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Pendahuluan

d Indonesia penghasil karet terbesar
kedua di dunia (Syaiful, 2018).

A Industri manufaktur berkembang pesat
salah satunya industri berbahan dasar
karet atau rubber (MY. Rambe, 2022).

d Fungsi karet sebagai produk rubber
seal (T. Prasetyo, 2023).
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Rumusan Masalah

1. Bagaimana kontribusi dari parameter mesin
hot press (temperatur, waktu dan tekanan)
pada hasil kualitas rubber seal ?

2. Bagaimana pengaruh antara variabel bebas
dan variabel terikat pada pembuatan rubber
seal ?




Metode Penelitian

Perumusan Masalah

!

Pembuatan Tabel Parameter

y

Persiapan Bahan

4

Proses Pembuatan Produk
Rubber Seal

Uji Pengukuran

4

Olah Data dan Pembuatan Laporan

!

Kesimpulan
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Alat Penelitian

Mesin Hot Press

Gunting Moulding Minitab Statistical Software Jangka Sorong

Penggaris
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Bahan Penelitian

Karet NBR (Nitrile Butadiene Rubber)
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Parameter Mesin Hot Press

Faktor Pro_ses Satuan Level
Setting Level 1 | Level 2 | Level 3
A Temperatur | Celcius | 100 130 150
B Waktu Menit 3 5 3
C Tekanan Psi 2 3 4
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Ukuran Rubber Seal

Sebelum melakukan proses penelitian hal yang E -
harus diperhatikan yaitu, design ukuran dari = — )
rubber seal. Berikut merupakan design 2d dan /\é
3d serta ukuran diameter dalam, diameter luar,

dan finggi (50 x 28 x 17 mm) pada rubber seal SECTION aa
guna sebagai acuan ukuran yang tepat pada

produk rubber seal.
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Design Eksperimen Taguchi

Design eksperimen pada penelitian
kali ini yaitu dengan menggunakan
tabel variasi percobaan design L27 : w
yang dibuat dengan menggunakan
Minitab Statistical Software. Metode N S
yang dilakukan pada penelitian ini 5 T
menggunakan metode  Taguchi.
Penelitian inl memiliki 3 faktor serta 3 L T B
level yang berbeda pada sefiap k .
eksperimen.
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| dan Pembahasan

Tabel Uji Pengukuran

Parameter Hasil Uji Pengukuran

No. Temperatur (Celcius) Waktu (Menit) Tekanan (Psi) Diameter Luar (mm) Dlam(z:ﬁ;]l)Dalam Tinggi (mm)
1 100 3 2 49,5 27,5 16,7
2 100 3 3 48,7 27,5 16,9
3 100 3 4 49,5 27,8 16,4
4 100 5 2 48,7 27,6 16,5
5 100 5 3 48,6 27,5 16,1
6 100 5 4 49,2 27,1 17
7 100 8 2 49,6 27,3 16,5
8 100 8 3 48,9 27,6 16,8
9 100 8 4 48,7 27,2 16,5
10 130 3 2 49,5 27,2 16,9
11 130 3 3 50 28 17
12 130 3 4 48,8 27,3 16,7
13 130 5 2 49 28 16,8
14 130 5 3 49,7 27,4 16,4
15 130 5 4 49,5 27,3 16,4
16 130 8 2 49,8 27,3 16,2
17 130 8 3 49,8 27,3 16,3
18 130 8 4 50 27,3 16,8
19 150 3 2 50 27,5 17
20 150 3 3 49,8 28 17
21 150 3 4 49,9 27,4 17
22 150 5 2 50 27,8 17
23 150 5 3 50 27,7 1%
24 150 5 4 50 27,7 16,8
25 150 8 2 50 27,8 16,8
26 150 8 3 50 27,9 16,9
27 150 8 4 49,9 27,6 16,2
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Hasil dan Pembahasan

Analisa Diameter Luar

Analysis of Variance

Source DF Seq SS Contribution Adj SS Adj MS F-Value P-Value

Temperatur 2 3,9430 49,01% 3,940 1,9715 12,14 0,000
Waktu 2 0,4985 6,20% 0,4985 0,2493 1,54 0,240
Tekanan 2 0,3563 443% 00,3565 0,1781 1,10 0,353
Error 20 3,2474 40,36% 3,2474 0,1624

Total 26 8,0452 100,00%
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Hasil dan Pembahasan

Analisa Diameter Luar

Main Effects Plot for Hasil Uji DL
Fitted Means

Berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh Temperatur Waktu Tekanan
peneliti pada diameter luar bahwa dengan
menggunakan settings parameter temperatur
100 c, waktu 3 menit dan tekanan 3 Psi maka,
akan menghasilkan S/N Ratio 33,7798 dan
Mean 48,8704.

