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Abstract :

We often encounter injection plastic products around us. Some of the advantages of plastic
materials are lightweight, flexible, multipurpose, strong, not reacting, not rusty, thermoplastic
(heat seal), can be colored and the price is cheap. The production process that is often used in
the plastic industry is Injection Molding. In the Injection Molding process, the determination of
machine parameter settings greatly affects the quality of production results. Determination of
the right parameter settings can reduce the defect on the resulting product. This research was
made as an effort to reduce the percentage of defects in the injection molding process with the
Taguchi method. The research was conducted at the Plastic Workshop of ATK Polytechnic
Yogyakarta using an Injection Molding machine type SM 90 HCV. The raw material used in this
study is High-density polyethylene (HDPE) with the resulting product output in the form of
packaging boxes. This study was conducted with testing samples of 90 packaged products. Based
on this research, the results were obtained, among others, in the injection molding production
process resulting in minimal defect values at the setting of Injection Speed level 1 10%, Injection
Pressure level 3 150 bar, Plastisification (Position) level 3 180 mm and Temperature level 3
240°C. Interpretation of the results of the confirmation experiment for mean values is acceptable
in consideration of the confidence interval that the results of the confirmatory experiment are
smaller than the optimal results. With this, it can be concluded that this research can be
implemented to improve the quality of packaging products for the Injection Molding Process.
Keywords: injection molding, taguchi method, hdpe

Intisari :

Produk plastik injeksi sering kita jumpai di sekitar kita. Beberapa kelebihan dari bahan plastik
yaitu ringan, fleksibel, multiguna, kuat, tidak bereaksi, tidak karatan, bersifat termoplastis (heat
seal), dapat diberi warna dan harganya murah. Proses produksi yang sering digunakan dalam
industri plastik adalah Injection Molding. Pada proses Injection Molding penentuan seting
parameter mesin sangat berpengaruh pada kualitas hasil produksi. Penentuan seting parameter
yang tepat dapat mengurangi defect pada produk yang dihasilkan. Penelitian ini dibuat sebagai
upaya untuk menurunkan presentase defect pada proses injection molding dengan metode
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taguchi. Penelitian dilakukan di Workshop Plastik Politeknik ATK Yogyakarta dengan
menggunakan mesin Injection Molding type SM 90 HCV. Bahan baku yang digunakan dalam
penelitian ini High-density polyethylene (HDPE) dengan output produk yang dihasilkan berupa
kotak kemasan. Penelitian ini dilakukan dengan sampel pengujian sebanyak 90 produk kemasan.
Berdasarkan penelitian ini diperoleh hasil antara lain pada proses produksi injection molding
menghasilkan nilai cacat minimal pada setting Injection Speed level 1 10%, Injection Pressure
level 3 150 bar, Plastisification (Position) level 3 180 mm dan Temperature level 3 240°C.
Interpretasi hasil dari eksperimen konfirmasi untuk nilai rata - rata dapat diterima dengan
pertimbangan selang kepercayaan bahwa hasil eksperimen konfirmasi lebih kecil dibanding hasil
optimal. Dengan ini dapat disimpulkan bahwa penelitian ini dapat diimplementasikan untuk
meningkatkan kualitas Produk kemasan Proses Injection Molding.

Kata kunci: injection molding, metode taguchi, hdpe

Pendahuluan

Produk plastik injeksi sering kita jumpai di sekitar kita. Sparepart otomotif, perabotan rumah

tangga, botol minuman, sedotan dan perlengkapan industri atau rumah tangga lainnya
merupakan barang — barang yang terbuat dari plastik. Beberapa kelebihan dari bahan plastik
yaitu ringan, fleksibel, multiguna, kuat, tidak bereaksi, tidak karatan, bersifat termoplastis (heat
seal), dapat diberi warna dan harganya murah.
Proses produksi yang sering digunakan dalam industri plastik adalah Injection Molding. Injection
Molding adalah metode pemrosesan material termoplastik yang mana material yang meleleh
karena pemanasan diinjeksikan oleh plunger ke dalam cetakan yang didinginkan oleh air
kemudian material tersebut akan menjadi dingin dan mengeras sehingga bisa dikeluarkan dari
cetakan [1].

