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ABSTRAK

Perkembangan teknologi pada era globalisasi saaudah semakin pesat
dengan tujuan mempermudah berbagian aspek kehid@adah satu teknologi
yang mengalami perkembangan adalah teknologi 3mguriSalah satu teknoligi
yang paling umum di gunakan adalah teknokagged Deposition ModeliigDM)
yang unggul dari segi biaya dibandingan teknolaginrya. Perkembangan
teknologi 3D printer harus diimbangi dengan perkembangan industri yang
menyediakan bahan baku sebagai kebutuhan utamadatdekukan pencetakan
mesin 3D printer. Dalam membuat model 3D melahftiwarekomputer (CAD)
yang akan di cetak dalam mesin pbnter yang melalui format STL/OBJ untuk
mengendalikan printer 3D yang di gunakan untuk ragmgikuran dan temperatur.
Filament yang di gunakan adalah PLA dan PETG dalam prosesefakan
membutuhkan suhu dan kecepatan yang berbeda dam gmat melakukan
pengangkatan ini menggunakan alat pelindung diflfA Pada saat pengujian ini
menggunakan dua suhu dan kecepatan, masing makitahflamentPLA suhu
185C dengan kecepatan 40mm/s, 60mm/s, 80mm/s danefiaPETG 23¢C
dengan kecepatan 40mm/s, 60mm/s, 80mm/s. Jadiksemendah suhunya
mendapatkan hasil yang baik dan untuk tingkat kedazal bisa terpengaruh
kecepatan yang tidak stabil.

Kata kunci : Mesin 3D printer ender 5 pro, filament PLA, filam&ETG
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ABSTRACT

The development of technology in the current eraglobalization is
increasingly rapd with the aim of making it eadieishare aspectss of life. One of
the technology that is experiencing develomenDig8nter technology. One the
most commonly used technology is the fused demositbdeling(FDM) technology
which is suoerior in terms of cost compared to pthehnology. The development
of 3D printer technology must be followed by indastdevelopments that provide
raw materials that are the mainneeds in printing @hter machinesln creating
a 3D model through computer software (CAD) whidhlve printed in a 3D printer
machine that goes through the STL/OBJ format tdrobthe 3D printer used to
set the size and temperatur. The filaments are Bhé& PETG in the printing
process that requires different temperatures arneedp and when doing this use
personal protective equipment (PPBJ.the time of this test, two temperatures and
speeds were used, each of which was a PLA filaatdi®85C at a speed of 40mm/s,
60mm/s, 80mm/s and a PETG filament at-23@t a speed of 40mm/s, 60mm/s,
80mm/ s. So the lower the temperature gets goadtseand for the level of
smoothness it can be affected by unstable speeds.

Keywords : 3D printer machine, PLA filament, PETG filament.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada tahun 1986, ada seseorang bernama CharlegiMheiliki hak paten
dengan teknologi stereolithography. Teknologi ineropakan teknologi untuk
membuat objek 3D. Tentu saja, Printer dengan teigndD sangatlah mahal.
Printer tradisional yaitprinter 2D bisa anda beli dengan hanya beberapa ratus ribu
rupiah saja. Sedangkan untuk printer 3D, anda haersyeluarkan uang ratusan
juta rupiah untuk memilikinya (Pratama Galih, 2016)

Karena harga yang sangat mahal, berbagai orang metabuat printer 3D
yang setidaknya dapat mengurangi harganya. Darakeguan itulah 3D Printing
disebut-sebut sebagai teknologi terbaru yang akampu mengubah dunia. Oleh
karena itu, dalam makalah ini kami akan menjelasiaaa kerja dan mekanisme
dariprinter 3D. Sehingga dengan begitu, pembaca dapat memahaarkerja dan
mekanimeprinter 3D dan dapat digunakan sebagaimana mestinya.tSealerya
untuk mempermudah pekerjaan manusia baik di bidsargufaktur, kesehatan dan
lain — lain (Pratama Galih, 2016).

3D cetak juga dikenal sebagaiototyping cepat teknologi adalah proses
desain dimana panduan pemrograman komputer pemblhidel tiga dimensi
melalui layering bahan fabrikadnsinyur, desainerdan teknisi akan mendapat
manfaat dari produksprototipe maju. Baru-baru ini Teknologi baru telah
dikembangkan memproduksi banyak keuntungan bagkaerang membutuhkan

teknologiprototipecepat. Printer 3D tersedia saat ini adalah leefat; lebih



mudah dan lebih terjangkau daripada teknologi kalsii sebelumnya. Cetak 3D
juga menghilangkan kebutuhan untuk alat mahal damgmajin terampil untuk
menghasilkan desaprototipe membuat proses lebih terjangkau, biaya efisien da
diinginkan (Pratama Galih, 2016).

Teknologi FDM digunakan sebagaapid prototyping atau pembuatan
prototipe cepat dengan polimer sebagai filamen ma#tga. Ada banyak material
filamen yang tersedia, pemilihan material sendiri bergagtpada jenis serta
karakteristiknya sesuai dengan kebutuhan dalam patatprototipe Pada saat ini
umumnya materidllamenyang digunakan antara lgaelyactic acid(PLA), nylon
high density polyethyler{éIDPE),polycarbonatgPC), daracrylonitrile butadiene
styreng(ABS) (Dawoud dkk, 2015).

Salah satu material yang biasa digunakan sebad@nbbaku pembuatan
objek 3 dimensi bagi printer 3D adalah PLA (Poljilaécid). PLA berbeda dengan
kebanyakan polimer termoplastik yang berasal datiilasi dan polimerisasi
cadangan minyak bumi yang tidak terbarukan, PLAl# sebagai bioplastik dan
berasal dari biomassa, sumber daya terbarukanagi@ahrlingkungan, seperti pati
jagung atau tebu.

Kelebihan Polylactic Acid (PLA) yang bersifat bigptadable dan memiliki
karakteristik yang mirip dengan polypropylene (Pp9Jyethylene (PE), atau
polystyrene (PS) yang biasa diproduksi dari pesalaanufaktur yang sudah ada
sehingga bisa menekan biaya produksi. Dengan damid_A memiliki volume

produksi yang besar di bidang bioplastik.



Karakteristik secara umum dari PLA adalah tidalkaben, menyempit pada
saat dipanaskan sehingga cocok digunakan sebdwa pambungkus plastik dan
sifat yang mudah melarutkannya dapat digunakankusplikasi pencetakan 3D.
Namun disisi lain suhu transisi yang relatif rengaénjadikan material ini tidak
cocok digunakan untuk aplikasi yang bersentuhargalencairan panas yang
berlebih. Dengan demikian aplikasi yang cocok danghA adalah digunakan
untuk membuat protipe perangkat medis. Yang pahegarik adalah PLA dapat
mengalami degradasi atau pelapukan pada waktuntigrtenenurut beberapa
literature waktu pelapukannya berkisar antara §dan24 bulan. Dengan kondisi
seperti ini, sampah botol yang dibuat dengan PLAnakengalami pelapukan
sehingga menjadi lebih ramah lingkungan.

