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Abstrak

Salah satu nasalah besar yang ada d Negara Indonesia yaitu menunpuknya jumah sampah plastik, sanpah
plastik ticak hanya nmenjad masalah ddaratan namun juga dlauan. Danpak negatif dari pastik iaah suit
di urai secara alamah sehngga mencemari lingkungan, salah satu cara urt uk nengatasi perscalan pencemaran
sanpah plastik adalah dengan cara mendaw uUang plastik tasebut nmenjad sebuah Filament. Filament adalah
salah satu bahan yang d gunakan urt uk menbuat produk 3 d nensi, sebd um dbuat nmenjad Filament plastik
d cacahtelebih dahd u menjad hiji dastik hal in urtuk menmper mudah proses ekstrusi. Dalamperancanganin
mesi n Filament Extruder ber fungsi merubah hiji dastik menjad Filament dengantitikldehtetert u. Dan dallam
pengyian aat iri dapat d hasilkan Filament dengan damgter rata —rata 2 mm waktu yang d bu uhkan urt uk
me manaskan barrd urt uk memul ai proses pengoperasian yaitu £ 20 menit.

Kata kunci: 3D Printing, Filament Extruder, PLA, HIPS, ABS, HDPE

I. LATAR BELAKANG

Salah satu nasalah yang ada d Negara
Indonesia adalah menunpuknya junmiah sanpah
plastik. Penggunaan plastik vyang tidak ramnah
lingkungan nmenyebabkan be bagai nasal ah
lingkungan Hdup yang seiuws. Sanpah plastik tidak
hanya nenad nasalah didaratan, nanmun juga
dilauan. Danpak negatif plastik sendri sdit duai
secara adamah sehingga mencemari lingkungan.
Untuk nengatasi peascalan pencemaran sanpah
plastik kita dapat berkortribusi dengan beberapa cara,
salah satunya adalah dengan cara mendaur dang.
Daw dang dapat nmengurang juniah sanpah
berbahan plastik yang dbuang, dan juga dapat
menjad salahsatu pd uang waha. Hanpir semua jens
plastik dapat d daur Uang.

Plastik dgdongkan nernjadi beberapa jens,
sepeti Pdyahylene Teephthalate (PET o PETE),
Hi gh Dersity Pd ye hyl ene (HDPE), Pd ypropyl ene
(PP), Pd ystyrene (PS), Pdy Ladic Add (PLA) dan
lain — lain. Beberapa jeris pastik in nemlik
karakt eristik kuat dan juga ada yang sangat nudah
didaur Uang. Beberapajens plastik yang dapat d daur
dang dan juga merupakan sanpah yang banyak
ditemukan bejeris HDPE, PLA, ABS dan HIPS.
Proses mendaur uUang jens plastikin adalah dengan
cara drubah nenjad sebuah Filament. Filament
mer upakan mateia yang dgunakan urtuk nembuat
suatu produk 3 d nmersi. Filament yang biasa
di gunakan bergartung pada sifat dantenperatu ldeh
mat eial yang d bu uhkan [3].

Maka dari itupendis merancang sebuah alat

urt uk mendawr dang bahan plastik menjad Filament.
Penuis nenganbil judd ‘“Desain Mesin Filament
Extruder” d mana judd yang penuis anbil berkaitan
dengan proeses permbuatan Filament berbahan dasar
dari pastik.

Il. DASAR TEORI

Secara unmum ekstrwsi pada ther nopl astik adal ah
suatu proses pembertukan mateial dengan cara d
panaskan hingga mnencapai titik ldeh dan el ebur
akibat panas dari luar atau akibat panas gesekan yang
kemudian dalirkan ke caakan deh screw urt uk
menghasilkan nateia dengan bert uk penanpang
sesual dengan bertuk lubang ceakan (die). Proses
ekstrusi adalah proses cortinue yang menghasil kan
beberapa produk seperti, fl m dastik, tali rafa, pipa,
pdd, enbaran plastik, fber, Filament, sd ubung
kabd, dan beberapa produk lainnya [4]. Dalam
perancangan in tedapat beberapa dasar teori yang
digunakan sebagai landasan dalam el akukan
penditian dan perancangan. Adapun dasar teai yang
dapat d pakai adalahsebagai beriku :

