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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1. Kesimpulan 

Pada penelitian ini terdapat beberapa kesimpulan, yaitu: 

a. Hasil analisis optimasi dengan metode Taguchi didapatkan parameter optimal 

pengerjaan produk CT103 Casing P1-P2 pada mesin molding plastik tipe 

Toshiba EC180SX pada kondisi parameter machining dengan kombinasi: mold 

temperature 80oC, melt temperature 320oC, injection pressure 137MPa, 

injection time 2,5 detik, cooling time 32 detik,  dan holding time 14 detik. 

b. Hasil penelitian lainnya juga berhasil. Dimana menunjukan penurunan cacat 

produk CT103 Casing P1-P2 sebesar 4,2980% untuk cacat shrinkage, 

0,0507mm untuk cacat sink marks dan 0,3100mm untuk cacat warpage. Jika 

dibandingkan dengan penyelesaian masalah optimasi parameter injesi produk 

CT103 Casing P1-P2 dengan menggunakan metode Taguchi dan software 

CAE terdapat perbandingan nilai shringkage sebesar 0,0780%, sink marks 

sebesar 0,0050mm dan warpage sebesar 0,0021mm. Penelitian juga mencatat 

bahwa penggunaan metode Taguchi terbukti efektif dan efiesien dalam 

memprediksi fenomena terjadinya cacat pada industri molding injeksi plastik jika 

dibandingan dengan menggunakan CAE. 

6.2. Saran 

Saran untuk pengembangan penelitian ini adalah peneliti berikutnya dapat 

melakukan analisis terhadap respon kualitas yang berbeda yang didasari dengan 

faktor yang sesuai. Selain itu dapat juga dilakukan pengembangan dengan 

penggabungan metode penyelesaian yang lain. Hal tersebut dapat membuat 

produk yang dihasilkan menjadi lebih baik. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Diagram Keterkaitan 

Optimasi parameter produk CT103 Casing 

P1-P2 untuk mengurangi cacat produk yang 

terjadi

Penelitian sebelumnya pada 

PT. ATMI-IGI SURAKARTA

Metode yang digunakan untuk 

mendapatkan hasil yang optimal dari 

percobaan / simulasi yang dilakukan

Analisis terjadinya cacat produk yang 

akan terjadi jika parameter tidak sesuai

Shrinkage

Warpage

Sink marks

DoE Taguchi

Tidak ada analisis parameter 

sebelum melakukan proses 

molding

Fx. Seto - OPTIMALISASI PROSES INJEKSI 

MOLDING MENGGUNAKAN MOLDFLOW DUAL-

DOMAIN PADA DESAIN BASE PLATE.

Ratmono Hari - Optimalisasi Parameter Injeksi Untuk 

Minimasi Shrinkage, Sink Marks Dan Warpage Pada 

Industri Mold Modern.

Metode yang digunakan untuk 

mendapatkan data 

Software digunakan untuk 

mensimulasikan produk 

sebelum diuji

Percobaan secara langsung 

pada mesin 

renponse method surface Zero One

Autocad

Solidworks

Autodesk Moldflow

MiniTab

Short shot

Flashing

POLITEKNIK ATMI merupakan institusi 

pendidikan vokasi yang memiliki fasilitas 

pendukung pada proses pengajarannya

Salah satu yang dikerjakan pada PT. 

ATMI adalah proses injeksi. Pecahan dari 

PT. ATMI tersebut bernama PT.ATMI-IGI

ATMI terbagi menjadi 2 bagian yaitu 

bagian edukasi dan pabrik atau PT. ATMI

Proses pengajaran pada Politeknik ATMI 

terdapat proses pengajaran injeksi yang 

terdapat di kelas PUTP dan pada PT. 

ATMI-IGI

Akibat yang ditimbulkan jika produk cacat

Kerugian pada waktu, biaya, tenaga, dan 

pikiran

Kepercayaan customer ke PT. ATMI-IGI 

karena proses pembuatan kurang baik 

dan lama

Mesin yang tersedia pada 

Politeknik ATMI adalah mesin 

injeksi molding dengan 

kapasitas 180 Ton

Model mold maker yang 

digunakan pada proses 

percobaan

Two plate

Three plate

One-Plate

Penelitian tentang optimasi 

parameter pada proses 

molding sebelumnya

Satoshi Kitayama, dkk -Numerical and 

experimental investigation on process 

parameters optimization in plastic 

injection molding for weldlines reduction 

and clamping force minimization

QINGCHUN LI, LIJUN LI,dkk -

Modeling the Effect of Injection 

Molding Process Parameters on 

Warpage Using Neural Network 

Theory

Buku pendukung penelitian 

Cebeli O¨ zek, dkk - Calculating 

Molding Parameters in Plastic 

Injection Molds with ANN and 

Developing Software

Nik Mizamzul Mehat ,dkk -Investigating the Effects of 

Injection Molding Parameters on the Mechanical 

Properties of Recycled Plastic Parts Using the 

Taguchi Method

PE PC PP

Desain pada mold maker yang 

belum sesuai standart

Jenis plastik yang 

digunakan untuk menjadi 

bahan baku utama proses 

injeksi

nicolo belavendram-Quality by 

Design

Charles A. Harper-Handbook of 

Plastic Processes

David O. Kazmer - Injection 

Mold Design Engineering
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Lampiran 2. Desain 2D CT103 Casing P1 
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Lampiran 3. Desain 2D CT103 Casing P2 
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Lampiran 4. Tabel v1 
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Lampiran 5. Hasil Turnitin 
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