Suhu cetak umum PLA adalah antara 180 ° hingga’2B8han ino sedikit
fleksibel, namun menghasilkan cangkang luar yamgshdari benda tercetak. PLA
lebih disukai untuk 3D mencetak benda yang lebitil kELA lebih dipilih untuk
digunakan pada bidan pendidikan terutama di sekialbap dasar karena aman
tidak mengandung racun dan memiliki aroma yang waebingga cocok jika

digunakan oleh peserta didik.

Berikut kelebihan PLA antara lain :
1. Kekuatan tarik yang bagus
2. Kualitas permukaan bagus (halus)
3. Mudah bekerja dengan kecepatan cetak tinggi, preesasetakan relatif lebih

cepat



4.  User-friendly untuk lingkungan rumah dan kantor

5.  Memungkinkan pembuatan komponen dengan resolggitin
6. Ideal untuk model dan prototip yang membutuhkaaitiestetika
7. Bagus untuk metode casting pada bagian logam

8. Tersedia berbagai pilihan warna

Berikut kekurangan PLA :
1. Tidak terlalu kokoh
2. Bisa berubah bentuk jika terkena panas
3. Sulit untuk post-process (Mpik,2017).

PETG PolyethyleneTerephthalatg adalah salah satu polimer, yang paling
umum digunakan saat ini adalah versi PET denganfikel penambahalycol
ke dalam komposisi material selama polimerisassilHga filamentlebih jernih,
tidak rapuh, dan lebih mudah digunakan, derglass transition temperati88°C
(190°F). Selain Untuk Bahan Cetak 3D, dikalangan IndBET digunakan untuk
membuat kemasan botol air dan kemasan makanan,

Selain PETG, ada juga varian PET yg lain, Sepeefit®, PETP, PET-
P,GPET, dan PETT, namun yang paling cocok digunakark aplikasi 3DPrinting
adalah PETG. PETG bersifat higroskopik, yang agtiBETG aktif menyerap uap
air dari udara. Dengan kata lain, PETG harus diamgh tempat yang sejuk dan

kering, Selain itu harus dikeringkan jika terkem@ra lembab terlalu lama.

Berikut adalah kelebihan dari PETG :



1. Secara fungsion&#ilament PETG mempunyai perpaduan antara Kekuatan
Seperti ABS dan Kemudahan Proses Printing Seplefti P

2. Lebih awet dibanding PLA dan ABS, tahan tedpaldenturan.

3. Daya rekat antar layer yang sangat baik dari pdgia A

4. Potensi warping atau penyusutan hasil cetak yahip lkecil dibanding
ABS.Lebih tahan terhadap panas dan sinar mataheen&GlassTransition
Temperaturnya 8&, lebih tinggi daripada PLA.

5. Pada saabverheating senyawa glikol yg ditambahkan mampu mencegah
bahan mengkristal dan mudah pecah.

6.  Setting umum untuk printing adalah sebagai berikut

TemperatuNozzle: 230-260 °C (Rajawali,2021).

Berdasarkan uraian diatas peneliti mengambil judualisis Pengaruh

Kecapatan serta Perbedaan Suhu Antara FilamentBdrigan Filament PETG

Menggunakan 3D Printer Ender 5 Pro”

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian diatas maka dapat dirumuskangsatahan yaitu :
2. Apa pengaruh suhu serta kecepatan ideal agar matkdaplayer yang
terbaik paddilamentPLA dan Filament PETG?
3. Bagaimana pengaruh perbedaan suhu dan kecepatadap hasil cetak

FilamentPLA pada 3D Printer?



1.3 Batasan Masalah

Agar tujuan pembahasan masalah lebih berfokus efanah,maka perlu
diberikan batasan-batasan. Adapun batasan masakai gembuatan Laporan
Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:
1. 3D print yang digunakan tipEnder 5 Pro
2.  Filamentyang digunakan PLA dan PETG
3. Pengukuran suhu menggunakan sensor dan pengulegepatan dibantu

sensor pada mesin 3&int

1.4 Tujuan
Adapun tujuan yang diperoleh dari Proposal TugahiAkni yaitu
mendapatkan data hasil analisis pengaruh perbedahn dan kecepatan

terhadap mesin 3Printer Ender 5 Prdbeserta hasilnya..

15 Manfaat

Manfaat yang diperoleh dari Laporan Tugas Akhidiapat mengetahui hasil
mendapatkan data hasil analisis pengaruh perbesidmndan kecepatan terhadap
mesin 3DPrinter Ender 5 Probeserta hasilnya, dan menambah wawasan kepada

pembaca.

1.6 Tinjauan Pustaka
Rohman, 2020. Beberapa penelitian mengkaji dan resstgh wawasan

bahwa teknologi AM memiliki kemanfaatan potensi yaimggi (Berman, 2012).



Potensi keuntungannya antara lain berkurangnyahl@yling, mengurangi scrap
permesinan dan mengurangi dampak kerusakan lingkudgngan asumsi bahwa
penerapan AM tidak hanya untuk pembuagiestotypenamun juga untuk produk
konsumsi masyarakat (Schniederjans dan Yalcin, 20K&untungan dalam
penggunaan teknologi AM lainnya adalah peningkdaragaman produk dan
jumlah produksi yang rendah dengan kecepatan psogtakg tinggi dan pelayanan
konsumen yang tinggi. Aplikasi dari AM sudah difgdan dalam berbagai bidang
antara lain pendidikarmekanik, otomotif, aerospace, robotic, kelautarsitak
medisdanindustri farmasi Dalam industri farmasi sudah dimulai pembuataat ob
oral menggunakan 3Iprinting denganvariasi geometrik dimensi dan warna.
Airbus memproduksi lebih dari 1.000 komponen memg#an mesinfused
deposition modelling(FDM) dengan material resin ULTEMTM 9085 untuk
dipasang pada pesawat A 350 XWB karena memilikinggulan dalam
akurasi/ketelitian dimensi dan kestabilan materidoduk medisintra-uterine
device(IUD) juga diproduksi menggunaan mesin ginting FDM. (Sadia dkk,
2017). Kelebihan pada AM ternyata tidak selarasgderketelitian produk AM
(Dimitrov dkk, 2006). Selain itu faktor lain yangasih menjadi kendala pada
produk ALM adalah kualitas dimensi seperti ketetitgeometrik mampu ulang

dan kehalusan permukaan.
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2.1 Pengertian 3D Print

3D Printing adalah merupakan salah satu bagian dari additineifaeturing.
Mesin 3D printer merupakan alat untuk membuat benda tiga dimensifita
digital. Penciptaan objek cetak 3D dicapai mengganaproses aditif. Dalam
proses pembuatan secaditif, sebuah objek dibuat dengan meletakkan lapisan
tipis secara berurutan sampai objek terbentuk sedamgan bentuk yang
diinginkan. Masing-masing lapisan ini dapat dililsabagai potongan melintang
horizontalyang diiris tipis tipis dari objek yang akhirnya mieentuk suatu benda

3 dimens i(Central Lab, 2020).

