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ABSTRAK 

 

DESAIN KOMPONEN ALAT REHABILITASI STROKE 

(2020: xiii + 51 Hal. + 39 Gambar + 22 Tabel + 8 Lampiran) 

 

FRANANDO 

061640211499 

D IV TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA 

 

Dunia industri selalu berkembang melalui peningkatan terutama pada bidang 

industri manufaktur, salah satu inovasinya yaitu Rapid Prototyping. Rapid 

Prototyping biasanya digunakan dalam pembuatan produk 3D Printer, teknologi 

ini adalah solusi untuk memenuhi permintaan produk yang bersifat Custom Design 

dan tidak harus produksi masal. Namun pada proses pencetakan, 3D Printer masih 

sering memperlihatkan tumpukan lapisan pada produk yang akhirnya produk diberi 

Treatment akhir berupa Polishing. Penelitian ini bertujuan untuk mencari 

kombinasi parameter yang optimal dengan menggunakan metode pendekatan 

Taguchi dan Grey Relational Analysis dengan parameter Layer Height, Print Speed 

dan Print Temperature untuk meminimalisir penyimpangan akurasi dimensi 

(Dimensional Accuration) dan mendapatkan hasil kekerasan (Hardness) yang 

optimum pada hasil cetak 3D Printer, yang diharapkan dapat meningkatkan usia 

pakai produk, cepat dalam proses produksi dan produk memiliki sifat mampu tukar 

yang tinggi pada saat proses Assembly. Proses dalam penelitian ini adalah dengan 

membuat objek 3DP menggunakan data CAD yang kemudian diubah menjadi G-

Code dengan perangkat lunak Simplify3D versi 4.1.2 dan kemudian objek dicetak 

menggunakan 3D Printer.  Spesimen yang diuji adalah salah satu komponen alat 

rehabilitasi stroke dengan ukuran keseluruhan 52,73 x 25,96 x 2,5 mm, dan 

menggunakan material Color Change Filament. Data hasil pengujian kemudian 

diolah dan dianalisis menggunakan metode Taguchi dan Grey Relational Analysis. 

Metode Taguchi diolah menggunakan Software Minitab19 dan Grey Relational 

Analysis diolah menggunakan Software Microsoft Excel 2013. Pada Metode 

Taguchi, Optimum levels untuk mendapatkan Akurasi Dimensi (Dimensional 

Accuration) yang baik adalah A2B3C1 dengan tingkat akurasi (DA) 0,203% tetapi 

memiliki nilai Kekerasan (Hardness) (BHN) 4,862 Kg/mm2, sedangkan untuk 

Optimum levels kekerasan (Hardness) yang baik adalah A2B1C2 dengan nilai 

kekerasan (BHN) 11,537 Kg/mm2 tetapi memiliki tingkat akurasi (DA) 0,647%. 

Pada metode Grey Relational Analysis, Optimum Levels A2B1C2 adalah Optimum 

Levels yang baik dari keseluruhan Response. 

 

 

Kata kunci: 3D Printer, Taguchi, Grey Relational Analysis, Layer Height, Print 

Speed, Print Temperature 

 

 



vi 
 

ABSTRACT 

 

STROKE REHABILITATION TOOL COMPONENTS DESIGN 

 (2020: xiii + 51 PP.+ 39 FIGURES + 22 TABLES + 8 ATTACHMENTS) 

 

FRANANDO 

061640211499 

D IV TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTEMENT 

STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA 

  

The industrial world has always evolved through improvements especially in the 

manufacturing industry, One of its innovations is Rapid Prototyping. Usually Rapid 

Prototyping is used in 3D Printer product manufacturing. This technology is a 

solution to meet the demand of products that are Custom Design and not necessarily 

mass production. But in the process of printing, 3D Printer still frequently shows 

layer stacks on products and finally the product is given the final Treatment of 

Polishing. This research aims to find the optimal combination of parameters using 

the approach method of Taguchi and Grey relational analysis with Layer Height, 

Print Speed and Print Temperature parameters to minimise dimensional accuracy 

irregularities and get optimum hardness results in 3D Printer printout, Which is 

expected to increase the product life span, rapidly in the production process and 

the product has high exchange capable properties during the Assembly process. 

The process in this study is to create a 3D object using CAD data which is then 

converted into G-Code with software Simplify3D version 4.1.2. and then object is 

printed using 3D Printer. The specimen tested was one of the components of a 

stroke rehabilitation tool with a total size of 52.73 x 25.96 x 2.5 mm and uses a 

Color Change Filament material. The Data of the test results are then processed 

and analyzed using the Taguchi and Grey Relational Analysis methods. Taguchi 

method is processed using Minitab19 software and Grey Relational Analysis is 

processed using Microsoft Excel 2013 software. At the Taguchi method, Optimum 

levels to get good dimensional accuracy is A2B3C1 with a level of accuracy (DA) of 

0.203% but has a hardness value (BHN) 4.862 Kg/mm2. While the Optimum levels 

of hardness is A2B1C2 with hardness value (BHN) 11.537 Kg/mm2 but has a level 

of accuracy (DA) 0.647%. On the Grey Relational Analysis method, Optimum 

Levels A2B1C2 is a good Optimum Levels of the overall Response. 

 

Key words: 3D Printer, Taguchi, Grey Relational Analysis, Layer Height, Print 

Speed, Print Temperature 
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