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Abstrak
Proses manufaktur dengan menggunakan metode 3fingrsaat ini berkembang dengan sangat pesat. isllayang
paling banyak digunakan dalam produksi menggunaietode 3D Printer ini yaitu material polimer danT®E Material
polimer umumnya diproduksi dengan metode eksttustuk pengaplikasian sebagai filament feed dalaosgs 3D
Printing, dilakukan proses ekstrusi menggunakaeve@xtruder untuk mendapatkan filament yang komtiriyalam
proses ekstrusi nya, ada beberapa kondisi ekstangj harus dipenuhi. Seperti temperatur leleh, pemaln zona pada
ekstruder, jenis screw, tekanan, shear rate danafeeeUntuk ekstrusi polimer dan komposit, desaim kbnstruksi screw
dan barrel merupakan pertimbangan penting yang mteken kualitas hasil akhir produk ekstrusi sehingmtuk
menjawab permasalahan tersebut, pada penelitiaakinn dilakukan pembuatan atau mencetak benda fkekan
Universal Joint menggunakan mesin 3d printer eBd@o berbahan filament PETG dengan suhu nozzlé @39 suhu
bed 110° kemudian membuat variable 3 kali percoldengan kecepatan 30mm/s, 60mm/s, 80mm/s selamjutny
melakukan pengukuran dimensi hasil cetak par damiyniversal Joint dan dilihat secara visual.
Kata Kunci : 3d print, filament petg, ultimaker cura, tolerammensi.

Abstract
The manufacturing process using the 3D printinghmeétis currently developing very rapidly. The magiely used
materials in production using this 3D Printer methare polymer materials and PETG. Polymer matergatsgenerally
produced by the extrusion method. For applicatisradilament feed in the 3D Printing process, amusion process is
carried out using a screw extruder to obtain a dombus filament. In the extrusion process, ther several extrusion
conditions that must be met. Such as melting temtypey, zone division in the extruder, screw typesgure, shear rate,
and feedrate. For extruded polymers and composiessw and barrel design and construction are intaof
considerations that determine the quality of thalfextruded product. In this study, the manufaeturprint of Universal
Joint mechanical objects using a 3d printer endgr® made from PETG filament with a nozzle tempeeabf 230 °
and a bed temperature of 110 then makes 3 varigxpsriment with a speed of 30mm/s, 60mm/s, 80tinem'sneasuring
the dimensions of the printed par by part Univeigaht and visually viewing it..
Keywords : 3d print, petg filament, ultimaker cura,dimensimlerance.

1. Pendahuluan Pada saat ini teknologidditive manufacturing
Perkembangan teknologi pada saat ini telah telah banyak dikembangkan dan dipakai untuk

mengalami kemajuan yang sangat pesat, salah berbagai macam kegiatan seperti penelitian,

satunya adalah teknologi 3D printing atau juga percetakan baik skala besar maupun Kkecil.

dikenal sebagaidditive manufacturingl eknologi Teknologi additive manufacturingyang banyak

3D printing adalah proses pembuatan benda padat digunakan dan berkembang pesat saat ini adalah

dari sebuah file digital. Proses pencetakan objek rapid prototypingberbasis FDM. Teknologi ini

tiga dimensi ini dikenal sebagadditive process merupakan teknologi yang bekerja dengan cara
(Mahamood dkk, 2016). Teknologi 3printing memanaskan bahan pauazzlekemudian dicetak
yang menggunakan additive manufacturing pada meja untuk menghasilkan bagian yang
process dimana produk dibuat atau dicetak  diinginkan. FDM adalah salah satu teknik yang
berdasarkan lapis demi lapisayer by laye) paling umum digunakan untuk 3printers dan
dengan serangkaiasross sectional slice@Barry, telah menjadi salah satapid prototyping(RP)

2012). Teknologi ini diaplikasikan diberbagai techniques pada saat ini. Mesin FDM bekerja
bidang teknik dan industri seperti pesawat terbang, dengan cara mencetak suatu part yang telah
bioengineering, medical devices, medical implant didesain oleh computer aided desigr(CAD)

