter dapat pengganti potensial untuk Kinerja

pertumbuhan broiler dalam waktu dekat [17] [3].

. Metode Penelitian

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode eksperimen. Metode
eksperimen merupakan eksperimen murni, yaitu metode untuk menguji bagaimana
hubungan sebab akibat antara variabel yang satu dengan variabel yang lainnya. Metode
kuantitatif memiliki perbedaan yang jelas dibandingkan dengan metode penelitian yang
lainnya, yaitu adanya pengontrolan terhadap variabel penelitia. Metode ini dikenal sebagai
metode ilmiah karena telah memenuhi kaidah -kaidah ilmiah yang kongkrit/empiris,
objektif, terukur, rasional dan sistematis.

Tujuan metode kuantitatif adalah menunjukan hubungan antara variabel, menguji
teori, serta mencari gerenalisasi yang mempunyai nilai produktif dan data penelitian berupa
analisis menggunkan statistic [18]. Perancangan eksperimen yaitu menunjukan pada proses
perencanaan sehingga data yang dapat dianalisa dengan metode statistic akan dikumpulkan,
menghasilkan kesimpulan yang valid, dan objektif dengan tujuan utama untuk mendapatkan
data yang memenuhi persyaratan penelitian. Pada penelitian ini teknik pengambilan data
dilakukan dengan acuan dari Ortogonal Array.

Metode Taguchi diusulkan oleh Dr. Genichi Taguchi, rekayasa kualitas yang
diusulkan Taguchi bertujuan agar performansi produk/prosesnya tidak sensitif atau tangguh
terhadap faktor yang sulit dikendalikan dan Metode ini merupakan metodologi baru dalam
bidang teknik yang bertujuan untuk memperbaiki kualitas produk dan proses serta menekan
biaya dan resources seminimal mungkin. Sasaran metode Taguchi adalah menjadikan
produk robust terhadap noise, karena itu sering disebut sebagai Robust Desain [19].Desain
Eksperimen Taguchi merupakan evaluasi secara serentak terhadap dua atau lebih faktor
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(parameter) terhadap kemampuan mempengaruhi rata-rata atau variabilitas hasil gabungan
dari karakteristik produk atau proses tertentu.

Metode Taguchi merupakan suatu metodologi baru dalam bidang teknik yang
bertujuan memperbaiki kualitas produk dan proses pembuatan produk yang bersamaan
dengan menekan biaya dan sumber biaya seminimal mungkin. Metode ini berusaha untuk
menjadikan produk atau proses tidak sensitive terhadap factor baik manusia, material,

tenaga, peralatan, manufactur dan kondisi operasional [20].

. Hasil dan Pembahasan
Identifikasi faktor-faktor yang berpengaruh terhadap kualitas balsam dapat dilihat
pada table berikut ini :
Tabel 1. Faktor-faktor yang Mempengaruhi Kualitas

N Faktor Yang Terkendali
Minyak Cengkeh (A)
Minyak Pappermint (B)
Vegetable Glycerine (C)
Vaselin Album (D)
5. Paraffin (E)
(Sumber: Olah data, 2021)

PlwNEo

3.1. Penentuan Setting Level Faktor
Eksperimen yang dilakukan dalam penelitian ini menggunakan dua setting level
faktor yang menunjukan level tertinggi (high), Sedang (medium), dan rendah (low).
Setting level untuk factor-faktor yang dilibatkan dalam eksperimen ini dapat dilihat pada
table dibawah ini:
Tabel 1. Penentuan Setting Level Factor

Kode Faktor Level 1 Level 2
A Minyak Cengkeh 4ml 6ml
B  Pappermint 4ml 6ml
C  Vegetable Glycerine 6ml 9ml
D  Vaselin Album 30gram 40 gram
E  Paraffin 12gram 15 gram

(Sumber: olah data, 2021)

3.2. Penentuan Orthogonal Array
Eksperimen ini melibatkan 5 faktor terkendali masing-masing memiliki 2 level.
Jumlah level yang ada dapat ditentukan jumlah baris untuk matriks orthogonal array

yaitu 8, sehingga orthogonal array yang sesuai adalah L8 (2°), karena orthogonal array

113
d- | 10.30737/jurmatis.v4i2.2116.92309 *Corresponding author : Sabilahnandal6@gmail.com



Jurnal Manajemen Teknologi dan Teknik Industri ISSN : 2622-1004 (Online)
Vol. 4 No. 2 Agustus 2022, hal 110 — 121

ini dapat mengakomondasi jumlah factor dan level yang ada. Berikut ini table orthogonal
arra.