A. Mesin 3D Printing dan Filament
Beri ku ganbar mesin 3D printing dan Filament

L N i
Bi &
A I | ‘

Ga mbar 1 Mesi n 3D Printing
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Ga nmbar 2 Filament

Mesin 3D printing adalah nesin yang
menganbil Filament dan nenggunakan Fused
Deposition Method (FDM) atau tekndog rip rap
utuk membuat produk 3D printing. 3D printing
menbuat produk lapis demi lapis, pencetakan
ke ebalanlapisan dllamprirterin bevariasi dari 0,01
mm h ngga 0,04 mm Filament yang d gunakan dalam
3D printing bervariasi dari 1,75 mm hingga 3 mm
Ada banyak jens bahan yang bisa djad kan sebagai
Filament, Thermoplastic salah sat unya semaki n kuat
dan bagus bert uk Filament yang d hasilkan naka
semaki ntingg pua kualitas FHlamenttesebut.

B. Plastik
Beriku cort oh plasti c yang digunakan:
B

Ganbar 3 Bad pastik

Pastik adalah pdi mer rartai parjang dari aom
yang mengikat satusana lain Rartai i nmenmbent uk
banyak unit nol ekd berdang. Salahsatujeris pastik
adalah Polytehylene (PE). Pdidilen dapat dbag
menur it nassajerisnya nenjad duajens, yaitu:

1) Low Dersity Pd ye hyl ene (LDPE)
LDPE nenpunyai massa jeis artara 0,91-

0,94 go/mL, separuhnya beupa kristain (50-

60%) dan nmemliki titikld eh 115°C.

2) High Dersity Pd ye hyl ene (HDPE)
HDPE ber nassa jeris lebi h besar yaitu 0,95-

0,97 o/mL, dan berbert uk kristalin

(kristaliritasnya 90%) seata memliki titik Ideh

di atas 127°C (beberapa nacamsekitar 135°C)

Pastik d gd ongkan menjad 2jens yaitu:
1) Thermoplastic

Thermoplastic adalahjens plastik yang mel unak
jika dpanaskan dan akan mengeras jika d d ng nkan.
Proses iri dapat dlakukan berudang-uang sehi ngga
plastik in dapat ddaw dang. Jenis pastik yang
te masuk gdongan Thermoplastic adalah HDPE,
LDPE, PE, PVC, PS, PP dan PLA

Di bawah in adalah table untuk tenperatue
Id eh prases Thermoplastic

Tabd 1
Tenmperatweldeh proses Thermoplastic

Processing Temperature Rate

Material °C °F

ABS 180 - 240 365 - 464
Acetal 185 - 225 365 - 437
Acrylic 180 - 250 356 - 482
Nylon 260 - 290 500 - 554
Poly Carbonat 280 - 310 536 - 590
LDPE 160 - 240 320 - 464
HDPE 200 - 280 392 -536
PP 200 - 300 392 - 572
PS 180 - 260 356 - 500
PVC 160 - 180 320 - 365

2) Thermoset

Thermoset adalah jeris plastik yang tidak hisa
didaur dang kenbali. Hal in dikarenakan jika plastik
in dpanaskan akan nen mbu kan kerwsakan pada
mol eku -nol eku nya. Cortoh dari pastik in adalah
resin dan bakdit.

Ada beberapa cra yang dlakukan untuk

mel akukan proses pengd ahan dastik yait u:

* Injection molding yaitu proses penbert ukan hiji
plastik dengan cara nemasukkan hiji plastik ke
dalambard panas dan dirjeksikan dengan screw
meny u ceakan. Seadah dngin plastik kemudian
di dorong d eh ponpa hddik.

* Proses ekstrisi yaitu proses utuk nenbuat benda
berpenanpang tedap. Proses i hanpir sana
dengan injection molding yaitu plastik dld ehkan
dalambarrd dan dtramsfer dengan screw.

* Proses thermoforming yaitu proeses penbuatan
benda berbert uk lenbaran dengan menggunakan
daya hisap atautekan.

* Proses blow molding yaitu proses urt uk memnbuat
benda berongga. Cara kerja ala in hanper sama
dengan cara ekstrwisi hanya sga dkembangkan

dengan nenanmbah cdakan dan mekanisme
penekanan d eh gas.