1,0

o o
o) -]

Mean of Hasil Uji DL
o
s

Prediction

o
¥

S/N Ratio Mean
33,7798 48,8704 0,0

T T T T T T T T T
100 130 150 3 5 8 2 3 4

All displayed terms are in the model.
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Hasil dan Pembahasan

Analisa Diameter Dalam

Analysis of Variance

Source DF Seq SS Contribution Adj SS Adj MS F-Value P-Value

Temperatur 2 0,81407 38,39% 0,81407 0,40704 6,74 0,006
Waktu 2 0,04519 2,13% 0,04519 0,02259 037 0,693
Tekanan 2 0,05407 2,55% 0,05407 0,02704 045 0,645
Error 20 1,20741 56,93% 1,20741 0,06037
Total 26 2,12074 100,00%
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Hasil dan Pembahasan

Analisa Diameter Dalam ‘ -
Main Effects Plot for Hasil Uji DD

Fitted Means

Temperatur Waktu Tekanan

Berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh 07
peneliti pada diameter dalam bahwa dengan
menggunakan settings parameter temperatur
130 c, waktu 3 menit dan tekanan 4 Psi maka,
akan menghasilkan S/N Ratio 28,7910 dan

Mean 27,5185.

Mean of Hasil Uji DD

Prediction
>/N Ratio Mean L
28.-?91 'D 2?.- 51 8 5 All displayed terms are in the model
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Hasil dan Pembahasan

Analisa Tinggi

Analysis of Variance

Source DF Seq SS Contribution Adj SS Adj MS F-Value P-Value

Temperatur 2 0,90889 41,19% 0,90889 0,45444 7,75 0,003
Waktu 2 0,06222 2,82% 0,06222 0,053111 0,53 0,596
Tekanan 2 0,06222 2,82% 0,06222 0,03111 0,53 0,596
Error 20 1,17333 53,17% 1,17333 0,05867

Total 26 2,20667 100,00%
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Hasil dan Pembahasan

Analisa Tinggi
Main Effects Plot for Hasil Uji Tinggi

Fitted Means

Waktu Tekanan

Temperatur

Berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh o5
peneliti pada tinggi rubber seal bahwa dengan
menggunakan settings parameter temperatur
130 c, waktu 8 menit dan tekanan 4 Psi maka,
akan menghasilkan S/N Ratio 24,3284 dan

Mean 16,4667.
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Mean of Hasil Uji Tinggi

o
—
|

Prediction

SfN Ratio Mean 0041 : , ; : ; . ; ;

100 130 150

24,5264 16,4667
All displayed terms are in the model
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Hasil dan Pembahaan

Respon Antar Variabel Parameter

Hasil dari penelitian int menunjukkan parameter mesin hot press
yang tepat yaitu, temperatur pada 130°, waktu 3 menit dan tekanan
3 Psi. Jadi, untuk menghasilkan rubber seal yang berkualitas harus
menggunakan setting parameter seperti tabel dibawah ini.

Multiple Response Prediction

Variable Setting

Temperatur 130
Walktu 3
Tekanan 3

T i i s
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Kesimpulan

A .Berdasarkan hasil uji ANOVA pada diameter luar kontribusi temperatur sebesar 49,01%, kontribusi waktu 6,20% dan
tekanan 4,43%. Sedangkan pada diameter dalam kontribusi temperatur 38,39%, kontribusi waktu hanya 2,13% dan
tekanan 2,55%. Sedangkan pada tinggi rubber seal kontribusi temperatur 41,19%, waktu 2,82% dan tekanan juga
hanya berkontribusi 2,82%. Bahwa hasil uji ANOVA menunjukkan parameter mesin hot press yang mempunyai
peranan kontribusi besar pada proses pembuatan rubber seal yaitu, hanya temperatur.

b.Podo variabel bebas (temperatur, waktu dan tekanan) yang memiliki pengaruh besar pada variabel terikat
(diameter luar, diameter dalam dan tinggi) adalah temperatur. Pada hasil persamaan regresi nilai variabel bebas
(temperatur) selalu menunjukkan hasil positif pada variabel terikat (diometer luar, diameter dalom dan tinggi)
sedangkan hasil dari variabel bebas (waktu dan tekanan) terdapat hasil positif dan negatif.

C .Hasil dari penelitian menggunakan metode Taguchi efektif untuk mengoptimalkan proses pembuatan rubber seal
dengan design of eksperimen L27 melalui minitab statistical soffware.
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