Tabel 3. Orthogonal Array

Eksperimen Faktor

A B C D E
1 1 1 1 1 1
2 1 1 1 2 2
3 1 2 2 1 1
4 1 2 2 2 2
5 2 1 2 1 2
6 2 1 2 2 1
7 2 2 1 1 2
8 2 2 1 2 1

(Sumber: olah data, 2021)

3.3. Uji Normalitas
Tabel 4. Uji normalitas terhadap hasil eksperimen taguchi

Replikasi eksperimen taguchi Rerata  Simpangan baku P
Replikasi | 5,3 0,302371578 0,447
Replikasi 11 5,275 0,281577191 0,116

(sumber: olah data, 2021)

Berdasarkan perhitungan diatas, didapat nilai p pada seluruh aspek lebih besar

dari pada 0.05 (p > 0,05) dengan demikian semua data berdistribusi normal.

3.4. Uji Homogenitas
Uji homogenitas dimaksud untuk menguji bahwa setiap kelompok yang akan
dibandingkan memiliki variansi yang sama.

Tabel 5. Uji Homogenitas terhadap Eksperimen
Eksperimen Taguchi Levene statistics dfl Df2 p
0,06 1 0,804
0,08 1 14 0,781

Replikasi-based on Mean
(sumber: olah data, 2021)

Berdasarkan perhitungan diatas, didapat nilai p pada seluruh aspek lebih besar
dari pada 0.05 (p > 0,05) dengan demikian hasil eksperimen taguchi memiliki varian
yang homogen. Berikutnya, dilakukan perhitungan nilai rata-rata dan eksperimen hasil

dari Taguchi yang dapat dilihat pada tabel berikut ini.
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Tabel 6. Nilai rata-rata dan SNR hasil eksperimen Taguchi

No. Faktor Terkendali Replikasi  Rata-rata SNR
A B C D E 1 2

1. 1 1 1 1 1 49 5 4,95 6,946052
2. 1 1 1 2 2 51 51 51 7,075702
3. 1 2 2 1 1 53 572 5,25 7,201593
4. 1 2 2 2 2 5 5 5 6,9897

5. 2 1 2 1 2 56 57 5,65 7,520484
6. 2 1 2 2 1 52 51 5,15 7,118072
7. 2 2 1 1 2 57 55 5,6 7,48188
8 2 2 1 2 1 56 56 5,6 7,48188

(sumbér: olah data, 2021)
Nilai rata-rata dan SNR tertinggi adalah pada eksperimen 5 dengan nilai rata-
rata = 5,65 dan nilai SNR = 7,520484. Setelah di ketahui nila rata-rata dan nilai SNR,
berikutnya dilakukan perhitungan nilai respon rata-rata yang dapat di lihat di tabel 7
ini.

Tabel 7. Tabel Respon untuk Nilai Rata-rata

Level A B C D E
1 5,075 5,213 5,313 5,362 5,237
2 5,500 5,362 5,263 5,213 5,338
Delta 0,425 0,150 0,050 0,150 0,100
Rank 1 2,5 5 2,5 4

(Sumber: Olah data, 2021)

Berdasarkan tabel 7 diatas dapat dilihat bahwa faktor A mempunyai nilai rata-rata
yang lebih tinggi adalah pada level 2, factor B yang mempunyai rata-rata yang lebih
tinggi adalah pada level 2, factor C yang mempunyai nilai rata-rata tertinggi adalah pada
level 1, sedangkan pada factor D yang memiliki nilai rata-rata tertinggi adalah pada

level 1, dan pada factor E yang mempunyai nilai rata-rata tertinggi adalah pada level 2.

Main Effects Plot for Means
Data Means

A B C D E

/NN

1 2 1 2 1 2 1 2 1 2

Mean of Means
» w ©w
W e n

w
(¥

51

Gambar 2. Respon Grafik untuk nilai rata-rata
(Sumber: Olah data, 2021)
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Berdasarkan gambar diatas grafik untuk respon rata-rata tiap level factor, dapat
juga dilihat bahwa factor A (Minyak cengkeh) yang mempunyai rata-rata yang lebih
tinggi adalah pada level 2, factor B (minyak peppermint) rata-rata tertigginya pada
level 2, factor C (vegetable glycerine) yang mempunyai rata-rata yang lebih tinggi ada
pada level 1, sedangkan pada faktor D (vaselin album) nilai rata-rata yang paling tinggi
itu adalah level 1, dan pada factor E (paraffin) nilai rata-rata yang tertinggi yaitu pada
level 2.