@ PRINT

* W K

Gambar‘é; 13D Print logo

( Rvector,2021).

2.2 Jenisjenisfilament pada 3D printer

2.2.1 ABS (Acetonitrile Butadiene Styrene)
Acetonitrile Butadiene Styrenatau ABS adalah salah satu bahan yang

banyak digunakan untdkamenmesin printer 3D. Pemilihan bahan ini bukan



tanpa alasan, pertama karena stabil dengan suhpageman kimia. Selanjutnya
sangat kuat dan mudah dirapikan dengan penguaptimas

Kekurangan dari bahan ABS ini adalah tidak bisaailkan secara alami
karena merupakan plastik sintetis. Selanjutnya paating dilakukan akan ada
asap berbahaya yang digunakan. ABS butuh suhuitsggngga daya yang

dipakai juga besar (Fomu Studio, 2019).

Wl

f;:--_E Sl'r end

Gambar 2. 2 filament ABS

(Stage Ever,2021).

2.2.2 PLA (Polylactic acid)

Bahan PLA termasuk yang mulai naik daun dan diganaéleh banyak
pelaku dan penggiat 3@rint. Alasan penggunaan PLA adalah bahan bakunya yang
alami sehingga akan terurai kalau dibuang ke taGa&tara harga produk ini
cenderung murah dan membutuhkan daya rendah uetwajpan.

Karena tidak membutuhkan suhu tinggi, bantalan kunteesin tidak
diperlukan lagi. Kemungkinan membakar benda di tagkya juga rendah.

Kekurangan dari bahan PLA hanyalah mudah melefediagi di suhu yang sangat
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tinggi. Hindari terkena sinar matahari agar bermhddel tidak berantakan (Fomu

Studio, 2019).

Gambar 2. 3 Filament PLA

( Plas 3D,2021).

2.2.3 HIPS (High I mpact Polystyrene)

HIPS juga cukup bisa diandalkan karena memilikidoapa kelebihan seperti
kekuatan bahan yang sangat tinggi. Selain itu b&HBS ini jugafleksibelmeski
sangat kuat dibandingkan jenis lainnya. Bahan HifiPfsiga merupakan alternatif
dari ABS yang memiliki kekurangan pada asap benmalgang dikeluarkan.

Suhu yang digunakan untuk melakukan pencetakarpatging cukup tinggi
dan butuh bantalan di bawahnya. Serat yang digumnsddaagaiilamenjuga rawan
patah dan juga ruwet kalau tidak ditata dengan. @akakhir, kalau mendapatkan

suhu tinggi, model 3D yang dihasilkan akan mudafblek (Fomu Studio, 2019).
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Gambar 2. 4 Filament HIPS

(Mpik,2018).

2.2.4 Nylon

Bahan nylon juga sangat diandalkan untuk membualem8D. Alasan
penggunaan bahan nylon tidak lain dan tidak buldadah masalah kekuatan.
Selama ini nylon banyak digunakan untuk tekstilekar kekuatannya yang
sempurna. Kalau diaplikasikan pada model 3D, kerknag cepat leleh akan
rendah.

Selain itu stabilitas pada suhu panas juga cukalplsian mudah diwarnai
sesuai dengan kebutuhan. Barangkali kekuranganbdhan nylon adalah butuh
suhu tinggi untuk melelehkannya sebelum diaplikasiknenjadi bentuk tertentu.
Selain itu nylon juga mudah bengkok dan rawan riseeingga proses cetak jadi

terhambat (Fomu Studio, 2019).
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CCTREE"

Gambar 2. 5 Filament NYLON

( 7day promo,2012).

2.2.5 PVA (Polyvinyl Alcohol)

Filamenyang terbuat dari bahan PVA merupakan bahan degdem bisa
diuraikan dengan mudah. Kalau ada sisa atau réssdudibuang ke tanah tanpa
memicu pencemaran seperti plastik. Meski bahanmgandk, model 3D yang
dihasilkan tahan dengan berbagai pelarut dan juggat

Bahan PVA juga mudah sekali larut dalam air sehartgtpk merugikan atau
meracuni penggunanya. Kalau Anda ingin menggunakaian PVA ada baiknya
menjauhkan bahan ini dari panah yang berlebihankdlembaban tinggi. Selain
itu pertimbangkan masalah biaya meningkat produtukup mahal (Fomu Studio,

2019).
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Gambar 2. 6 Filament PVA

(Yasin,2012).

2.2.6 PETG (Glycol-modified Polyethylene Terephthalate)

Menggunakan bahan PETG akan memberikan cukup bakeigbihan.
Beberapa kelebihan itu adalah kekuatannya yangasdinggi dan stabil dengan
suhu tinggi. Produk ini juga tahan dengan papaadab kimia tertentu. Singkatnya
model 3D yang dihasilkan dari produk ni akan awgtidakan.

Sayangnya bahan PETG ini tidak user friendly aigsah digunakan. Jangan
gunakan bahan ini kalau beberapa produk sebelumagén ada. Selanjutnya kalau
berada di bawah sinar ultraviolet, produk yang silkan akan mudah rusak meski

tahan pada suhu yang tinggi (Fomu Studio, 2019).

Gambar 2. FilamentPETG

( Ali,2021).
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2.2.7 TPU (Thermoplastic Polyurethane)

Bahan TPU memiliki fleksibilitas seperti karet sedga tidak mudah patah.
Filamendengan bahan ini juga cocok untuk membuat lagegaisan tertentu pada
model 3D yang sedang dihasilkan. Produk juga talesigan minyak.

TPU mudah sekali menggumpal meski masih dalam kditmen Karena
mudah menggumpal, kemungkinan terjadi masalah ppemngsian akan besar.
Terakhir bahan TPU ini sulit sekali dipoles kalalek sempurna karena secara

tekstur seperti karet (Fomu Studio, 2019).

Gambar 2. FilamentTPU

( Ali,2021).

2.2.8 ASA (Acrylonitrile Styrene Acrylate)

Filamendengan bahan ASA sama halnya dengan ABS yangatedari
plastik. Bahan ini memiliki kelebihan berupa resisi dengan suhu tinggi, sinar
ultraviolet, hingga paparan zat kimia. Proses papgu aseton juga bisa digunakan

untuk proses$inishingagar permukaan tidak kasar.



15

Hal yang disayangkan dari bahan ASA ini adalah k&kunya yang rendah,
butuh printer dengan suhu tinggi, dan mudah mengglinselain itu, bahan isian

print 3D ini juga mahal (Fomu Studio, 2019).

