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PERSEMBAHAN
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ABSTRACT

3D printing is an improvement of printing technology that proves that there
are major changes in the world, especially in the field of manufakur. Where
Filament is chosen, PLA+ because it has a higher level of toughness, is stronger,
stiff and provides better adhesion, toughness, and layer surface quality. And also
uses the Taguchi L9 method because it is a quality improvement effort that focuses
on improving product design and processes in order to obtain dimensional
accuracy results with several parameter variations such as Nozzle Temperature
210,215,2200C, Print Speed 70,75,80mm/s, Wall Thickness 0,2,0,25,0,3mm.
Measurements were made using a digital caliper to obtain a size value from the
manufacture of specimens where the specimen size was 20mm on the same side.
where specimen 6 has the closest or best dimensional accuracy, which is 20.05 mm

with a difference from the size of the test specimen of 20 mm, which is 0.05 mm.

Keywords: 3D Printer, Taguchi Method, PLA+ filament.
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ABSTRAK

3D printing merupakan sebuah peningkatan dari teknologi cetak yang
membuktikan bahwa adanya perubahan besar pada dunia khususnya bidang
manufakur. Yang dimana pemilihan Filament yaitu PLA+ karena memiliki tingkat
ketangguhan yang lebih tinggi, lebih kuat, kaku serta memberikan daya rekat,
ketangguhan, dan kualitas permukaan lapisan yang lebih baik. Dan juga
menggunakan metode Taguchi L9 karena merupakan usaha peningkatan kualitas
yang berfokus pada peningkatan rancangan produk dan proses agar mendaptkan
hasil akurasi dimensi dengan beberapa variasi parameter seperti adalah Nozzle
Temperature 210,215,220°C, Print Speed 70,75,80mm/s, Wall Thickness
0,2,0,25,0,3mm. Melakukan pengukuran menggunakan jangka sorong digital agar
mendapatkan nilai ukuran dari pembuatan spesimen yang dimana ukuran spesimen
yaitu 20mm sama sisi. yang dimana spesimen 6 memiliki akurasi dimensi yang
paling mendekati atau paling baik yaitu 20,05 mm dengan selisih dari ukuran
spesimen pengujian 20 mm yaitu 0,05 mm. Pengaturan parameter nya yaitu Nozzle

Temperature 215°C, Print Speed 80 mm/s, Wall Thickness 0,2 mm.

Kata kunci: 3D Printer, Metode Taguchi, PLA+ filament.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

3D printer merupakan sebuah peningkatan dari teknologi cetak yang
membuktikan bahwa adanya perubahan besar pada dunia khususnya bidang
manufakur. Yang memiliki kemampuan merancang dan memproduksi suatu produk
sesuai perintah yang diinginkan. Pada tahun 1980-an 3D Printer sebenarnya sudah
digunakan. 3D printer merupakan salah satu proses fabrikasi Fused Deposition
Modelling (FDM) yaitu teknologi Additive Manufacturing (AM) yang sistem
kerjanya pembentukan benda dengan penambahan lapis demi lapis [1]. Adapun
untuk 3D printer memiliki beberapa komponen yang sangat krusial dalam suatu

proses perancangan maupun produksi contohmya filament.

filament merupakan sejenis bahan atau serat Panjang yang digunakan untuk
membuat produk dalam proses manufaktur [2]. Salah satu filament yang paling
banyak digunakan yaitu filament PLA+, dikarnakan PLA+ lebih kuat dan kaku,
serta memiliki tingkat ketangguhan yang lebih tinggi. Perusahaan filament
Tiongkok eSUN, salah satu merek filament utama yang membuat PLA+, PLA+
cenderung memberikan daya rekat, ketangguhan, dan kualitas permukaan lapisan
yang lebih baik, namun mungkin kurang nyaman dibandingkan PLA karena suhu
pencetakannya yang lebih tinggi[3]. Untuk mendapatkan hasil akurasi dimensi yang