Tabel 8. Tabel Respon Untuk Nilai SNR

Level A B C D E
1 14,11 14,33 14,49 14,57 14,37
2 14,80 14,58 14,41 14,33 14,53
Delta 0,69 0,25 0,08 0,24 0,16
Rank 1 2 5 3 4

(Sumber: Olah data, 2021)

Berdasarkan tabel diatas dapat dilihat bahwa factor A mempunyai nilai rata-rata
yang lebih tinggi adalah pada level 2, factor B yang mempunyai rata-rata yang lebih
tinggi adalah pada level 2, factor C yang mempunyai nilai rata-rata tertinggi adalah pada
level 1, sedangkan pada factor D yang memiliki nilai rata-rata tertinggi adalah pada
level 1, dan pada factor E yang mempunyai nilai rata-rata tertinggi adalah pada level 2.
Dari table respon rata-rata diatas dapat juga dilihat pada gambar grafik untuk respon
rata-rata tiaplevel factor.

Main Effects Plot for SN ratios

Data Means
A B
41 /
1 2 1 2

Signal-to-noise: Larger is better

Gambar 3. Respon Grafik untuk SNR
(Sumber: Olah data, 2021)
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Berdasarkan gambar diatas grafik untuk respon SNR tiap level factor, dapat juga
dilihat bahwa factor A (Minyak cengkeh) yang mempunyai rata-rata yang lebih tinggi
adalah pada level 2, factor B (minyak peppermint) rata-rata tertigginya pada level 2,

factor C (vegetable glycerine) yang mempunyai rata-rata yang lebih tinggi ada pada

116
d- | 10.30737/jurmatis.v4i2.2116.92309 *Corresponding author : Sabilahnandal6@gmail.com



Jurnal Manajemen Teknologi dan Teknik Industri ISSN : 2622-1004 (Online)
Vol. 4 No. 2 Agustus 2022, hal 110 — 121

level 1, sedangkan pada factor D (vaselin album) nilai rata-rata yang paling tinggi itu
adalah level 1, dan pada factor E (paraffin) nilai rata-rata yang tertinggi yaitu pada level
2. Dari analisis statistic terhadap nilai respon rata-rata dan SNR baik dari perhitungan
table dan grafik memberikan hasil yang sama yaitu, factor A (Minyak cengkeh) yang
mempunyai rata-rata yang lebih tinggi adalah pada level 2, factor B (minyak
peppermint) rata-rata tertigginya pada level 2, factor C (vegetable glycerine) yang
mempunyai rata-rata yang lebih tinggi ada pada level 1, sedangkan pada factor D
(vaselin album) nilai rata-rata yang paling tinggi itu adalah level 1, dan pada factor E

(paraffin) nilai rata-rata yang tertinggi yaitu pada level 2.

3.5. Analysis Of Variance (Mean)

Table 9. Analysis of variance (mean) pada Nilai pH

Source DF SeqSS AdjSS AdjMS F  FTable P

A 1 0,361250 0,361250 0,361250 7,05 559 0,117

B 1 0,045000 0,045000 0,045000 0,88 559 0,448

C 1 0,005000 0,005000 0,005000 0,10 559 0,784

D 1  0,045000 0,045000 0,045000 0,88 559 0,448

E 1 0,020000 0,020000 0,020000 0,39 559 0,596
Residual Error 2 0,102500 0,102500 0,051250

Total 7 0,578750

(Sumber: Olah data, 2021)

Berdasarkan table diatas dapat dilihat bahwa F hitung lebih besar dari F table,
yaitu F, =7,05 > F0 =559 ; Fg =0,88 > Fype =559 ; Fc =0,10 > Fipe =
559 ;Fp =0,88 > Fi,.; =5,59; Fg =0,39 > F,1,1 = 5,59. Ini berarti semua signitifikan
terhadap produk balsam. Untuk analysis of variance (SNR) dapat dilihat pada table

dibawabh ini.
Tabel 10. Analysis Of Variance (SNR)

Source DF SeqSS AdjSS AdjMS F  FTable P
A 1 096233 0,96233 0,96233 6,86 559 0,120
B 1 012195 0,12195 0,12195 0,87 559 0,449
C 1 0,01196 0,01196 0,01196 0,09 559 0,798
D 1 011589 0,11589 0,11589 0,83 559 0,459
E 1 0,05102 0,05102 0,05102 0,36 559 0,608

Residual Error 2 0,28040 0,28040 0,14020
Total 7 154355

(sumber: olah data, 2021)

Berdasarkan table diatas dapat dilihat bahwa F hitung lebih besar dari F table,
yaitu FA =6,86 > Ftabel =559 : FB =0,87 > Ftabel =559 : FC =0,09 > Ftabel =
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559 ;Fp =0,83 > Fiu,. =5,59 ; Fg =0,36 > F,,; = 5,59. Ini berarti semua signitifikan
terhadap produk balsam. Dari analysis of variance mean dan SNR memberikan hasil
yang sama yaitu F hitung lebih besar dari F table ini berarti bahwa semua factor
signifikan terhadap produk balsam.