dan produkotomotif Ada banyak sisteradditive kemudian diexport dalam bentuk stereo-
manufacturingyang tersedia di pasaran seperti lithography (STL) file dan diupload kelicer
fused depositioomodeling (FDM), direct metal programsuntuk memerintahkan mesin mencetak
deposition (DMD), selective lasersintering (SLS), part sesuai dengan desain (Mohamed, 2014).
inkjet modeling (IJM) dan stereo-lithography Bahan yang sering digunakan untuk membuat
(SLA) (Mohamed, 2014). prototype atau bahan uji yaituacrylonitrile
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butadiene styrene (ABS), polycarbonate (PC),
polystyrene 2 nylon, polylactic acid (PLA), dan
polyurethaneBeberapa material ini memiliki sifat
thermoplasticatau material dapat berubah menjadi
lunak jika dipanaskan pada suhu tertentu dan akan
menjadi keras jika didinginkan. Bahan ABS
mempunyai sifat yang lebih tahan panas sehingga
banyak dimanfaatkan untuk keperluan sehari — hari
yang berhubungan dengan suhu tinggi. Bahan ABS
sebelum dilakukan proses 3Winting berbentuk
seperti kawaftfilament kemudian diproses untuk
mencetakprototype atau bagian sesuai dengan
desain (Mohamed, 2014).

Berdasarkan latar belakang diatas maka tugas
akhir ini peneliti mengambil judul Pengaruh
Variasi Kecepatan Terhadap Kesesuaian
Dimensi Universal Joint Hasil Cetak Mesin 3D
Printer” .

2. Metode Penelitian
2.1Diagram alur penelitian

=

| Studi Pustaka |

I

| Persiapan Alat Dan Bahan |

I

| Pembuatan Unive

real Joint

| Hasil Pembahasan |

1

| Eesimpulan dan Saran |

Gambar 1. Diagram alur

2.1.1 Alat
Alat yang digunakan dalam penelitian tugas
akhr ini yaitu:
1. Software SolidworR016.
2. Software Ultimaker Cura
3. Thermalgun untuk mengecek suhu.
4. Jangka sorong.
5.3D Printer Ender 5 Pro.
2.1.2 Bahan
1. Filament PETG
2.Glu stik

2.2 Analisis Penelitian

Metode analisis data untuk pengaruh variasi
kecepatan terhadap kesesuaian dimensi hasil cetak
Universal Joint mesin 3D printer, yaitu dimulai
dari mempersiapkan alat dan bahan dan membuat
atau mencetak benda mekanikahiversal Joint
dengan variasi kecepatan 30mm/s, 60mm/s,
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80mm/s, kemudian melakukan pengukuran
dimensi hasil cetagart demipart UniversalJoint
menggunakan jangka sorong dan melakukan
perbandingan hasil ukuran 3 variasi kecepatan
yang lebih mendekati gambdrawing Universal
Joint dan dilihat secaraisual mana yang lebih
baik.

Gambar 2. Hasil render Universal Joint

3. Hasil dan Pembahasan
3.1Hasil Pembuatan dan Pengukuran Variasi
Dimensi Universal Joint
Dalam proses pembuatan universal joint 3D Print
ini dikerjakan dengan berbantuan software
solidworks 2016. Dengan menggunakan software
solidworks 2016 bertujuan agar memberikan
kemudahan dan kepraktisan dalam melakukan
pembuatan produk yang sebenarnya dikarenakan
softwaresolidworks 2016 dapat membuat desain
part satu per satu yang nantinya bisastiembly.

r

Gambar 3. Hasil cetakUniversal Joint dengan
kecepatan 30mm/s.
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Gambar 4. Hasil Cetak Universal Joint dengan
kecepatan 60mm/s.

-

Gambar 5. Hasil cetak Universal Joint dengan
kecepatan 80mm/s.

Secara visual hasil cetak/niversal Joint
kecepatan 30mm/s, 60mm/s hasil permukaannya
halus dan mudah diputar, sedangkan kecepatan
80mm/s hasil permukanya kasar dan sulit diputar.

4. Simpulan

Jadi dari penelitian diatas adapun beberapa
kesimpulan yang didapatkan:
1. Langkah awal untuk membudnhiversal Joint
ke 3D print adalah melakukan des&imiversal
Joint part perpart kemudian dassemblypada
software solidwork 2016, kemudian menyimpan
file part demi part dengan format STL setelah itu
melakukan slice pada software ultimaker cura
dengan variable kecepatan print 30mm/s, 60mm/s,
80mm/s dengan suhu nozzle 23Gdan suhu bed
110°C setelah slicing kemudian save hasil slice
dalam format g-code ke sd card kemudian
mencetak ke mesiBD Print Ender 5 Pro.
2. Perbandingan ukuran dimensi pddaiversal
Jointvariable yang telah dicetak dengan kecepatan
30mm/s, 60mm/s, 80mm/s dan  diukur
menggunakan jangka sorong dimana didapatkan

ISSN : 2301-6957

hasil perbandingan dimensi paling besar antara
0,5mm.
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