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ABSTRAK

Industri  komponen otomotif menuntut proses manufaktur yang mampu
menghasilkan produk berkualitas tinggi dengan efisiensi produksi yang optimal.
Salah satu permasalahan utama pada proses injeksi plastik molding adalah
terjadinya cacat warpage serta cycle time yang tidak efisien, khususnya pada
komponen Panel Knee Lower berbahan polypropylene untuk kendaraan Toyota
Yaris Cross. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi pengaruh parameter
proses injeksi plastik serta menentukan kombinasi parameter optimal guna
meminimalkan warpage dan mengoptimalkan cycle time. Metode yang digunakan
adalah pendekatan Design of Experiment (DOE) dengan Metode Taguchi berbasis
simulasi Moldflow Analysis. Empat parameter proses yang dianalisis meliputi
injection pressure, mold temperature, melt temperature, dan holding time, masing-
masing dengan empat level, yang dirancang menggunakan ortogonal array L16.
Respon yang diamati adalah nilai warpage dan cycle time dengan pendekatan
Signal-to-Noise (S/N) Ratio kategori smaller-the-better. Selanjutnya, analisis
ANOVA digunakan untuk mengidentifikasi faktor yang paling berpengaruh
terhadap kualitas produk: Hasil penelitian menunjukkan bahwa untuk
mendapatkan nilai warpage yang ‘rendah berbanding terbalik cycle time yang
tinggi, sehingga diambil parameter yang memenuhi nilai warpage maksimal yaitu
percobaan 11 dengan lama cycle time 28,9 detik dan warpage sebesar 5 mm. Selain
itu, hasiltANOVA mengindikasikan babwa parameter helding ‘time dan mold
temperature memiliki kontribusi dominan terhadap variasi warpage dan cycle time.
Penelitian ini membuktikan bahwa integrasi Metode Taguchi dan simulasi
Moldflow Analysis efektif digunakan sebagai pendekatan optimasi parameter
proses injeksi plastik, serta dapat dijadikan referensi dalam peningkatan kualitas

dan efisiensi produksi pada industri komponen otomotif.

Kata Kunci : Injeksi Plastik, Metode Taguchi, Analisis Moldflow, Warpage, Cycle

Time
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ABSTRACT

The automotive component industry demands manufacturing processes capable of
producing high-quality products with optimal production efficiency. One of the main
problems in the plastic injection moulding process is the occurrence of warpage defects
and inefficient cycle times, particularly for the polypropylene lower knee panel component
of the Toyota Yaris Cross vehicle. This research aims to identify the influence of plastic
injection moulding process parameters and determine the optimal parameter combination
to minimise warpage and optimise cycle time. The method used is the Design of Experiment
(DOE) approach with the simulation-based Moldflow Analysis Taguchi Method. The four
process parameters analysed include injection pressure, mould temperature, melt
temperature, and holding time, each with four levels, designed using an L16 orthogonal
array. The observed responses are warpage value and cycle time, using the Signal-to-Noise
(S/N) Ratio approach with the "smaller-the-better" category. Next, ANOVA analysis was
used to identify the factors that most significantly affect product quality. The research
results show that to obtain a low warpage value, the cycle time must be high, so the
parameter that meets the maximum warpage value was chosen, which is experiment 11
with  a cycle time of 289 seconds and warpage of 5 mm.
Additionally, the ANOVA results indicate that the holding time and mould temperature
parameters have a dominant contribution to the variation in warpage and cycle time. This
research proves that integrating the Taguchi Method and Moldflow Analysis simulation is
effective for optimising plastic injection moulding process parameters and can serve as a
referencesfor impreving-guality, and produgtien efficiency, insthe automotive component

industry.

Keyword : Injection Plastic, Taguchi Method, Moldflow Analysis, Warpage,
Cycle Time.
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