Gambar 2. 9 Filament ASA

( Ali,2021).

2.3 Langkah ProsesDan Prinsip KerjaMesin 3D Print.
1. Membuat model 3D melalgioftwarekomputer (CAD).

Softwareini dapat memberikan petunjuk struktural kepadalpk jadi, serta
memberikan data ilmiah tentang bahan-bahan tertentuk membuat simulasi
virtual bagaimana objek akan berperilaku dalam Iirtdrtentu (Asfar Yusran,

2016).
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Gambar 2. 10 Proses disain CAD

(Agence,2016).
2.  Mengkonversi gambar CAD gambar ke dalam format STL.

Format ini merupakan singkatan dégssellation stAndaatau format file
yang dikembangkan untuk Sistem 3D pada tahun 1981y yigunakan oleh
perusahaanstereolithography aparat(SLA). Kebanyakanprinter 3D dapat
menggunakan file STL disamping beberapa jenis &éperti ZPR oleh Z

Corporationdan OBJDF olelgeometriObjet (Asfar Yusran, 2016).

Gambar 2. 11 Konversi desain ke format STL mengkmmaoftware CAD
(Grzegorz budzik,2021).

3.  Transfer ke dalam AM Mesin dan STL file Manipulasi.
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Di sini adalah proses penyalinan pengguna file ELkomputer yang
mengendalikaprinter 3D yang digunakan untuk menentukan ukuran damtse
cetakan. Hal ini sama dengan saat pembuatiamter 2D untuk mencetak secara

landscape atau portrait (Asfar Yusran, 2016).

Gambar 2. 12 Komputer yang dihubungkan ke mesin 3D
(LuizBot,2021).
4. Machine Setup
Setiap mesin memiliki persyaratan sendiri untuk akekan persiapkan.
Tahap ini termasuk proses pengisian polimer, pengilan bahan habis pakai

lainnya (Asfar Yusran, 2016).

Frmbempme WE/Roll

Gambar 2. 13 Filament sebagai bahan untuk melakpitan3D

(Ali,2021).
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5. Pencetakan.

Biarkan mesin melakukan hal tersebut secara otenfatibab setiap lapisan
biasanya memiliki ketebalan sekitar 0,1 mm ataihlgpis lagi.Karena sangat tipis
proses ini bisa berlangsung berjam-jam atau bablkamari-hari. Pastikan untuk
memeriksa mesin secara berkala untuk memastikak ada kesalahan proses

(Asfar Yusran, 2016).

Gambar 2. 14 Proses 3D Print tipe FDM
(Angga Hermawan,2021).
6. Removal.
Angkat objek dicetak dari mesin. Pastikan dalans@soini menggunakan
Alat Pelindung Diri (APD) untuk menghindari cede$aperti sarung tangan untuk

melindungi diri dari permukaan yang panas (Asfasrén, 2016).
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Gambar 2. 15 Proses pengangkatan objek
( Lucky,2021).
7. Post processing.
Banyak printer 3D memerlukgrost processingntuk objek dicetak. Seperti
menyikat bubuk yang tersisa atau mencuci objekadtagan air.Dalam proses ini
lebih berhati-hati sebab objek cetak masih rapehjngga mudah pecah dan

retak(Asfar Yusran, 2016).

Gambar 2. 16 Proses pencucian objek 3D print (tvazjib).

(Brian,2021).
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2.4 Pengertian Rapid Prototyping

Rapid prototypingadalahteknologi yang mengkonversi langsung data CAD
tiga dimensi menjadi prototipe fisiRapid prototypinginimemungkinkan secara
otomatis untuk pembangunan model fisik dan telgurthkan secara signifikan
untuk mengurangi waktu siklus pembangunan produkndaningkatkan kualitas
dari rancangan produk. Dalam pro$espid prototyping bagian tipis horizontal
lintas digunakan untuk mengubah bahan menjadi fypetdisik.

Fused Deposition modeliflgDM) adalah sebuah teknologaddictive
manufactureyang biasa digunakan untuk pemodelamototyping dan produksi.
Teknologi ini adalah salah satu teknik yang digamakintukprinter 3D. Sebab
sebuahfilamen plastik yang dimasukan ke nozzle ekstrusi. Nozlifanaskan
untuk melelehkan plastik dan memiliki mekanisme gyanemungkinkan aliran
meleleh plastik. Nozzle dipasang ke tahap mekaangydapat dipindahkan dari
kedua arah yaitu vertikal dan horizontal. Kemudiazzle tersebut akan berjalan
sampai diatas meja sesuai dengan potongan geoyaetrkemudian plastik
diekstrusi tipis untuk membentuk setiap lapisannSatelah itu plastik akan
mengeras dengan cepat setelah dikeluarkan darilenoProses ini dapat

diilustrasikan pada gambar (Rohman, 2008).
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Gambar 2. 17 . Rapid Prototyping

(Donny,2015).

25 Prinsip-Prinsip Teknologi Pada Printer 3Dprinsip Teknologi Pada

Printer 3D Terbagi Menjadi 2 Yaitu :

2.5.1 Teknik Cetak Injection Molding/ Plastics Extrusion(Injeksi plastik)

Teknik ini sering disebut juga teknik tradisionakr&na masih menggunakan
teknologi lama seperti melelehkan plastik seca kdemi lapis. Satu ciri khas dari
teknik ini adalah membersihkan alas duduk yang katleibawah objek atau
produk serta bekas plastiklainnya yang melekat. Padakeknbiasanya memakai
bahan plastik yang berlabel 7, antara laftyrene Acrylonitrile (SAN),

Acrylonitrile Butadiene Styren@BS), PolycarbonatgPC), dan Nylon.

2.5.2 Teknik Cetak Binder jetting/ Powder bed(ser buk)
Teknik ini lebih modern dari teknik cetak injekdastik. Printer 3D dengan

teknik powder bedini adalah high end, teknik irad@inya sering digunakan oleh
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industri dan kalangan profesional. Tekniknya adat@myemprotkan lem atau
cairan ke permukaan tumpukan serbp&wder bedl kemudian wadah tumpukan
serbuk sedikit demi sedikit akan turun ke bawalnirgga lapis demi lapis objek
akan tercetak dari bawah keatas, Selama prose<etagridta tidak dapat melihat
objek karena diselubungi gundukan serbuk kemudigakodibersihkan dengan
mudah dari serbuk dengan vacuum cleaner, Setalalilapisi dengan cairan
pengikat. Padarinter 3D Z650 menggunakan vacuum chamber disamping mesin,
sehingga mudah membersihkan sisa serbuk dan sm#&dersebut dapat kembali
digunakan. Kandungan serbuk ini mengandung selullasatan penggumpal
hingga pati kentang, dan terdapat kandungan lang yatap dirahasiakan oleh

produsennya.