C. Maa DC

Beriku ganbar motor DC yang d pakai urt uk alat:

Ganmbar 4 Maa DC
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D. Bahan Aumunium
Beriku adalah cort oh ganbar dari bahan al umuni um

Ganbat 5 Aunminium
Aunmnum merupakan logam ringan yang
menpunyai keahanan korcsi yang baik. Berat jenis

alumnum adalah 2643 kg/m3 cukup ringan
di band ngkan logamlai n. Kekuatan al urmuni um yang
berkisar 83-310 MPa dapat ndal u pengerjaan d ng n
atau pengerjaan panas. Dipasaran Auninum
ditemukan dalam bert uk kawat fal, lermbaran pd at
dan profit. Senua paduan al umi nium dapat d bert uk,
di mesin, dlas atau dpatri. Auminumsdain nudah
d fabrikasi dumnum nenmilik titik lebur yang
tingg yakn artara 660°C — 760°C.

Sifat sifaa fsik dan nekank aununium
telanpir padatabd beriku :
Tabd 2

9 fat sifat fsik alumnum

. . Kemurmian Al (%)

Sifat - sifat 9999 >99.0
Massa jenis (200 ° C) 2,6989 2,71
Titik cair 660,2 653 - 657
Panas jenis (calig. 0 ° C) (1000 ° C) 0,2226 0,2297
Hantaran listrik (%) 64,94 59 (dianil)
Tahanan listrik koefisien temperature (10 °C) 0,00429 0,0115
Koefisien pemuaian (200 ° C — 1000 ° C) 23,86 x10-6 23,5 x10-6
Jenis kristal, konstanta kisi fee, a = 4,013 kX | fcc, a = 4,04 kX

Tabd 3
Sifat si fat nekan k al uminum

F. Band Heater
Beri ku ganbar urt uk band heat e :

Ga nbar 6 Band Heater

Band Heater atau demen permanas adalah
sebuah bahan yang hisa mnenghasilkan panas dari
proses konversi energ listrik merjad energ panas.
Panas yang d hasilkan berbanding | wus dengan rilai
hambatan listrik. Jka hanbatan listrik naki n besar,
maka panas yang d hasi kan makin besar pua, begtu
pun sebaliknya. Salah satu luaran yang d harapkan
dari peniliban ala in yeitu bahwa aa i hisa
meredam radasi yang tejadi akibat panas yang d
ti mbd kan.

I1l. PERANCANGAN SISTEM
A. Md ode Tahapan Penbuatan

a. Persiapan

Dalam hal penmbuatan alat ini dpelukan
persiapan tertang konsep, cara dan apa sga
yang d bu unkan saat pengerjaan aa seperti:

1) Pemahanan teai dasar tertang sistem

in.

2) Mencari referensi dari banyak sunber.

3) Mendapatkan ala dan bahan vyang

sesuai urt uk perancanganiri.

b. Perancangan Aat

Proses perancangan ala dapat dilihet pada ganbar
beriku:

Kemurnian Al (%)
Sifat-sifat 99,996 >99,0 CACAHAN MESIH
Dianl [75 % diroldingin [Dnil[18] | prastic [T FLOENT =y HILAMENT
Kekuatan tarik (kg/mm?) 49 11,6 93 |16,9 '
Kekuatan mulur (0,2%) (kg/mm2) | 1,3 11,0 35 148 Ganbar 7 Bok Diagam Aat
Perpanjangan(% 48,8 55 3B |5 . .. . .
pary ga(.°) Secara @aris besar da in akan bekerja muai
Kekerasan Bringll 17 27 23 | 44 . ; .
dari nmemasukkan cacahan plastik kedalam nesin
E Barrd Filament Extruder, kemudian nesin akan nel akukan

Barrd nerupakan konponen uana pada nesin
ekstrusi. Barrd adalah komponen pasangan screw
yang berbertuk sdongsong yang mnerupakan ruang
permanas d nmana screw beada d ddammya. Barrd
ber fungsi sebagai tenpat proses plastisitasi, tenpat
d mana proses pengunpanan, penmanasan, dan
pengadukan. Oeh karenanya barrd drancang
sed mkian rupa, sehingga dapat djadkan tenpat
penmasangan d emen penanas dan nozzle(die).

preses pddehan cacahan plastik dan menghasilkan
bert uk Filament.
sebagai beiku :

