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INTISARI

Kualitas permukaan produk hasil cetak 3D sangat berpengaruh terhadap
performa dan estetika produk akhir. Polyalactid Acid (PLA) adalah suatu bahan
material yang paling umum dipakai untuk proses manufaktur 3D Printing karena
sifatnya yang ramah lingkungan dan mudah digunakan. Penelitian ini bertujuan
untuk mengoptimalkan kekerasan dan kekuatan impact pada proses 3D Printing
menggunakan material PLA dengan menerapkan metode Taguchi. Parameter —
parameter ini memiliki kombinasi dan tiga tingkatan level yang berbeda untuk
menghasilkan nilai yang optimal guna memenuhi kebutuhan tertentu di bidang
teknologi industri dan sains. Parameter 3D Printing yang digunakan dalam
penelitian ini yaitu Nozzle temperature, infill density, printing speed, layer
thickness, infill pattern, dan orientasi dengan masing-masing parameter memiliki
tiga level. Hasil dari pencetakan menggunakan mesin 3D printing ini selanjutnya
akan diuji mekanis yaitu pengujian kekerasan metode Shore-D dan pengujian
impact. Pengujian kekerasan metode Shore-D menggunakan mesin uji yang
bermerk Zwickroell dan pengujian Impact menggunakan mesin uji tipe izod.
Hasil pengujian mekanik tersebut nantinya akan dioptimalkan menggunakan
metode Taguchi dan menentukan nilai S/N Rasionya. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa kombinasi parameter optimal yang menghasilkan kekerasan
terbesar yaitu 76,90 psi serta kekuatan impact terbesar dengan nilai 10,60 Joule.
Dari beberapa hasil dari pengujian tersebut telah divalidasi melalui eksperimen
konfirmasi didapatkan bahwa parameter optimal tersebut menghasilkan nilai
kekerasan dan nilai impact tertinggi sehingga dapat disimpulkan produk akhir dari
hasil cetak dapat melewati proses lebih lanjut. Penggunaan metode taguchi juga
menunjukkan bahwa kombinasi parameter proses pencetakan merupakan faktor
yang paling berpengaruh terhadap kualitas permukaan cetakan. Dengan optimasi
ini, diharapkan dapat meningkatkan kualitas produk 3D Printing serta

memperluas aplikasi material PLA dalam berbagai industri.

Kata Kunci : 3D Printing, Polylactid Acid (PLA), kekerasan, kekuatan impact,
Taguchi, Optimasi.
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