2.6 Komponen-komponen Pada Printer 3D

Printer 3D memiliki beberapa komponen dapat diilustrasigada

Gambar 2. 18 Komponen-komponen PRdater 3D

(Eprint,2021).
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Keterangan :

a.The feed apertures
b.Sprinkler head

c.Nozzle

d.Heating plate/ bottom plate

e.USB jack

2.7 Pengertian Heater Nozzle

Nozzleadalah sutu komponen printer tiga dimensi (3D) yaergungsi untuk
melelehkarfilamentagar dapat memudahkan membentuk suatu produk ik o
Heater Nozzldekerja dengan cara mengefitimentyang masih berbentuk padat
dan pada saat pengerolan maka suhu pada heageleakan meningkat dan
akhirnya akan melelehkaflament yang padat ituHeater Nozzlemelelehkan
termoplastik dan alirandari menekan plastik pagesémn tipis ke seberang satu
dasar. Sebagai material mengeras dan lempeng akrgerlapisan berikutnya,
bentuk printer 3D dengan cepat membentuk bebeeapa fermoplastik biasanya

terpakai di berbagai desktop MPD devices (Ragab3R0

2.7.1 Jenis-JenisNozze
Nozzle pada dasarnya dibagi menjadi 2 kelompokiyait

1. External ThreadedNozzles
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Nozzleini biasanya sering digunakan pada mesin makerB&3D
dan mesin Mbot. ContdBxternal ThreadedNozzle di lilustrasikan pada

gambar

Gambar 2. 19 External Threaded Nozzles

( Donny,2015).

2. Internal Threaded\Nozzles

Nozzleini biasanya sering digunakan pada mesinter 3D.

Diilustrasikan pada gambar

Gambar 2. 2External Threadedozzles

(Donny,2015).

2.7.2 Ukuran-Ukuran Nozze
Nozzlememiliki berbagai ukuran yaitu :
1. Hole Size » Head Length « Head Width

2. Thread width/size
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3. Thread LengtiJkuran-ukuran nozzle dapat diilustrasikan pada

gambar
Y. Y {
T TN
Hole  Total Thread Head

Size Length Length Width Length Width
Gambar 2. 21 Ukuran-Ukuran Nozzle

(Donny,2015).

2.8 Pengenalan Suhu Dan K ecepatan

Suhu adalah besaran yang menyatakan derajat paugas sbatu benda dan
alat yang digunakan untuk mengukur suhu adalaimihaeter. Dalam kehidupan
sehari-hari masyarakat untuk mengukur suhu cendemanggunakan indera
peraba. Tetapi dengan adanya perkembangan teknategea diciptakanlah
termometer untuk mengukur suhu dengan valid.

Pada abad 17 terdapat 30 jenis skala yang memargaitimuan kebingungan.
Hal ini memberikan inspirasi padenders Celciug1701 — 1744) sehingga pada
tahun 1742 dia memperkenalkan skala yang digunas@ibagai pedoman
pengukuran suhu. Skala ini diberinama sesuai demgaanya yaitu Skala Celcius.
Apabila benda didinginkan terus maka suhunya akamakin dingin dan
partikelnya akan berhenti bergerak, kondisi inedig kondisi nol mutlak. Skala
Celcius tidak bisa menjawab masalah ini malad Kelvin (1842 — 1907)
menawarkan skala baru yang diberi nama Kelvin.&kalvin dimulai dari 273 K
ketika air membeku dan 373 K ketika air mendidibhiBgga nol mutlak sama

dengan 0 K atau -273°C. Selain skala tersebut ada pkala Reamur dan
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Fahrenheit. Untuk skala Reamur air membeku pada 68R dan mendidih pada
suhu 80°R sedangkan pada skala Fahrenheit air nkaniada suhu 32°F dan
mendidih pada suhu 212°F (Suhardi, Dkk,2009).

Speed& Temperature Speed (mm/slenentukan kecepatan pergerakkan
mesin dalam mencetak. Kecepatan cetak harus memkasikualitas 3D printer
yang digunakan.

Temperature (C) menentukan temperatur pada noxgiemg cetak) dan
heatbed (alas cetak). Pengaturan ini menyesuailkéerial cetak yang digunakan,
biasanya manufaktur akan menampilkan informasiatepthal ini (Hendrawan,

2019).
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METODE PENELITIAN

3.1 Diagram Alur Pendlitian

v

Studi Pustaka

'

Persiapan Alat & Bahan

!

Proses cetak pada mesin

3D print Ender 5 pro

'

Hasil cetak pada mesin

3D print Ender 5 pro

v

Pembahasan

v

Kesimpulan dan Saran

v

Gambar 3. Diagram Alur Penelitian.
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3.2 Alat dan Bahan
3.2.1 Alat

Pada saat akan melakukan pembuatan sebuah desarBD@rinter
Ender 5 ProAlat penunjang yang paling utama untuk proses @gaan produk
ini adalah:
1. Mesin3d print ender 5 pro

2. Jangka sorong

3.2.2 Bahan

Pada saat mendesain me3in Printer Ender 5 Pranembutuhkan bahan
sebagai berikut:
1. FilamenPLA dan PETG

2. 3D Printer ender 5 pro

3.3 Metode Pengumpulan Data
Metode pengumpulan data dilakukan dengan cara mestiedi pustaka yaitu
mengumpulkan data-data dari internet, buku reféreas jurnal-jurnal yang

relevan / terkait dengan topik penelitian.
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3.4 ProsesLangkah-Langkah Untuk Mencetetak Pada 3D Printer

1. Mempersiapkan mesBD Printer Ender 5 Pro

Gambar 3. 2 Mempersiapkan me3 Printer Ender 5 Pro

(Dokumentasi,202)

2. Siapkanfilamentdan masukkan ke jalmoozlemellui selangextruder.

Garhbar 3. 3 Mempersiapkan filament ke selang e&trud

(Dokumentasi,2021).
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3. Setting Bed Leveglada 3dPrint ender 5 pro

Gambar . 4 Seting bad level

(Dokumentasi,2021).

4. Siapkan file STL yang akan di cetak kemudian simpestamicro sd
yang akan di masukkan B® Print Ender 5 Pro

5. Lakukan pencetakan dengan cara piliih menu pramh i F
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Gambar 3. 5 print from TF

(Dokumentasi,2021).

