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RINGKASAN

Tulang umumnya memiliki kemampuan untuk regenerasi secara
penuh, akan tetapi hanya berlaku pada cacat tulang yang berukuran kecil.
Cacat tulang yang berukuran kritis seperti bekas trauma, infeksi, penyakit
degeneratif, tumor dan sebagainya tidak bisa beregenerasi penuh tanpa
bantuan. Dalam kebanyakan kasus, rekayasa jaringan tulang di perlukan
untuk mengisi dan merangsang regenerasi pada daerah tulang yang rusak
tersebut. Rekayasa jaringan tulang adalah daerah prosedur pembedahan
yang berupa penggantian tulang yang hilang untuk memperbaiki cacat
seperti pada tulang yang kompleks. Menimbulkan resiko kesehatan yang
signifikan, atau gagal sembuh secara sempurna maka dari itu pengganti
tulang biasanya menggunakan bone graft, bone graft merupakan materi
pengganti tulang yang telah banyak di gunakan dalam pencakokan tulang
yang rusak, secara garis besar pengganti tulang ini dikelompokkan menjadi
3 bagian yaitu autograft, allograft, dan xenogrart.

Adapun tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mendapatkan hasil
yang paling optimal dari sifat mekanis uji tekan dengan material PLA
(polilatic acid).

Metode yang di gunakan adalah metode taguchi, metode taguchi

sendiri adalah metodologi baru bidang teknik yang bertujuan untuk

vii



memperbaiki kualitas produk, proses, dan dapat menekan biaya resources
seminimal mungkin. Metode taguchi berupaya mencapai sasaran itu dengan
menjadikan produk atau proses tidak sensitif terhadap berbagai faktor
seperti misalnya material, perlengkapan manufaktur, tenaga kerja manusia,
dan kondisi kondisi operasional metode taguchi menjadikan produk atau
proses bersifat kokoh (robust) terhadap faktor gangguan (noise), karenanya
metode ini di sebut juga sebagai perancangan kokoh (robust design).

Optimasi sendiri adalah sebagai suatu kumpulan formula matematis
dan metoda numerik untuk menemukan dan mengidentifikasikan kandidat
terbaik dari sekumpulan alternatif tanpa harus secara eksplisit menghitung
dan mengevaluasi semua alternatif yang mungkin.

Dari hasil yang di harapkan dengan metode taguchi adalah untuk
menekan pengeluaran biaya yang banyak dan proses ini untuk menghasilkan
hasil yang sama dengan metode lainnya tetapi dengan cara

menyederhanakan prosesnya.

Kata kunci : Bone scaffold, Polyactic acid, Metode taguchi, Optimasi

parameter
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ABSTRACT

Bone generally has the ability to fully regenerate, but this is only true for small
bone defects. Critical-sized bone defects such as scars from trauma, infection,
degenerative diseases, tumors and so on cannot fully regenerate without assistance.
In most cases, bone tissue engineering is required to fill and stimulate regeneration
of the damaged bone area. Bone tissue engineering is an area of surgical
procedures in which the replacement of lost bone is done to correct defects such as
complex bones. Causes significant health risks, or fails to heal completely,
therefore bone substitutes usually use bone grafts. Bone grafts are bone
replacement materials that have been widely used in damaged bone grafts. Broadly
speaking, these bone substitutes are grouped into 3 parts, namely autograft. ,
allograft, and xenograft.

The purpose of this study is to obtain the most optimal results from the mechanical
properties of the compressive test with PLA (polylic acid) material.

The method used is the taguchi method, the taguchi method itself is a new
engineering methodology that aims to improve the quality of products, processes,
and can reduce resource costs to a minimum. The taguchi method seeks to achieve
this goal by making the product or process insensitive to various factors such as

materials, manufacturing equipment, human labor, and operational conditions. The



taguchi method makes the product or process robust against noise factors,
therefore This method is also known as robust design.

Optimization itself is a collection of mathematical formulas and numerical methods
to find and identify the best candidate from a set of alternatives without having to
explicitly calculate and evaluate all possible alternatives.

From the expected results with the taguchi method is to reduce the expenditure of
a lot of costs and this process to produce the same results as other methods but by

simplifying the process.

Keywords: Bone scaffold, Polyactic acid, Taguchi method, Parameter optimization
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