Flowchart

mesin d ganbarkan

Perubaan
cacaban

CGomD
Ga mbar 8 Flowchart Mesin
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Cara keaja nmesinin adalah dengan menasukkan
cacahan plastik ke dalam corong/hopper lalu cacahan
plastik akan berpindah yang akan d pandu d eh screw
dari carong/hopper ndalu barrd nenyu Band
Heater, seédah nencapai ke Band Heater cacahan
plastik akan dld ehkan dengan suhu yangtingg . PID
controller akan nenjad pengatuw suhu pada Band
Heater.

c. Pengerjaan dan Pengyian Aat
Delamhal i ndiputi:

» Mendesai n mesi n Filament Extruder

* Merakit dan nengyi mesinyg d buat

B. Wiring Dagamdan Perancangan Desain
Mekan k
a. Wiring Dagam

Desain wiring dbuat menggunakan M a csoft
Word, dengan mencartunmkan sinbd dan gamnbar
konponen lengkap dengan temnal aau titik
penyambungan dari satu komponen ke konponen
lai nnya.

Beriku adalah ganbar dari wiring dag.am dan
perancangan desai n mekan k

Ga mbar 9 Wiring Diagram

b. Pemlihan Band Heater
Dalam penilihan kapasitas dan juniah Band

Heater, pendis ndakukan percobaan dengan

memanaskan alumrnum yang mnenilik ke ebalan

6mm nenggunakan satu Band Heater dengan daya
200w.
Dari  hasil pecobaan tesebu ddapatkan

beberapa data, yait u:

1) Band Heater dengan daya 200W dapat
memanaskan aumrum sanpai dengan suhu
300°c, namun suhu dapat tuun 1°c sanpai 3°c
jikatekena hembusan ang n.

2) Lamm penmnasan dari suhu 30°c sanpai dengan
300°c sekitar +35menit dari hasil percobaan
tesebut naka pendis nenggunakan dua Band
Heater dalam merancang mesin  Filament
Extruder i, agar dllam proses pemanasan
barrd lebi h cepat dansuhutidak cepat tuunjika
mesi nt & kena ang nsecara langs ung.

c. Penilikan mto DC

Urt uk peniliban motar listrik, telebih dahd u
harus dkdahu jens nota dan besar tasi yang
dipelukan agar screw pada nesin dapat bepuar
dengan baik. Urtuk nencari tasi (T) dgunakan

rumus:
T=Fxr @)
T=mxgxr )
T=(017kgx [98ms)] 2 x4.25 cm) ?)
T =708.05 Ncm )
(Danjika d ubah kedalamsat utan Nm)
T =(708.05 Ncm)/100 (5)
T=708 Nm (6)
Di mana:
T =tasi (kgem) g = pecepatan gawvtasi
([9,8m's)*2)
F=qaqya (N) r = jaak gaya dan puwsat
puaran (cm)

Dari pehtungan datas dapat dkeahu bahwa
tasi naksimal yang dbuuhkan ala agar dapat
bepuar utuk mengalirkan biji pastik adalah
7.08Nm Sehingga mota listrik yang d gunakan
adalah not a listrik DC dengantasi 15Nm

d. Mesin Filament Extruder

Mesin Filament Exuder sdadah serua
konponen tdah dsassenbly. Beriku ganbar dari
mesi n Filament Extruder yang sudah d buat :

.\
\

Ga mbar 10 Mesi n Filament Extruder
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IVV. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Penganbilan Data dan Analisis

Sedah sd esai ndakukan proses assembly dan
wiring maka ala sudah hisa dlakukan penguian.
Beriku adalah langkah — langkah proses penguian
aa:

1) Pengujian dlakukan ddallam rumah dengan
suhu ruangan +30°C.

