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ABSTRAK

OPTIMASI PARAMETER PROSES PEMBUATAN GIGI PALSU
DENGAN METODE PENDEKATAN TAGUCHI DAN GREY
ANALISIS DI 3D PRINTING FDM
(2020: 13 + 64 Hal. + 42 Gambar + 25 Tabel + 7 Lampiran)

ANGGA PANJY SYAHPUTRA
061640211495
D IV TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI SRIWNAYA

Teknologi yang sedang berkembang saat ini salah satunya yaitu teknologi 3D
Printing, dengan mesin ini untuk pembuatan produk bisa dilakukan dengan
mudah, cepat dan mendetail. 3D Printing ini bisa mencetak modelling,
purwarupa/pemodelan, alat-alat peraga untuk pendidikan, alat-alat penunjang
kesehatan, desain produk, dan berbagai kebutuhan untuk mencetak bentuk dalam
3 dimensi. Di antara banyak teknik pencetakan 3D Printing, Fused Deposition
Modeling (FDM) adalah yang paling populer. Secara konsep sederhana, tidak
memerlukan perawatan terkait pelarut atau lem. Bagian alatnya didapat dengan
mudah dan murah. Dalam penelitian ini, kami membuat objek menggunakan 3D
Printing dengan data desain CAD yang kemudian diubah menjadi G-Code
menggunakan perangkat lunak Simplyfy 3D versi 4.1.2. Penelitian ini bertujuan
untuk mengetahui kombinasi parameter yang optimal antara Layer Height, Print
Speed, Print Temperature yang mempengaruhi penyusutan terhadap spesimen uji
yang dibuat menggunakan 3D Printing tipe FDM. Aplikasi spesimen adalah gigi
palsu manusia, dengan material bahan Filament PLA+. Data hasil pengujian
dianalisis menggunakan metode Taguchi dan Grey Relational Analysis, dengan
hasil pengujian parameter optimum metode Grey Relational Analysis untuk Layer
Height berada pada level 0,15 mm, untuk Print Speed berada pada level 25 mm/s,
dan untuk Print Temperature berada pada level 210 °C.

Kata kunci: Layer Height, Print Speed, Print Temperature, Taguchi, Grey
Relational Analysis



ABSTRACT

THE EFFECT OF THE PARAMETERS ON DENTURE PROCESSING
USING THE TAGUCHI APPROACH AND GREY ANALYSIS IN 3D
PRINTING FDM

(2020: 13 + 64 pp. + 42 List of Figures + 25 List of Tables + 7 Attachments)

ANGGA PANJY SYAHPUTRA
061640211495
D IV TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTEMENT
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

The 3D printing technology is one of technology that is developing currently. This
machine can make products easily, quickly and precisely. The 3D printing is used
to print models, prototypes / modeling, teaching aids for education, health support
devices, product design, and many more in 3D shapes. Fused Deposition
Modeling (FDM) is the most popular among of others 3D printing techniques. In
simple concept, it does not need to maintenance regarding solvents or glue. The
spare parts can be found easily and cheap. In this research, we create objects by
using Autodesk inventor that is called human denture. Then, it converted to G-
Code using Simplyfy 3D Software Version 4.1.2. The G-Code data is used in 3D
printer for make the product. We select parameters to print product. In this study,
we find the optimal parameters the effect of shrinkage and hardness of product.
The 3 parameters are in this study namely; layer height, print speed, temperature
print. The material of human denture is filament PLA+. The Taguchi method and
Grey analysis are used to analyzed the data result, with the optimum parameter
test results of the Gray Relational Analysis method for Layer Height at the level of
0.15 mm, for Print Speed at the level of 25 mm/s, and for Print Temperature at the
level of 210 °C.

Keywords:  Layer Height, Print Speed, Print Temperature, Taguchi, Grey
Relationl Analysis
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