3.6. Setting Level Optimal

Table 11. Setting level optimal produk Nilai pH

Faktor Rata-rata SNR Pengaruh Gunakan
A V1 V1 Rata-rata dan Variansi A2
B \2,5 \2 Rata-rata dan Variansi B2
C \5 \5 Rata-rata dan Variansi C1
D V2,5 \3 Rata-rata dan Variansi D1
E \4 \4 Rata-rata dan Variansi E2

(sumber: olah data, 2021)

Keterangan : \ menunjukan factor tersebut penting. Angka disebelah
menunjukan ranking (berdasarkan table respon). Berdasarkan table diatas perbandingan
pengaruh factor diatas dihasilkan kombinasi level factor yang optimal yaitu A2, B2, C1,
D1, dan E2.

3.7. Menentukan Nilai Prediksi Respon dan Selang Kepercayaan
Prediksi alternative selang kepercayaan kondisi optimal untuk rata-rata , nilai
rata-rata seluruh data percobaan adalah Y = 5,2876 maka perhitungan respon rata-
rata prediksi, dapat menggunakna persamaan berikut ini.
uprediction = (A2, B2, C1, D1, E2) - Y 1)

Berdasarkan rumus di atas, maka hasil perhitungannya memiliki nilai 16,2744. Untuk
selang kepercayaan dari rata-rata prediksi dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut.

Climean = /Foc V1, V2 X Ve X — )

Neff

Dengan netr adalah:

total number of experiment (3)

Neff = sum of degrees of freedom used in estimate of means

Maka nilai nefr adalah 1,07, maka selang kepercayaan predksinya setelah di hiutng
menggunakan rumus (2) adalah 0,481. Sehingga selang kepercayaan untuk rata-rata
proses yang optimal adalah:
Mprediction = Clmean < Mprediction < Mprediction + Clmean
16,2744 - 0,481 < 16,2744< 16,2744 +0,481
15,7934< 16,2744< 16,7554
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Setelah di dapat nilai selang kepercayaan rata-rata, dilakukan prediksi alternative
selang kepercayaan kondisi optimal untuk SNR, dimana selang kepercayaan untuk rata
proses yang optimal adalah:

Mprediction = Clmean < Mprediction < Mprediction + Clmean
58,545- 0,581 <58,545< 58,545 +0,581
57,964< 58,545< 59,126

3.8. Eksperimen Konfirmasi

Tabel 12. Setting Level kondisi optimal pada nilai pH

No. Kode Faktor Level Nilai
1. A 2 6ml
2. B 2 éml
3. C 1 6ml
4. D 1 30gram
5 E 2 15gram

(Sumber: Olah data, 2021)

Berikut ini adalah table yang merupakan hasil eksperimen konfirmasi, seperti
dijelaskan dibawah ini :

Tabel 13. Hasil Eksperimen konfirmasi pada Nilai pH

N Eksperimen
5,2
53
5,6
5,7
5,7
55
5,6
8. 5,6
Rata-rata 5,525
Variansi 0,183225
SNR 13,44392
(sumber: olah data, 2021)

No gAMWW INIEo

39.UjiT
Tabel 14. Rata-rata, Standard deviasi, dan Uji T antara Desain Sebelum Rancangan
dan Desain Sesudah Rancangan

Variable  Rata-rata  Standar Deviasi t hitung p
Sebelum 5,050 0,0866 742 0,000
Sesudah 5,525 0,171 ’

(Sumber: Olah data, 2021)
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Tabel diatas menyatakan bahwa sebelum dan sesudah eksperimen pada sample
didapat nilai probabilitas sebesar 0,000 (p < 0,05). Dengan demikian dapat disimpulkan
bahwa terdapat peningkatan kualitas yang bermakna antara variable ekperimen awal
dengan hasil rancangan. Beda rerata sebelum dan sesudah eksperimen adalah sebesar

0,475 atau terjadi peningkatan sebesar 47,5%.

4. Kesimpulan dan Saran

Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan metode Taguchi, didapatkan
kesimpulan penelitian yaitu, Setelah dilakukan eksperimen taguchi terhadap produk balsam
maka pengaruh nilai rata-rata (mean) dan pengaruh nilai SNR, yang berarti semua factor
signifikan terhadap Produk balsam untuk nilai pH nya, serta hasil eksperimen konfirmasi
untuk nilai rata-rata dan SNR dapat diterima berdasarkan pertimbangan selang kepercayaan,
dengan demikian untuk setting level optimal dihasilkan Minyak Cengkeh 6ml, minyak
papermint 6ml, vegetable glycerine 6ml, vaselin aloum 30gram, dan paraffin 15 gram.
Setelah dilakukan perancangan dengan eksperimen taguchi pada produk balsam terhadapat
kandungan nilai pH, maka terjadi peningkatan kualitas 0,475 atau terjadi peningkatan
sebesar 47,5%.
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