Ga mbar 13 Hasil

hasil Filament yang rapuh (mudah patah) naka
pendis ticak nearjukan percobaan pada hiji
plastik PLA

Hasil penganbilan data urtuk hiji plastic PLA
di ganbarkansebagai berikut :

Ganbar 12 Filament PLA
kd uar dari ekst uder

Gambar 11 Hji plastik
PLA
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2) Menghubungkan kabd plug pada stop kortak. Filament dari tiji Sﬁ:ﬁ:;tldirli-h;ljli
3) Mengat u suhu pada PID Controller. pl astik PLA pl astik PLA
4) Mer ubahsaklar permanas ke posisi on.
5) Menunggu barrd nencapai kondsi suhu yang C. Penganbilan Data HIPS
ding nkan. Berikut tabd hasil penganbilan data hiji plastic HIPS
6) Menghi dupkan not or.
7) Menuangkan hiji pastik pada hopper. Tabd 5
8) Menperhatikan  Filament yang kduar dari Hesil penga mhilan data hiji plastik HIPS
noza e ekstrude
B. Penga mbilan data PLA Percobaan Pl];;ltllk S(:Ch; G(rga)m P;E:]]na;l | Waktu |RPM ]}3;]::?,:::3
Berikut tabd hasil penga nbilan data biji dastik _
PLA: 1 150 | 40 139 | Omenit | 8 2mm
Tabd 4 S L N
Hasil penga bilan data hiji pastik PLA }
. . Hasil penganbilan data untuk biji pastik HIPS
Percohaan ﬂB;,:ltlik S(:g;l G{r;)m PE;:'];;I ?| Waktu |RPM g;ﬂ;&:}i: menunj ukkan bahwa:
1) Pada pengambilan data petama dsuhu 235°C
1 B3| 80 | 180 | Ijm | 8 | 2mm dengan kecepatan nmotar 8 rpm Filament dapat
2 HPS | 250 | 40 | 900 |30memt| 8 | 2mm kd uar dengan parjang 1800cm sdama 1 jam dan
3 30| 40 denganrata —rata damet & 2mm.
. . . 2)  Pada penganbilan data kedua dsuhu 250°C
Hasil penganbilan data utuk biji pastik PLA dengan kecepatan nmotar &pm Filament dapat
menury ukkan bahwa: kd var dengan parjang 900cm sdama 30nenit dan
1) Pada penganbilan data patama d suhu 150°C dengan rata — rata dangter 2mm  Meskipun
dengan kecepatan motar 8 rpm, Filament dapat dilakukan dsuhu yang berbeda dengan percobaan
kd var dengan parjang 139cm sdama 9 nenit pertama, Filament pada pecobaan kedua tidak
dan denganrata —rata dame er Filament. meniliki perbedaan dengan Filament d per cobaan
2) Pengambilan data kedua ti dak dlakukan karena pertama.
hasil Filament yang rapuh (mudah patah) maka 3) Pada penganbilan data ketiga dsuhu 300°C
pendis ticak nelarj ukan percobaan pada hiji dengan kecepatan nta &pm Filament dapat
plastik PLA kd uar dengan bert uk yang | ebi hlunak dan gosong
3) Pengambilan data keiga tichk dlakukan karena hal iri dkarenakan suhu yang dteima berlebih

dari titik 1d eh Thermoplastic jenis HIPS

Hasil penganbilan data urtuk hiji pastic HIPS
di ganbarkansebagai beriku :

Gambar 15 Bji pastic
HIPS

Ga mbar 16 Filament
HIPS kd uar dari
ekstr uder



D.

Hasil

Gambar 17 Hasil Filament dari hiji pastik HIPS

Penga mbilan Data ABS

Beriku tabd hasil penga nbilan data hiji plastic
ABS:

Tabd 6
Hasil penganbilan data hiji dastik ABS

Biji
Plstik

Suhu | Gram
(0| @

1 20 | 40 | 160
1 ABS | 296 | 40 0
3

Diameter
Filament

Panjang | v ktu | REM
(cm)

Percohaan

10ment | 8
10 menit | 8

18 mm

L3mm

penganbilan data utuk hiji pastik ABS

menunj ukkan bahwa:
1) Pada pengambilan data petama dsuhu 260°C

2)

3)

dengan kecepatan motor 8 rpm Filament dapat
kd uar dengan parjang 160 cm sdama 10 nenit
dan denganrata —rata damet er Filament 1.8 mm
Pada penganbilan data kedua dsuhu 296°C
dengan kecepatan motar &pm Filament dapat
kd var dengan parjang 90cm sdana 10nmenit dan
denganrata —rata daneter Filament 1.8 mm. Pada
percobaan kedua i dapat disi npu kan bahwa
semakin tingg suhu yang dbeikan senakin
lambat

Pendis tidak ndarjukan pecobaan kdig
dikarenakan alat in sudah mencapai pada suhu
maksi mal yaitu 300°C.

