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 80°C, melt temperature 320°C, injection pressure 137MPa,
injection time 2,5 detik, cooling time 32 detik, dan holding time 14 detik.

. 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 3. Desain 2D CT103 Casing P2
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