3.5 Metode Analis Data
Metode analisis data untuk menganalisa suhu daeplatan ideal antara

filamenPLA dan PETG, variabel pengaruh suhu dan variabet¢patan terhadap
mesin 3D printer ender 5 pro langkah pertama yang di lakukan adalah
mempersiapkan alat dan bahan, kemudian penelitjata@kan mesin 3Drinter
ender 5 prauntuk mencetak objek. Hasil cetak 3D dianalisegpewh variasi suhu
185 untuk filament PLA dengan kecepatan 60 mmésnédian dianalisa kualitas
hasil 3D printer pada setiap variasi suhu. Setdisgmukan hasil pengaruh suhu
terbaik kemudian lanjut pengujian ke 2 yaitu deng@mggunakan variasi keepatan
40 mm/s, 60 mm/s dan 80mm/s. Hasil uji tersebuhakanalisa secara dimensi
dan visual Indikator penilaian hasil 3D printera®cvisual. Kemudian hasil cetak

3D pengaruh variasi suhu 230 untuk filament PETGgda kecepatan 60 mm/s.
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Kemudian dianalisis kualitas hasil cetak 3D printerbaik kemudian lanjut
pengujian ke 2 yaitu dengan menggunakan varia®gaean 40 mm/s, 60mm/s,

80mm/s. Hasil uji tersebut akan di analisis sedarensi dan visual.



BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Hasl Pengaruh variasi Suhu Dan Kecepatan Filament PLA
4.1.1 Hasil Pengaruh Varias Suhu Terhadap Hasil Cetak 3D Printer
Dengan Filament PLA

Dengan melakukan pengujian menggunakan kotak g&eirdengan jumlah
kotak 8 tingkat ke atas, setiap kotak memiliki sudarbeda-beda dan urut dari
bawah 226C, 215C, 2106C, 205C, 200C, 195C, 190C, dan 18&C. Berikut
hasil 3D print dari kotak bertingkat tersebut :

L4

abar 4. Kotak bertingka denan suhu yang berbeda
(Dokumentasi,2021).

Dari hasil di atas mendapatkan hasil di setiapkbtatingkat berbeda-beda
atau mendapatkan hasil berbeda di setiap suhuegaxasvisual hasil di suhu 1€5
adalah mendapatkan tingkat kehalusan yang meiatgkat kerekatan perlayer
sangant rapat, tidak membutuhkan suhu yang tinggitidlak menimbulkan (serat

yang mengelupas) jadi mendapatkan hasil print Yk

33
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4.1.2 Hasll Pengaruh Varias Kecepatan Terhadap Hasil Cetak 3D Printer
Dengan Filament PLA
Penguijian ini dilakukan setelah percetakan kotatrigkat. Hal ini bertujuan
untuk mengetahui suhu yang terbaik dan dihasillkan 4$85C adalah suhu terbaik
dalam proses printing. Selanjutnya uji pengarulegatan putaran mesin terhadap
hasil dan dimensi benda. Benda yang dicetak berdind® mm x 50 mm x 50 mm.

Berikut hasil pengujian tersebut:

4.1.3 Pengujian Pada K ecepatan 40 mm/s
Penguijian ini dilakukan pada suhu 185dengan kecepatan 40mm/s dan
dengan kotak berdimensi 50 mm x 50 mm x 50 mm meamgjgan filament PLA.

Berikut hasil percetakannya :

Gambar 4. Pengujian Pada Kecepatan 40 mm/s

(Dokumentasi,2021).
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Gabar 4. 3 Dimensi ukuran dengan kecepatan 40mm/s

(Dokumentasi,2021).

Gambar 4.2 dan 4.3 menunjukan pengaruh kecepatam¥® dengan suhu
185C menggunakafilamentPLA. Hasil uji menunjukan bahwa hasil cetak secara
visual terlihat membutuhkan titik leleh yang rendiitngkat kehalusan yang sangat
merata, kerekatan di setiap layer, proses pendinditament cepat dan tidak
menimbulkan (serat yang mengelupas). Dari uji kes@s dimensi menunjukan
bahwa benda kotak yang sudah di cetak berdimenggiti49,9mm, panjang
49,7mm dan lebar 49,8mm. Hal ini menunjukan bahveail hcetak sudah
dikatagotikan baik karena ukuran dan visual masakard toleransi yang

ditentukan.
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4.1.4 Pengujian Pada K ecepatan 60 mm/s
Dilakukan dengan suhu 185 dengan kecepatan 60mm/s dan dengan ukuran
kotak tinggi 50mm, panjang 50mm, dan lebar 50mmgganakan filament PLA.

berikut hasil percetakannya :

Gambar 4. 4 Pengujian Pada Kecepatan 60 mm/s

(Dokumentasi,2021).

Gambar 4. 5 Dimensi ukuran kecepatan 60mm/s
(Dokumentasi,2021).
Gambar 4.4 dan 4.5 menunjukan pengaruh kecepatam@® dengan suhu

185C menggunakahlamentPLA. Hasil uji menunjukan bahwa hasil cetak secara
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visual terlihat membutuhkan titik leleh yang rentilagkat kehalusan baiik namun
pada sisi bawah terlihat bahwa hasil print tidakatee dan kasar menandakan
bahwa di setiap sudut bagian bawah filet yang dikeastidak sempurna, kerekatan
di setiap layer baik cukup erat. Dari uji kesesnadamensi menunjukan bahwa
benda kotak yang sudah di cetak berdimensi ting@@mm, panjang 49,8mm dan
lebar 49,7mm. Hal ini menunjukan bahwa hasil csta#tah dikatagotikan cukup

baik karena ukuran dan visual kasar menandakan @alsetiap sudut bagian

bawabh filet yang dihasilkan tidak sempurna masu&daoleransi yang ditentukan.

4.1.5 Pengujian Pada K ecepatan 80 mm/s
Dilakukan dengan suhu 185 dengan kecepatan 80mm/s dan dengan ukuran
kotak tinggi 50mm, panjang 50mm, dan lebar 50mmgganakan filament PLA

berikut hasil percetakannya :

Gambar 4. 6 Penguijian Pada Kecepatan 60 mm/s

(Dokumentasi,2021).
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Gambar 4. 7 Dimensi ukuran kecepatan 80mm/s

(Dokumentasi,2021).

Gambar 4.6 dan 4.7 menunjukan pengaruh kecepatam¥® dengan suhu
185C menggunakafilamentPLA. Hasil uji menunjukan bahwa hasil cetak secara
visual terlihat membutuhkan titik leleh yang rendiigkat kehalusan yang cukup
merata,terlihat juga di sisi sudut banyak layergydak merata begitu pula pada
bagian bawah layer yang kasar dan tidak merata iysmgmpulkan fillet di setiap
sudut bagian bawah yang kurang baik. Dari uji kesies dimensi menunjukan
bahwa benda kotak yang sudah di cetak berdimerggitbOmm, panjang 49,8mm
dan lebar 49,6mm. Hal ini menunjukan bahwa hagilkcasudah dikatagotikan
cukup baik karena ukuran dan visual kasar menandbklwa di setiap sudut
bagian bawah filet yang dihasilkan tidak sempurrasuik dalam toleransi yang

ditentukan.