Pada proses Injection Molding penentuan seting parameter mesin sangat berpengaruh pada
kualitas hasil produksi. Penentuan seting parameter yang tepat dapat mengurangi defect pada
produk yang dihasilkan. Penelitian ini dibuat sebagai upaya untuk menurunkan presentase
defect pada proses injection molding dengan metode taguchi.

e— . 2 IHIN'e

Gambar 1. Produk kemasan proses Injection Molding
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Bijih plastik HDPE memiliki sifat ramah lingkungan dan mudah di daur ulang sehingga banyak
digunakan untuk kemasan makanan ataupun minuman panas, kantong tissue, botol detergent,
pipa plastik, tas belanja dan lainnya [2]. Dalam dunia industri plastik di proses dengan berbagai
metode untuk menghasilkan produk sesuai dengan kebutuhan, baik segi bentuk, fungsi,
performa dan juga biaya [3].

Metode Taguchi diperkenalkan oleh pakar manajemen kualitas dari jepang, Genichi Taguchi
pada tahun 1940. Metode Taguchi adalah untuk membantu meningkatkan kemampuan proses
dan mengurangi penyebab variabilitas produksi. Metode ini mengkombinasikan hasil
eksperimen melalui faktor dan level faktor optimal yang dalam waktu bersamaan menghemat
waktu dan biaya [4]. Metode ini merupakan metode pendekatan Design of Eksperiment yang
merupakan elemen kunci untuk mencapai kualitas tinggi dengan biaya yang minimum [5]. Design
of Experiment adalah suatu kegiatan yang dilakukan dengan memberikan perlakuan atau
treatment pada suatu objek yang digunakan untuk mencari pengaruh perlakuan terhadap faktor
lain dalam kondisi yang dikendalikan [6].

Hasil metode ini adalah kombinasi faktor dan levelnya yang kokoh (robust) terhadap faktor
pengganggu (noise). Penggunaan metode Taguchi pada penelitian ini diharapkan mampu
menurunkan jumlah defect pada proses produksi kotak kemasan menggunakan mesin Injection
Moulding. Dengan menggunakan metode ini diharapkan dapat diketahui faktor dan level
optimalnya untuk meningkatkan kualitas produk [7].

Metode

Penelitian dilakukan di Workshop plastik Politeknik ATK Yogyakarta. Metode yang digunakan
pada penelitian ini adalah metode Taguchi / metode dengan pendekatan Design of Eksperiment
yang merupakan elemen kunci untuk mencapai kualitas tinggi dengan biaya yang minimum [5].
Tujuan metode Taguchi adalah untuk membantu meningkatkan kemampuan proses dan
mengurangi penyebab variabilitas produksi.

Eksperimen Taguchi dilakukan dengan langkah-langkah sebagai berikut: Langkah pertama
merumuskan Permasalahan, dilanjutkan dengan menentukan Tujuan Eksperiment, menentukan
Faktor yang Mempengaruhi Kondisi Obyek Penelitian, kemudian memisahkan Faktor Kontrol dan
Faktor Noise. Menentukan Karakteristik Kualitas yang sesuai dan Karakteristik kualitas dibagi
menjadi 3 yaitu: Nominal is The Best yaitu Karakteristik kualitas yang menuju nilai target pada
suatu nilai tertentu. Contoh: ketebalan, berat dan tekanan. Smaller is The Best yaitu Pencapaian
karakteristik apabila semakin kecil / mendekati nol adalah semakin baik. Contoh: produk gagal
(cacat), pemborosan, kebisingan dan limbah. Larger is The Best adalah pencapaian karakteristik
kualitas semakin besar semakin baik. Contoh: kekuatan dan ketahanan.

Selanjutnya Menentukan Jumlah Level dan Level Faktor, Menghitung Derajat Kebebasan
Derajat kebebasan menunjukkan jumlah minimum eksperimen, Pemilihan Orthogonal Array,
kemudian Pengisian Kolom Faktor dan Interaksi ke dalam Matriks Orthogonal. Selanjutnya
Pelaksanaan Eksperimen, setelah itu melakukan analisis Hasil Eksperimen Analisis hasil
eksperimen menggunakan uji ANOVA, kemudian Interpretasi Hasil Eksperiment dan Eksperimen
Konfirmasi.

Penelitian ini dilakukan dengan sampel pengujian sebanyak 90 produk kotak kemasan
dengan menggunakan alat berupa Mesin Injection Molding Type SM 90 HCV, sedangkan bahan
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yang digunakan yaitu material plastic HDPE. Penelitian ini dilakukan dengan sampel pengujian
sebanyak 90 produk kotak kemasan dengan menggunakan Mesin Injection Molding Type SM 90
HCV dan bijih plastik HDPE.

