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BAB V 

PENUTUP 

 

 

5.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan analisis dan perhitungan dengan metode mean (rata-rata)  

untuk mengoptimalkan parameter proses guna memperoleh minimum sink marks 

pada HDPE daur ulang dapat disimpulkan sebagai berikut: 

 

1.  Kondisi optimal pada HDPE daur ulang dimana dengan menggunakan DOE 

dengan menggunakan perhitungan mean diperoleh kondisi optimal pada HDPE 

daur ulang (Sampah masyarakat) yaitu dengan nilai minimum sink marks 

sebesar 0,2 mm dan kondisi nilai sink marks terbesar adalah 0,314 mm. 

2. Pengaturan parameter proses yang sesuai dengan HDPE daur ulang dengan 

variasi 3 level pada setiap parameter diperoleh parameter yang sesuai yaitu 

dengan hasil penelitian menunjukan bahwa parameter proses optimal untuk 

meminimalkan cacat sink marks diperoleh pada percobaan ke 9 berdasarkan 

desain faktorial yaitu dengan variasi holding time level 3, holding pressure 

level 3, Back pressure pada level 2, dan injection pressure pada level 2. 

Berdasarkan variasi tersebut diperoleh hasil yang optimal untuk parameter 

HDPE Daur ulang . Apabila waktu holding terlalu lama  akan mengakibatkan 

produk terlalu padat sehingga produk plastik sering tertinggal dibagian 

stationary plate sehingga peneliti melakukan pelepasan produk secara manual. 

Jadi, parameter yang sesuai yaitu holding time  4 s, holding pressure 110 bar, 

back pressure 17 bar, dan injection pressure 136 bar. Parameter yang 

berpengaruh besar berdasarkan perhitungan S/N ratio adalah Holding time 

dikarenakan holding time menentukan durasi holding pressure bekerja.  
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5.2 SARAN 

1. Diperlukan penelitian yang lebih lanjut mengenai pengoptimalan parameter 

proses injeksi untuk meminimumkan nilai sink marks. 

2. Pemilihan kualitas material plastik daur ulang sangat penting untuk 

optimalkan hasil lebih baik. 

3. Diperlukan pemilihan parameter yang sesuai sangat berpengaruh terhadap 

cacat sink marks sehingga akan terfokus pada beberapa parameter saja. 

 


