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RINGKASAN

Analisis Pengaruh Variasi Waktu Proses (Cycle Time) Terhadap Cacat Berat
Tutup Eskan Plastik Pada Proses Injektion Molding; Ahmad Syaifi,
081910101045; 2012; 51 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik
Universitas Jember.

PT merupakan perusahaan plastik yang bergerak dibidang injection molding.
Dalam melakukan setting mesin, perusahaan masih menggunakan sistem coba-coba
sehingga tidak mempunyai standart proses yang pasti. Produksi di perusahaan pada
saat ini mempunyai tingkat cacat berat yang cukup besar, sehingga perusahaan
sangat menginginkan untuk mengurangi cacat berat yang terjadi . Karena itu,
dengan dicari setting parameter waktu yang di dalamnya terdapat inject time, cooling
time, mold resetting untuk meminimalkan cacat berat. Sementara ini produk (masih
terdapat afval) memiliki berat 32 gram dengan setting parameter waktu siklus injeck
time 0,6 detik, cool time 5 detik, mold restting 3,6 detik.

Pada permasalahan di atas perlu dilakukan penelitian sehingga hasil akhir
yang diharapkan adalah memperoleh berat yang ideal yaitu 31 gram dan tanpa cacat
berat serta dapat meningkatkan produksi dengan mempercepat waktu siklus. Sebelum
melakukan penelitian, yang dilakukan pertama kali adalah menentukan variabel
respon dan variabel proses. Variabel proses (parameter) yang diambil pada penelitian
ini antara lain injeck time, cool time, mold resetting. Sedangkan variabel respon yang

dipilih pada penelitian ini adalah cacat berat.

Dalam penelitian ini metode analisa yang digunakan adalah Metode
Permukaan Respon atau Response Surface Methodology (RSM). Metode analisa
tersebut menghasilkan nilai variabel proses terhadap variabel respon yang optimal.
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan variabel proses yang paling berpengaruh

terhadap berat mold dan cacat berat adalah injeck time.
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Dari hasil penelitian diperoleh keadaan optimum pada kondisi Injeck time
sebesar 0,56 detik; cool time sebesar 5,07 detik; dan mold resetting 3,37 detik. Dari
keadaan optimum tersebut berat mold (yang masih terdapat afval) dihasilkan berat

31,46 gram dengan cacat berat 0,47 gram.
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SUMMARY

Anaysis effect of cycle time variation toward weight defect in cap of water jar
product by injection molding; Ahmad Syaifi, 081910101045; 2012; 51 pages,
University of Jember, Faculty of Engineering, Mechanical Department.

PT Karunia Sentosa Plastik is a company engaged in plastic injection
molding. In setting up the machine, the company still uses a system of trial and error
so it does not have a standard process for sure. Production at the company today has a
severe disability rate is quite large, so the company wanted to reduce the severe
defects that occur. Therefore, the sought after setting the time parameters in which
there is inject time, cooling time, mold resetting to minimize severe disabilities.
While these products (there are afval) weighs 32 grams with a cycle time parameter
setting injeck time 0.6 seconds, cool time 5 seconds, 3.6 seconds restting mold.

In the above problems need to be done the research so that the eventual
outcome is to obtain an ideal weight is 31 grams and without severe disability and
can increase production by speeding up cycle times. Before conducting the study,
which was first performed to determine the response variables and process variables.
Process variables (parameters) are taken in this study include injeck time, cool time,
mold resetting. While the response of selected variables in this study were severely
disabled.

In this study the analysis method used is the Response Surface Methodology
(RSM). The analysis method produces values of process variables on the optimal
response variables. Based on research conducted process variables that most
influence on mold weight and severe disability is injeck time.

From the research results obtained in a state of optimum conditions Injeck
time of 0.56 seconds; cool time of 5.07 seconds, 3.37 seconds and resetting mold.
From the optimum condition is severe mold (which is still there afval) generated by

the weight of 31.46 grams 0.47 grams severe disabilities.
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