Hasil dan Pembahasan

Eksperimen yang dilakukan dalam penelitian ini menggunakan tiga setting level faktor
yang dilibatkan dalam eksperimen ini yaitu Blowing pressure, Blowing time, stop time dan
Temperature [8]. Level faktor penelitian ini secara lengkap dapat dilihat pada Tabel 1 berikut:

Tabel 1. Faktor dan Level Faktor

Kode Faktor Level 1 Level 2 Level 3
A Injection Speed 10% 20% 30%
B Injection Pressure 100 Bar 120 Bar 150 bar
C Plastisification 100 mm 150 mm 180 mm
(Position)
D Temperature 200°% 220% 240°%

Penempatan kolom untuk faktor kedalam matriks ortogonal berdasarkan pilihan matrik
ortogonal Lo(3 #), maka penempatan faktor dan level untuk penelitian ini dapat dilihat pada
Tabel 2 berikut:

Tabel 2. Matriks Ortogonal Lo(3 #)

Ortogonal Array Ly (3%) [9]
Percobaan Faktor
Ke A B C D
1 1 1 1 1
2 1 2 2 2
3 1 3 3 3
4 2 1 2 3
5 2 2 3 1
6 2 3 1 2
7 3 1 3 2
8 3 2 1 3
9 3 3 2 1

Data yang dibutuhkan untuk setiap percobaan dalam penelitian ini adalah kondisi produk

akhir kotak kemasan dengan dua kategori. Hasil baik tidak ada cacat pada produk kemasan

sedangkan hasil jelek terdapat cacat pada produk kemasan.

Defect Weld line produk kemasan proses injection molding dapat dilihat pada Gambar 3

berikut.
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Gambar 3. Defect Weld line

Pelaksanaan dan Hasil Eksperimen

Eksperimen dilakukan menggunakan mesin injection molding Type SM 90 HCV. Pada
penelitian ini bahan yang digunakan adalah bijih plastik HDPE. Tahapan berjalannya eksperimen
adalah dengan mempersiapan bahan yang digunakan berupa bijih plastik HDPE kemudian
memasukkan bahan ke dalam hopper, selanjutnya di kategorikan produk berdasarkan dua
kategori cacat yaitu, hasil baik dan hasil jelek. Melakukan eksperimen sesuai rancangan
eksperimen taguchi dengan mengatur nilai variabel injection speed, injection pressure,
plastisification position dan temperatur sesuai dengan levelnya. Melakukan pengulangan
sebanyak 10 kali untuk setiap eksperimen. Hasil eksperimen penelitian ini secara lengkap dapat
dilihat pada Tabel 3 berikut:

Tabel 3. Hasil Eksperimen Penelitian

Faktor Hasil | Hasil | Total
Percobaan Ke A T8 c 5 Baik | Jelek
1 1 1 1 1 1 9 10
2 1 2 2 2 3 7 10
3 1 313 3 9 1 10
4 2 1 2 3 4 6 10
5 2 2 3 1 5 5 10
6 2 3 1 2 4 6 10
7 3 1 3 2 5 5 10
8 3 2 1 3 2 8 10
9 3 3 2 1 3 7 10

Dari tabel 3 dapat dijelaskan bahwa percobaan ke 1 faktor A, B,C dan D dengan hasil baik 1
dan hasil jelek 9 dengan total percobaan sebanyak 10. Dengan cara yang sama dapat dilihat pada
percobaan ke 2 dan seterusnya.

Pengolahan Data

Dengan mengevaluasi masing-masing faktor dan level, respons tabel dibuat untuk
menghitung pengaruh faktor yang penting. Proses pembentukan tabel respon dilakukan melalui
perhitungan untuk setiap faktor dan level, berdasarkan kategori baik, dan jelek pada produk
kotak kemasan. Untuk nilai respon faktor A level 1 kategori baik diperoleh nilai sebesar 13, untuk
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nilai respon faktor A level 2 kategori baik diperoleh nilai sebesar 13 dan nilai respon faktor A
level 3 kategori baik diperoleh nilai sebesar 10. Dengan cara yang sama diperoleh nilai kategori
jelek pada level faktor.