optimal, dalam hal ini penulis menggunakan metode taguchi

Metode Taguchi merupakan usaha peningkatan kualitas yang berfokus pada
peningkatan rancangan produk dan proses. Sasaran metode tersebut adalah
menjadikan produk tidak sensitife terhadap variable ganguan, metodi ini digunakan
dalam perekayasaan dan peningkatan kualitas dengan cara desain eksperimen untuk
menemukan penyebab utama yang sangat dominan mempengaruhi karakteristik
kualitas [4]. Oleh karena itu penelitian ini di difokuskan untuk mendapatkan nilai
ukuran yang sesuai untuk mendapatkan akurasi dimensi dengan menggunakan
metode taguchi dengan judul “Optimasi Akurasi Dimensi Proses 3D Printing

Dengan Filament PLA+ Menggunakan Metode Taguchi”



1.2 Rumusan Masalah

1.

Bagaimana menentukan kombinasi optimal akurasi dimensi dengan
pengaruh beberapa parameter ?

Bagaimana pengaruh parameter terhadap hasil produksi dengan akurasi
yang optimal dengan menggunakan mesin 3D Printer yang berfilament

PLA+ dengan metode Taguchi?

1.3 Tujuan Masalah

1.

Untuk mendapatkan parameter akrasi dimensi yang optimal menggunakan
metode Taguchi.
Untuk menentukan parameter yang berpengaruh dalam hasil cetak untuk

mendapatkan akurasi dimensi.

1.4 Batasan Masalah

1.
2.

Menggunakan mesin 3D printer.

Menggunakan filament dengan jenis bahan PLA+ (Poly Lactic Acid)
Pengujian yang digunakan yaitu Nozzle Temperature (°C), Print Speed
(mm/s), Layer Thickness (mm)

Menggunakan Metode Taguchi
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

1.1 Kesimpulan

Berdasarkan dari awal menentukan parameter tetap yaitu temperature bed 60°,
infill density 100%, fan speed 100% dan infill pattern berjenis Cubic dan beberapa
variabel variasnya adalah Nozzle Temperature 210,215,220°C, Print Speed
70,75,80mm/s, Wall Thickness 0,2,0,25,0,3mm. Setelah memasukan nilai
parameter dengan metode Taguchi ke dalam Software Ultimaker Cura Yang
nantiya akan dilakukan pengujian atau pencetakan menggunakan 3D Printer Ender
3 Pro, setelah menemukan hasil dari metode Taguchi dengan proses pengukuran

menggunakan jangka sorong digital dan hasil dari

pengukuran akurasi dimensi tersebut dimasukan ke analisis akurasi dimensi
dengan metode Taguchi yang dimana spesimen 6 memiliki akurasi dimensi yang
paling mendekati atau paling baik yaitu 20,05 mm dengan selisih dari ukuran
spesimen pengujian 20 mm yaitu 0,05. Pengaturan parameter nya yaitu Nozzle
Temperature 215°C, Print Speed 80 mm/s, Wall Thickness 0,2. Serta dari beberapa
sumbu X, Y, Z yang masuk kedalam toleransi yaitu dari spesimen 3 yang dimana
sumbu x 20,06, y 20,1, z 20,04 , spesimen 4 yaitu sumbu z 20,05 dan spesimen 5
sumbu z 20,08. Sementara dari pengukuran akurasi dimensi yang paling jauh atau
yang paling buruk menunjukan spesimen 8 dengan parameter Nozzle Temperature
220°C, Print Speed 75 mm/s, Wall Thickness 0,25 mm dengan selisih 0,31 mm.

1.2 Saran
1. Untuk melakukan proses pencetakan menggunakan 3D printer ender 3 pro
akurasi dimensi paling mendekati atau paling baik yaitu dengan parameter
Nozzle Temperature 215°C, Print Speed 80 mm/s, Wall Thickness 0,2.
2. Untuk penelitian selanjutnya agar bisa membandingkan hasil metode

Taguchi dengan metode lainya.
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