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RINGKASAN

Fraktur merupakan penyebab kematian ketiga di indonesia setelah penyakit jantung
koroner dan tuberculosis. Fraktur di sebabkan oleh syok atau tenaga fisik,
kecelakaan, kecelakaan kerja maupun kecelakaan lalu lintas. Kerangka atau tulang
merupakan penumpu tubuh. Tubuh pasti tidak bisa tetap tegak tanpa adanya tulang.
Tulang terbentuk dari unsur bahan yang terdiri dari 60% mineral,10% air dan 30%
matriks, kalogen merupakan salah satu bagian tulang terbesar yang berkewajiban
untuk kekuatan tarik.kalsium fosfat adalah faktor tulang yang memberikan
kekuatan tekan pada jaringan tulang. Tulang kanselus (trabekular) dan kompak
(cortical) merupakan dua jenis jaringan tulang. Tulang mengalami kerusakan organ
yang meluas , karena kecacatan trauma, penyakit dan juga bisa disebabkan oleh
osteoporosis. Osteoporosis, patah tulang dan kerusakan tulang yang dapat
mempengaruhi jaringan tulang tubuh manusia. Pengobatan ortopedi pada dasarnya
terpusat pada pencangkokan tulang (bone graft). Pencangkokan tulang memiliki
beberapa kategori yaitu allograft, autograft dan xenograft. Fabrikasi implan yang
sangat rumit dan memiliki ukuran kecil maka dibutuhkan fabrikasi menggunakan
pencetakan mesin 3D. Polilatic acid (PLA) sering digunakan dalam bidang medis,
digunakan sebagai bahan jahitan, untuk fraksasi dan rekonstruksi tulang, untuk
perangkat pengiriman obat, paduan regenerasi saraf, dan rekonstruksi ligamen.
Karena memiliki kompatibilitas yang sangat baik, bioabsorbabilitas, dan bisa
terdegradasi didalam tubuh manusia. Metode atau pendekatan yang digunakan
adalah menggunakan metode taguchi. Metode Taguchi adalah teknik ilmiah yang
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digunakan untuk meningkatkan atau merekayasa efisiensi sebagai kualitas tinggi
barang di buat melalui penelitian yang dapat diproduksi dengan biaya yang relatif
rendah dan dengan cepat. Perumusan masalah yang dilakukan pada penelitian ini
adalah bagaimana mendapatkan nilai optimal parameter proses mesin 3D printing
bone scaffold terhadap keakurasian dimensi jika high layer, line width, printing
temperature , dan printing speed yang diubah ubah. Tujuan yang ingin dicapai dari
penelitian ini adalah mendapatkan parameter proses yang optimal bagi mesin 3D
printing dalam hal akurasi dimensi menggunakan material PLA / pololatic acid.
Hasil yang diharapkan pada penelitian adalah dapat mengetahui hasil dari masing-
masing dari parameter dan dapat menentukan nilai yang paling optimal.

Kata kunci : Bone Scaffold, PLA, Mesin 3D Printing, Optimasi Parameter
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ABSTRACT

Fracture is the third cause of death in Indonesia after coronary heart disease and
tuberculosis. Fractures caused by shock or physical exertion, accidents, work
accidents or traffic accidents. The skeleton or bones are the pillars of the body. The
body definitely cannot stay upright without bones. Bone is formed from an
elemental material consisting of 60% mineral, 10% water and 30% matrix,
collagen is one of the largest parts of bone that is responsible for tensile strength.
Calcium phosphate is a bone factor that provides compressive strength to bone
tissue. Cancellous (trabecular) and compact (cortical) bone are two types of bone
tissue. Bones are subject to widespread organ damage, due to deformities, trauma,
disease and can also be caused by osteoporosis. Osteoporosis, fractures and bone
damage that can affect the bone tissue of the human body. Orthopedic medicine is
basically centered on bone grafts. Bone grafting has several categories namely
allograft, autograft and xenograft. Implant fabrication is very complicated and has
a small size, so it requires fabrication using 3D machine printing. Polylatic acid
(PLA) is often used in the medical field, used as a suture material, for bone fracture
and reconstruction, for drug delivery devices, nerve regeneration alloys, and
ligament reconstruction. Because it has very good compatibility, bioabsorbability,
and can be degraded in the human body. The method or approach used is the
taguchi method. The Taguchi method is a scientific technique used to improve or
engineer efficiency as high quality goods made through research can be produced
at relatively low cost and quickly. The formulation of the problem in this research
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is how to get the optimal value of the process parameters of the bone scaffold 3D
printing machine for dimensional accuracy if the high layer, line width, printing
temperature, and printing speed are changed. The goal to be achieved from this
research is to obtain optimal process parameters for 3D printing machines in terms
of dimensional accuracy using PLA / pololatic acid materials. The expected results
in this study are to be able to find out the results of each of the parameters and to
be able to determine the most optimal value.

Keywords : Bone Scaffold, PLA, 3D Printing Machine, Parameter Optimization
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