4.1.6 Hasil Cetak 3D Printer Dengan Filament PETG
Dengan melakukan pengujian menggunakan kotak b&eirdengan jumlah

kotak 7 tingkat ke atas, setiap kotak memiliki sudarbeda-beda dan urut dari
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bawah 266C, 255C, 250C, 245C, 2406C, 135C, dan 238&C. Berikut hasil 3D

print dari kotak bertingkat tersebut :

Gambar 4. 8 kotak bertingkat dengan suhu berbeda

menggunakafilamentPETG (Dokumentasi,2021).

Terlihat di kotak PETG bahwa di suhu 285ampai 264C memiliki tingkat
kehalusan yang kurang merata di karenakan suhtingg dan terdapat beberapa
stringing yang menghasilkan visual kurang baik narmada kotak bertingkkat
pada suhu 23€C mendapatkan tingkat kehalusan yang merata semiann(serat
yang mengelupas) sehingga dapat di simpulkan bauka yang terbaik pada

flament PETG 236C jadi mendapatkan hasil print yang baik.
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4.1.7 Hasl Pengaruh Variasi Kecepatan Terhadap Hasil Cetak 3D Printer
Dengan Filament PETG
Penguijian ini dilakukan setelah percetakan kotakriggkat. Hal ini bertujuan
untuk mengetahui suhu yang terbaik dan dihasilkhn 230C adalah suhu terbaik
dalam proses printing. Selanjutnya uji pengarulegatan putaran mesin terhadap
hasil dan dimensi benda. Benda yang dicetak berdin® mm x 50 mm x 50 mm.

Berikut hasil pengujian tersebut:

4.1.8 Pengujian Pada K ecepatan 40 mm/s
Dilakukan dengan suhu 28D dengan kecepatan 40mm/s dan dengan ukuran
kotak tinggi 50mm, panjang 50mm, dan lebar 50mmggenakarfilamentPETG

berikut hasil percetakannya :

Gambar 4. 9 Pengujian Pada Kecepatan 40 mm/s

(Dokumentasi,2021).
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Gambar 4. 10 Dimensi ukua kécepatan 40mm/s
(Dokumentasi,2021).

Gambar 4.9 dan 4.10 menunjukan pengaruh kecep@tammys dengan suhu
230:C menggunakariilament PETG. Hasil uji menunjukan bahwa hasil cetak
secara visual terlihat kerekatar di setiap layé an halus namun pada sisi bagian
bawah dan atas layer yang di hasilkan kasar dak téerata sehingga menyebakan
sudut bagian bawah sedikit kurang sempurna kenekiatsetiap layer baik dan
halus namun pada sisi bagian bawah dan atas laggrdi hasilkan kasar dan tidak
merata sehingga menyebakan sudut bagian bawahtdadi&ng sempurna. Dari
uji kesesuaian dimensi menunjukan bahwa benda kypémly sudah di cetak
berdimensi tinggi 49,6mm, panjang 49,6mm dan led87mm. Hal ini
menunjukan bahwa hasil cetak sudah dikatagotikdnkamena ukuran dan visual
kasar menandakan bahwa di setiap sudut bagian Hédetayang dihasilkan tidak

sempurna masuk dalam toleransi yang ditentukan.
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4.1.9 Pengujian Pada K ecepatan 60 mm/s
Dilakukan dengan suhu 28D dengan kecepatan 60mm/s dan dengan ukuran
kotak tinggi 50mm, panjang 50mm, dan lebar 50mmgganakan filament PETG

berikut hasil percetakannya :

Gambar 4. 11 Pengujian Pada Kecepatan 60 mm/s

(Dokumentasi,2021).

Gambar 4. 12 Dimensi ukuran dengan kecepatan 60mm/s

(Dokumentasi,2021).
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Gambar 4.11 dan 4.12 menunjukan pengaruh kecep@taim/s dengan suhu
230C menggunakarilament PETG. Hasil uji menunjukan bahwa hasil cetak
secara visual terlihat kerekatar di setiap laydwupubaik hamun pada sisi bagian
bawah dan layer yang di hasilkan sedikit kasarngga sudut yang di hasilkan
kurang sempurna. Dari uji kesesuaian dimensi meikanj bahwa benda kotak
yang sudah di cetak berdimensi tinggi 49,9mm, payy®,6mm dan lebar 49,7mm.
Hal ini menunjukan bahwa hasil cetak sudah dikatkgo cukup baik karena
ukuran dan visual kasar menandakan bahwa di ssigyt bagian bawah filet yang

dihasilkan tidak sempurna masuk dalam tolerangy yhtentukan.

4.1.10 Pengujian Pada K ecepatan 80 mm/s
Dilakukan dengan suhu 280 dengan kecepatan 80mm/s dan dengan ukuran
kotak tinggi 50mm, panjang 50mm, dan lebar 50mmgganakan filament PETG

berikut hasil percetakannya :

PETG230 %
80mm/s

o % J
Gambar 4. 13 Pengujian Pada Kecepatan 80 mm/s

(Dokumentasi,2021).
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Gambar 4. 14 Dimensi ukuran dengan kecepatan 80mm/s

(Dokumentasi,2021).

Gambar 4.3 dan 4.4 menunjukan pengaruh kecepatam86 dengan suhu
230:C menggunakariilament PETG. Hasil uji menunjukan bahwa hasil cetak
secara visual terlihat kerekatar di setiap lay&upubaik dan tingkat kehalusannya
cukup halus namun pada sisi bagian pojok yandedikurang merata atau kurang
sempurna. Dari uji kesesuaian dimensi menunjukawadenda kotak yang sudah
di cetak berdimensi tinggi 49,8mm, panjang 49,6nman tkbar 49,7mm. Hal ini
menunjukan bahwa hasil cetak sudah dikatagorikkogbaik karena ukuran dan
visual tingkat kehalusannya cukup halus namun peil@agian pojok yang di filet

kurang merata atau kurang sempurna masuk dalanarisleyang ditentukan.

4.2 Pembahasan
4.2.1 Pengaruh Variasi Suhu dan kecepatan Terhadap Hasl

Pengujian menggunakan variasi suhu-€22@15C, 210C, 205C, 200C,
195C, 190C, dan 185C dengan menggunakditament PLA Hasil pengujian

didapatkan bahwa paddament PLA suhu terbaik adalah suhu 385 Hal ini
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karena hasil cetak menunjukan mendapatkan tingkatlksan yang merata,
tingkat kerekatan perlayer sangant rapat, tidak bugntkan suhu yang tinggi dan
tidak menimbulkan stringing (serat yang mengelyj@a mendapatkan hasil print
yang baik. Sedangakan variasi suhu-g50255C, 256C, 245C, 240C, dan
235C pada penggunan filament PETG suhu terbaik agadh suhu 23%&. Hal

ini karena hasil cetak mendapatkan tingkat kehalysag merata serta minim
(serat yang mengelupas) sehingga dapat di simpllkawa suhu yang terbaik
pada filament PETG 230C jadi mendapatkan hasil print yang baik. Setalah
mengobservasi pengaruh suhu cetak yang baik, dilalgngan menguji veriasi
kecepatan terhadap kesesuaian dimensi dan hasil metsin 3D printer. Hasil uji

dipaparkan pada tabel berikut:
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4.1 Tabel Pengaruh Variasi kecepatan Terhadap Hasibgugrakan filament

PLA dan PETG :

Jenis

Filament

Suhu dan

Kecepatan

Uji Kesesuaian Dimensi
(50 x 50 x 50 mm)

Tinggi

Panjang

L ebar

Uji Hasll Secara

Visual

Kesimpul

PLA

185C -
40mm/s

49,9mm

49, 7mm

49,8mm

Membutuhkan
titik leleh yang
rendah, tingkat
kehalusan yang
sangat merata,
kerekatan di
setiap layer,
proses
pendinginan
filament cepat
dan tidak
menimbulkan(ser
at yang
mengelupas).