Setelah nilai respon tabel diperoleh, selanjutnya dihitung selisih antara nilai maksimum dan
minimum untuk setiap level faktor dan kategori. Nilai selisih untuk faktor A dan kategori baik
diperoleh sebesar 13 — 10 = 3. Dengan cara yang sama dilakukan perhitungan untuk nilai selisih
nilai respon tabel unntuk seluruh kategori lainnya.

Selanjutnya dilakukan perhitungan total selisih untuk setiap faktor. Untuk faktor A total
selisih seluruh kategori adalah sebesar 3 +3 = 6. Dengan cara yang sama diperoleh total selisih
untuk faktor B. C dan D. Selanjutnya dilakukan perangkingan berdasarkan total selisih seluruh
faktor. Rangking faktor berdasarkan nilai total selisih terbesar secara berurut adalah faktor A, B,
D dan faktor C. Secara lengkap hasil perhitungan nilai respon, selisih dan rangking antar faktor
dapat dilihat pada tabel 4 berikut:

Tabel 4. Respon dari Pengaruh Faktor

FAKTOR

HASIL LEVEL A B C D

1 13 10 7 9
BAIK 2 13 10 10 12

3 10 16 19 15

1 17 20 23 21
JELEK 2 17 20 20 18

3 20 14 13 15

Selisih : Hasil Baik 3 6 12 6
Selisih : Hasil Jelek 3 6 10 6
Total Selisih 6 12 22 12
Rangking 1 2 4 3

Data Persentase Cacat

Untuk data persentase cacat, perlu dibuat grafik respon 100%. Grafik respon disusun
berdasarkan nilai setiap level untuk seluruh kategori cacat. Persentase cacat untuk faktor A level
1 diperoleh dari nilai respon faktor A level 1 dibagi dengan seluruh nilai faktor A level 1 untuk
seluruh kategori. Contoh perhitungan persentase cacat faktor A level 1 sebesar [(13 /(13+17 )] x
100 = 43,3%. Dengan cara yang sama diperoleh untuk nilai faktor, level dan kategori lainnya.
Data lengkap data persentase cacat pada Tabel 5 berikut.

Tabel 5. Data Persentase Cacat (%)

Faktor
Hasil | A1 | A2 | A3 | Bl | B2 | B3 | C1 | C2 | C3 | DI D2 D3
Baik |43,3|64,7| 66,0 | 472|50,0|77,4|673|538]|54,7|53,2| 673 | 53,8
Jelek | 56,7 | 353 | 34,0 | 52,8 | 50,0 | 22,6 | 32,7 | 46,2 | 453 | 46,8 | 32,7 | 46,2

Dari data persentase cacat dari masing-masing level dan faktor, kemudian diolah dalam bentuk
grafik pada Gambar 3.
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Pemilihan level faktor dari kondisi optimal tergantung pada kelompok yang akan
dimaksimalkan dan diminimalkan. Pada penelitian ini kelompok yang dimaksimalkan yaitu
produk kemasan kategori baik dan yang diminimalkan kelompok kategori jelek. Untuk
penentuan level setiap faktor dipilih berdasarkan kategori cacat jelek dengan persentase respon
cacat terkecil [10].

Poredikted =7+(E3—Y)+(C_'1—7)+(52—)7)+(/T2_7)

Berdasarkan Tabel 5 untuk nilai jumlah total kelompok ditentukan berdasarkan nilai respon
faktor dan level terpilih. Nilai respon faktor A level 1 sebesar 17, nilai respon B level 3 sebesar
14, nilai respon faktor C level 3 sebesar 11 dan nilai respon faktor D level 3 sebesar 15. Sehingga
jumlah total kelompok respon seluruhnya adalah 57. Sehingga nilai respon untuk 90 total
pengamatatan adalah:

vy =X
_ 90
Y =0,63

Sehingga nilai prediksi persentase cacat pada kondisi optimum adalah:
Ppredikted =Y+(B3_Y)+(Cl—Y)+(D2—Y)+(A2—Y)
14 11 15 17 57
==+t ——2x>
54 54 54 54 90
=0,20

GRAFIK RESPONS PENGARUH FAKTOR

100%
80% o 354 34 524 50, B 46,4 453 46, - 46,
60%
40%
20%
0%
Al A2 A3 Bl B2 B ClI C2 €3 DI D2 D3

M Baik M jelek

Gambar 3. Gafik Respon Pengaruh Faktor

Nilai presentase cacat pada kondisi optimal untuk produk jerigen dengan kategori jelek adalah
0,20% , dengan nilai presentase tersebut diantara nilai 0 — 1% dan nilai tidak negatif, tidak
diperlukan lagi perhitungan Omega.
Analisis Statistik Anova Nilai Rata-Rata

