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ABSTRAK
Produk plastik merupakan salah satu produk yang sering digunakan dalam kehidupan sehari-hari, seperti

gayung dan timba. Produk tersebut juga dipilih sebagai bahan untuk skripsi ini. Skripsi ini membahas desain
eksperimen untuk menentukan faktor-faktor yang berpengaruh pada proses injeksi. Untuk mendapatkan
produk plastik yang baik, maka perlu ditentukan kombinasi level faktor optimal. Penelitian ini menggunakan
3 faktor 3 level, yaitu untuk waktu clamping adalah 2 detik, 3 detik, 4 detik. Kemudian suhu adalah 210°C;
225°C; 230°C dan tekanan adalah 80 kg/cm?; 70 kg/cm?; 50 kg/cm?. Sebagai langkah awal dalam penelitian
ini adalah mengkombinasikan semua faktor dan level, dan kemudian dilakukan uji terhadap produk tersebut.
Data yang telah didapat dari eksperimen tersebut diolah dengan metode Taguchi dan faktorial desain. Dari
metode faktorial desain diketahui faktor yang berpengaruh adalah tekanan dan suhu. Metode Taguchi
diketahui faktor yang berpengaruh adalah tekanan pada level 80 kg/cm?, suhu level 210°C untuk produk
timba sedangkan untuk gayung adalah tekanan pada level 70 kg/cm? , suhu level 225°C. Hasil dari
perbandingan kedua metode memiliki hasil yang hampir sama dan hasil tersebut menunjukkan kalau hasil
yang didapat layak untuk digunakan.

Kata kunci : Setting parameter, Metode Taguchi, Faktorial desain.

ABSTRACT

Plastic is one of product often used in daily activity, like dipper and pail. Dipper and pail have chosen for this
final project. The purpose of this final project is determine factors whose have influence to process injection.
For produce the best plastic product, it needed determine combination level factor optimal. This research
using three factors three levels, there is 2 second, 3 second, 4 second for clamping time. 210°C; 225°C; 230°C
for temperature and 80 kg/cm?; 70 kg/cm?; 50 kg/cm? for pressure. As the first step of this research is combine
all factors and levels, and then the products tested. Data of the experiment was analyzed by Taguchi method
and full factorial design. From full factorial design has found the factors whose have influence are
temperature and pressure. And from Taguchi method has found the factors whose have influence are
temperature with level 210°C, pressure with level 80 kg/cm? for pail, and for dipper is temperature with level
225°C, pressure with level 70 kg/cm® From the comparison of both methods, the result is almost same and it
can be used.

Key words : Setting parameter, Taguchi method, Full factorial design.
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