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INTISARI

Permasalahan kualitas permukaan pada produk 3D printing berbahan
Polyethylene Terephthalate Glycol (PETG) menjadi tantangan utama di CV. Maju
Kawan Technindo. Kualitas cetakan yang kurang akurat dan presisi memengaruhi
hasil akhir produk, sehingga diperlukan optimasi parameter cetak untuk memenuhi
standar kualitas. Penelitian ini bertujuan meningkatkan kualitas permukaan

cetakan melalui metode optimasi parameter menggunakan pendekatan Taguchi.

Metode eksperimen desain Taguchi diterapkan dengan dua faktor utama, yaitu
kecepatan cetak dan suhu cetak, yang masing-masing terdiri dari tiga level.
Pengujian dimulai dengan pengukuran dimensi spesimen hasil cetak berdasarkan
standar ASTM D638 tipe IV. Setelah analisis menunjukkan tidak ada perbedaan
signifikan antar dimensi sampel, pengujian lanjutan berupa tensile test dilakukan

untuk menentukan parameter cetak yang optimal.

Hasil penelitian menunjukkan kombinasi optimal kecepatan cetak 50 mm/s dan
suhu 225°C menghasilkan kualitas permukaan yang presisi dan akurat. Pengujian
lanjutan terhadap 27 spesimen menunjukkan parameter ini meningkatkan kualitas

hasil cetakan 3D secara keseluruhan.

Kata kunci: 3D printing, PETG, optimasi, Taguchi, kualitas
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