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DAFTAR NOTASI

P = Gaya yang diberikan pada spesimen uji (N)
Ao = Luas penampang awal benda uji (mm?)
ob = kekuatan bending (Mpa)

P = Beban (N)

L = Panjang material (mm)

b = Lebar (mm)

d = Tebal (mm)

n = Jumlah pengulangan dari suatu percobaan
Hp = Rata-rata prediksi

Ym = Nilai rata-rata dari keseluruhan S/N Rasio
Yi = Rata-rata S/N Rasio kondisi level optimal

F 4,4, = Nilai F-rasio dari Tabel

a = Resiko; level kepercayaan = 1- resiko
dfl = Derajat kebebasan faktor
df2 = Derajat kebebasan error

MSe = Rata-rata kuadrat error
Neff = Banyaknya pengamatan efektif



INTISARI

3D printing dengan menggunakan teknologi Fused Deposition Modeling (FDM) telah
menjadi pendekatan yang menjanjikan untuk memproduksi komponen dengan
material komposit seperti carbon fiber. Penelitian ini bertujuan untuk mengoptimalkan
parameter-parameter mesin FDM terhadap kekuatan tarik material carbon fiber
menggunakan Metode Taguchi. Parameter mesin FDM yang dioptimasi meliputi
nozzle temperature, infill density, printing speed, layer thickness, infill patern dan
orientasi. Percobaan dilakukan berdasarkan rancangan eksperimen Taguchi dengan
matriks Orthogonal Array L2z (3"6), yang menghasilkan 27 percobaan dengan
kombinasi parameter yang berbeda. Setelah pencetakan selesai, dilakukan pengujian
tarik untuk mengukur kekuatan tarik dan pengujian bending untuk mengukur kekuatan
bending dari sampel-sampel yang dicetak. Hasil analisis menggunakan Metode
Taguchi menunjukkan pengaturan optimal dari parameter-parameter mesin FDM
untuk mencapai kekuatan tarik dan kekuatan bending yang maksimal pada material
carbon fiber. Hasil analisis menunjukkan bahwa parameter yang dapat
mengoptimalkan respon kekuatan tarik yaitu nozzle temperature terletak pada level 2
(230°C), infill density pada level 3 (80 %), printing speed pada level 3 (100 mm/s),
layer thickness pada level 3 (0,3 mm), infill pattern pada level 1 (line), dan orientasi
pada level 3 (30°) dengan nilai uji tarik tertinggi 27,7766 Mpa, selanjutnya untuk
parameter yang dapat mengoptimalkan respon kekuatan bending yaitu nozzle
temperature terletak pada level 3 (240°C), infill density pada level 3 (80 %), printing
speed pada level 2 (80 mm/s), layer thickness pada level 3 (0,3 mm), infill pattern pada
level 2 (triangle), dan orientasi pada level 3 (30°) dengan nilai uji bending tertinggi
110,775 MPa. Saran untuk penelitian berikutnya diharapkan dapat dikembangkan
lebih lanjut dengan menganalisa parameter-parameter berbagai level dan parameter
proses optimal ini berlaku untuk mesin 3D printing tipe FDM dengan merek
FlashForge Guider II.

Kata Kunci: 3D Printing, Carbon Fiber, Metode Taguchi, Uji Tarik, Uji Bending
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