Baik

185C

60mm/s

49,9mm

49,8mm

49,7mm

Tingkat kehalus
yang kurang
merata namun

sedikit kasar

saDukup

baik

185C

80mm/s

50mm

49.8

49.6

tingkat kehalusag
yang cukup
merata,terlihat
juga di sisi sudut
banyak layer yan
tidak merata

begitu pula pada

nCukup baik
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bagian bawah
layer yang kasar
dan tidak merata
yang
menimbulkan
fillet di setiap
sudut bagian
bawah yang
kurang baik

PETG

236C

40mm/s

49,6mm

49,6mm

49,7mm

kerekatar di setidgaik

layer baik dan
tingkat kehalusan

yang merata.

230C

60mm/s

49,9mm

49,6mm

49,7mm

Tingkat kerekat
di setiap layer
cukup baik dan
menghasilkan
kehalusan yang

kurang merata

atau sedikit kasar|

aCukup
Baik

23¢C

80mm/s

49,8mm

49,6mm

49, 7mm

Tingkat kerekat
di setiap layer
cukup baik dan
tingkat
kehalusannya
cukup halus
namun pada sisi
bagian pojok
yang di filet

kurang merata.

aCukup
Baik
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Dari tabel di atas menunjukan bahwa penggunaanédite PLA menunjukan
hasil terbaik pada suhu leleh 285dan kecepatan gerak mesin 40 mm/s. Sedangkan
penggunanan filament PETG menunjukan hasil teripaita suhu 23C dan

dengan kecepatan gerak 40 mm/s.



BABV

KESIMPULAN DAN SARAN

51 Kesmpulan

1.

Setelah melakukan percetakan kotak bertingkatfdament PLA dari suhu
185C, 190C, 195C, 200C, 205C, 210C, 215C, dan 226C mendapatkan
hasil viasul yang terbaik dan tidak menghasilkarsateh pada hasil cetak
adalah suhu 18& dan untuk

Untuk perbandingan dimensi pada filament PLA olijetak dengan ukuran
50mm x 50mm x 50mm yang di cetak dengan suhu@&t&an beberapa
variabel kecepatan yang pertama 40mm/s mendaphtshukuran tinggi
49,9mm panjang 49,7mm lebar 49,8mm dengan visuatbutihkan titik
leleh yang rendah, tingkat kehalusan yang sangedtayekerekatan di setiap
layer, proses pendinginan filament cepat dan tidakimbulkanstringing.
Jadi mendapatkan hasil cetak yang halus atau Waikg kedua kecepatan
60mm/s mendapatkan hasil ukuran tinggi 49,9mm pangd,8mm lebar
49,7mm dengan hasil visual membutuhkan titik lefaing renda, tingkat
kehalusan baiik namun pada sisi bawah terlihat bdtasil print tidak merata
dan kasar menandakan bahwa di setiap sudut bagiaahbfilet yang
dihasilkan tidak sempurna, kerekatan di setiaprlégk cukup erat, jadi
mendapatkan hasil print yang cukup baik. Yang kekgcepatan 80mm/s
mendapatkan hasil dengan ukuran tinggi 50mm panghgmm lebar
49,6mm dengan hasil visual membutuhkan titik lefahg rendah, tingkat

kehalusan yang cukup merata,terlihat juga dissidut banyak layer yang

49
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tidak merata begitu pula pada bagian bawah layey kasar dan tidak merata
yang menimpulkan fillet di setiap sudut bagian bawang kurang baik, jadi
mendapatkan hasil print yang cukup baik.

Sedangkan untuk filament PETG dengan ukuran obgelgysama
dengan suhu 230 dan untuk variabel kecepatan yang pertama 40mm/s
mendapatkan hasil ukuran tinggi 49,9mm lebar 49,7habar 49,8mm
dengan hasil visual dengan kerekatar di setiapr lbgixk dan halus namun
pada sisi bagian bawah dan atas layer yang dkhadtlasar dan tidak merata
sehingga menyebakan sudut bagian bawah sedikinggusampurna jadi
mendapatkan hasil print yang baik. Yang ke dua 6@Gnmendapatkan hasil
ukuran tinggi 49,9mm lebar 49,6mm lebar 49,7mm danpasil visual
kerekatar di setiap layer cukup baik namun paddagian bawah dan layer
yang di hasilkan sedikit kasar sehingga sudut ydndasilkan kurang
sempurna jadi mendapatkan hasil print yang cukug. béang ke tiga
80mm/s mendapatkan hasil ukuran tinggi 49,9mm le6mm lebar
49,7mm dengan hasil visual kerekatar di setiaprlaykup baik dan tingkat
kehalusannya cukup halus namun pada sisi bagiak pang di filet kurang
merata atau kurang sempurna jadi mendapatkangragilyang cukup baik

Dari uraian tersebut maka dapat di simpulkan baperaedaan suhu
dan kecepatan mempengaruhi dimensi objek yang tdk antara 0,1mm

sampai 0,4mm begitu juga dengan hasil visual dimergy dicetak.
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5.2 Saran
Dari hasil proses percetakan ada beberapa hal yag di perhatikan, di
antaranya.
1. Pada saat mencetak objek lebih disarankan untulggoe@kanenclosure
agar mehghasilkan hagtrinter yang sangat baik..
2. Menurut saydilament yang rekomendasi adalditaement PLA dan karena
memiliki karakteristik yang kuat namun mudah dingri
3. Di sarankan saat melakukan pencetakan pada mesipri@2r di tutup

menggunakan kaca atau akrili
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LAMPIRAN

1. Hasil Pengaruh Variasi Suhu Terhadap Hasil CetalP8bter Dengan Filament
PLA
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3. Pengujian Pada Kecepatan 60 mm/s
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4. Pengujian Pada Kecepatan 80 mm/s
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5. Hasil Cetak 3D Printer Dengan Filament PETG

6. Pengujian Pada Kecepatan 40 mm/s
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7. Pengujian Pada Kecepatan 60 mm/s
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8. Penguijian Pada Kecepatan 80 mm/s
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PETG230 8%
80mm/s
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