Metode Taguchi menggunakan analysis of means untuk mencari faktor-faktor yang
mempengaruhi nilai rata-rata respon. Analysis of means merupakan metode yang digunakan
untuk mencari setting level optimal yang dapat meminimalkan penyimpangan nilai rata-rata.
Data yang digunakan untuk analisis Anova yaitu proporsi cacat jerigen hasil jelek, dapat dilihat
pada Tabel 7 berikut:
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Tabel 7. Proporsi Cacat Jerigen Hasil Jelek

Percobaan Ke Faktor Hasil Total Proporsi
A B | C D | Jelek | Pengamatan cacat
1 1 1|1 1 9 10 0,9
2 1 2 | 2 2 7 10 0,7
3 1 313 3 1 10 0,1
4 2 1] 2 3 6 10 0,6
5 2 2 |3 1 5 10 0,5
6 2 3|11 2 6 10 0,6
7 3 1] 3 2 5 10 0,5
8 3 2 |1 3 8 10 0,8
9 3 3|2 1 7 10 0,7

Langkah-langkah dalam perhitungan analisis variansi (mean) yaitu:
1. Menghitung Nilai rata-rata cacat jerigen hasil jelek

g2V

n
_1+3+9+4+--- ......... +3

9
2. Menghitung nilai rata-rata level faktor

Perhitungan nilai rata-rata setiap level faktor menggunakan rumus sebagai berikut:

- Z;;f.&
V., =

n

_ 0,9%0,7+0,1

- 3

=0,567
Data hasil perhitungan nilai rata-rata setiap level faktor selengkapnya dapat dilihat pada Tabel
8. Berikut:

Tabel 8. Rata -Rata Setiap Level Faktor Cacat Jerigen Hasil Jelek

Faktor
Level

A B C D
1 5,667 6,667 7,667 7,000
2 5,667 6,667 6,667 6,000
3 6,667 4,667 3,667 5,000

Rangking 4 2 1 3

1. Menghitung total sum of square
SStotal =(92+72+12+62........ 7?)

SStotaI - 366
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2. Menghitung Sum of squares due to mean
Mean (Sm) = 9 x (62)
Mean (Sm) =324
3. Sum of squares due to factors A
SSa = (na1 X A1?) + (na2x A2?) + ( naax A3?2)-Sm
SSa=2,0

Perhitungan nilai sum of squares due to factors B, C dan D sama dengan perhitungan

faktor A.
4. Sum of squares due to error
SSe = SStotal—Sm - (SSa+ SSg + SSc + SSp )
SSe =0,1
5. Menghitung Pure sum of squares, Misal Faktor A
SSa’=SSa—-( DFaX MSe)

SSa’=1,60
6. Menghitung Percent contribution, misal faktor A
pA =SSx_ x 100%
SSt
pA =4%

Hasil dari seluruh perhitungan Anova untuk nilai rata - rata dilihat pada Tabel 9 berikut:

Tabel 9. Hasil Perhitungan Anova

Faktor SS Df Ms F Ratio SS' Ratio % | F Tabel
A 2,0 2 1,0 180 1,60 4 3,55
B 8,0 2 4,0 720 7,60 18 3,55
C 26,0 2 13,0 2340 25,60 61 3,55
D 6,0 2 3,0 310 5,60 13 3,55
Erorr 0,1 18 0,01 1 1,6 4
SSt 42,0 26 1,6 42,0 100
Mean 3240 1
Ss total 366 27

Berdasarkan Tabel 9 seluruh faktor secara siknifikan mempengaruhi kualitas, karena
persentase rasio lebih besar dari F tabel. Untuk parameter yang paling berpengaruh dengan
Ratio faktor C dengan Ratio % 61 yaitu Plastisification (Position), kemudian faktor B dengan
Ratio % 18 yaitu Injection Pressure, faktor D Ratio % 13 yaitu Temperature kemudian faktor A

dengan Ratio % sebesar 4 yaitu Injection Speed [11].
Menentukan Selang Kepercayaan

Selang kepercayaan dari rata-rata prediksi cacat dapat dihitung dengan rumus sebagai

berikut:

a, ==

Mean

Dengan neff adalah:
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Total Number Of experiment

Neff = - -
T sum of degrees of freedom used in estimate of mean
27

5
=5,4

Cl Mean = +_\/F0,05.1_18X 0,01x [;14] ]
=+0,09
Sehingga selang kepercayaan, sebagai berikut:
= Wconfirmation — Cl< Mconfirmation S Hconfirmation + cl
= 0,20 - 0,09 < Yconfirmation < 0,20 + 0,09
=0,11 < Yconfirmation< 0,29

Eksperimen Konfirmasi

Akhir dari eksperimen Taguchi adalah eksperimen konfirmasi dilakukan untuk menguiji nilai
prediksi pengaturan level faktor pada kondisi optimal.. Jika hasil eksperimen konfirmasi dapat
menguji hasil prediksi, maka pengaturan level untuk kondisi optimal dapat disimpulkan telah
memenuhi persyaratan dalam eksperimen [12]. Eksperimen konfirmasi dilakukan dengan
produk kotak proses injection molding kategori jelek, ditetapkan faktor Nilai respon faktor A
level 1 sebesar 17 cacat produk, nilai respon B level 3 sebesar 14 cacat produk, nilai respon
faktor C level 3 sebesar 11 cacat produk dan nilai respon faktor D level 3 sebesar 15 cacat
produk. Kemudian dilakukan berdasarkan level kondisi optimal dengan Setting level yang
diterapkan dalam eksperimen konfirmasi diambil 10 sampel dengan level pada kondisi optimal
diuraikan pada tabel 10 berikut:

Tabel 10. Setting Level Dan Faktor Eksperimen Konfirmasi

No Kode Kontrol Faktor Level Nilai
Faktor Level
1 A Injection 1 10%
Speed

2 B Injection 3 150
Pressure bar

3 C Plastisification 3 180
(Position) mm

4 D Temperature 3 240°%

Hasil eksperimen konfirmasi secara lengkap disajikan pada Taebl 11 berikut:

Tabel 11. Hasil Eksperimen Konfirmasi
Faktor/Level Hasil
Percobaan A B C D Baik Jelek Total

Perhitungan rata -rata produk jerigen kategori jelek sebagai berikut:
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20
=0,05

Penilaian diterima atau tidaknya hasil eksperimen konfirmasi dilakukan dengan perbandingan
selang kepercayaan antara hasil prediksi respon pada kondisi optimal dan hasil eksperimen
konfirmasi. Perhitungan nilai selang kepercayaan untuk hasil eksperimen konfirmasi yaitu:

R e
Ny r

Cl= +—\/F0,05.1.18X 2894 x [5—14 + g ]

=+0,151
Sehingga selang kepercayaan, sebagai berikut:
= HWconfirmation — Cl< Mconfirmation S Hconfirmation + Cl
=0,05-0,151< Mconfirmation < 0,05+ 0,151
=-0,101< Mconfirmation < 0,201

Nilai-nilai selang kepercayaan tersebut kemudian dibandingkan dengan selang kepercayaan
pada kondisi optimal, dengan cara digambarkan dalam bentuk grafik agar memudahkan
pembacaan pada gambar 4 sebagai berikut:

0,27 < Mconfirmation < 0,45

-0,101 0,201 <+— Konfirmasi
— “—* Optimal
0,11 0,29
“—>

Gambar 4 Perbandingan untuk nilai selang kepercayaan

Berdasarkan interpretasi hasil perhitungan pengurangan cacat produk kotak proses injection
molding pada gambar 4, menunjukan bahwa hasil dari eksperimen konfirmasi untuk nilai rata-
rata dapat diterima dengan pertimbangan selang kepercayaan karena pada tabel diatas
menjelaskan bahwa hasil eksperimen konfirmasi lebih kecil dibanding hasil optimal sehingga
kombinasi faktor dan level faktor desain eksperimen Taguchi dinyatakan valid dan dapat
diterima. Penelitian ini dapat diimplementasikan untuk meningkatkan kualitas Produk kemasan
Proses Injection Molding. [13].

Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian ini dapat diambil beberapa kesimpulan pada proses produksi
injection molding menghasilkan nilai cacat minimal adalah Injection Speed level 1 10%, Injection
Pressure level 3 150 bar, Plastisification (Position) level 3 180 mm dan Temperature level 3
240°C.Hasil Interpretasi hasil dari eksperimen konfirmasi untuk nilai rata- rata dapat diterima
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dengan pertimbangan selang kepercayaan bahwa hasil eksperimen konfirmasi lebih kecil
dibanding hasil optimal.
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