Hasil penganbilan data urtuk hiji plastic ABS

di ganbarkansebagai berikut :

|
F

v

= -

Ga mbar 18 Bji pastik Ga nmbar 19 Filament
ABS ABS kd uar dari
ekstr uder

E.

Ga mbar 20 Hasil Filament dari hiji plastik ABS

Penga nbilan Data HDPE

Beri ku tabd hasil penganbilan data biji dastik
HDPE:

Tabd 7
Hasil pengambilan data hiji pastik HDPE

Percobaan

Subu
(°C)

Diameter
Filament

Gram

@

Bij
Plastik

Panjang

() Waktu

RPM

1 300 | 60 | 700 | 40menit| 8 | 22mm

1 HDPE

]

Hasil penga mbilan data urt uk biji plastik HDPE
menunj ukkan bahwa:

1)

2)

3)

Pada penganbilan data petama dsuhu 300°C
dengan kecepatan motar 8 rpm Filament dapat
kd uar dengan parjang 700cm sdama 40 nenit
dan dengan rata —rata daneta Filament 2.2mm.
Pendis ticak mdarj ukan percobaan sdarn u nya
di karenakan ala sudah nencapai pada suhu
maksi mal yaitu 300°C. Variasi Filament mesin 3d
printing idah 1.75mm hngga 3mm, hal in
menmbuat Filament HDPE berdanmgte 2.2mm
mesi h dapat d gunakan pada mesin 3d printing.
Diamet e Filament yang ti dak korsisten pada al at
in dsebabkan karena adanya kekurangan
konponen pada aat, seperti ticak adanya daya
penarik pada Filament dan blower sebagai
pend ng n Filament.

Wakt u yang d bu uhkan urt uk menmanaskan barrel
urt uk memul ai pengoperasian alat yaitu +20menit.

Hasil pengambilan data urtuk biji plastik HDPE
di ganbarkansebagai beriku :

Gambar 22 Rlament
HDPE kd uar
dari ekstr uder

Gambar 21 Hiji pastik
HDPE
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Ga mbar 23 Hasil Filament dari hiji plastic HDPE
V. HASIL ANALISIS

A. Analisa Filament

Beriku adalahtabd perband ngan karakt eistik
Flament dseiap hiji pastic:

Tabd 8
Perband ngan karakt eristik Filament dsdiap hiji
pl asti k
Biji Waktu Panjang Diameter Karakteristik
Plastik (Menit) (Crm) Filament Filament
PLA 10 154 2mm Rapub
HIPS 10 300 2mm Agak Rapuh
ABS 10 160 1.8 mm Agak Rapuh
HDPE 10 175 22mm Solid

Dari tabd datas dapat d keahu bahwa Filament
PLA neniliki damge yang sama dengan Filament
HIPS vaitu 2mm teapi kedua Filament tesebu
memlik karakteistik Filament yang berbeda urt uk
Filament PLA rapuh sedangkan Filament HIPS agak
rapuh.  Sedangkan  Filament ABS  nenilik
karakt eristik yang sama dengan Filament PLA vyaitu
agak rapuh. Urt uk Filament HDPE menilik dane e
Filament yang lebih besar dband ngkan Filament
PLA, ABS dan HIPS yaitu 22mm dan juga
karakt eristik Filament dari HDPE adalah sdid yang
berarti neniliki  karakt eristik Filament yang lebih
baik jika dband ngkan dengan karakt eristik Filament
PLA, HIPS dan ABS.

B. Analisa Aat

Pada saat penganbilan data ada beberapa hal yang
dapat d perhati kan pada percobaanalat in yaitu:

1) Suhu pada barrd sangat sensitif seh ngga proses
per cobaan dlakukan druangantetut up.

2) Dipelukan da tanbahan utuk nend ng nkan
sekaliguis nmenggu ung hasil Hlament yang kd uar
agar dange yang dignkan dapat dcapai dan
| ebi hstahil ukurannya.

V1. PENUTUP

A. Kesi npdan

Ber dasarkan data yang dperdeh dari hasil
permbahasan dan aralisis yang dlakukan dapat

disinpukan dari aa in dapat dkeahu bahwa
Filament =~ HDPE addlah  Filament  yang
direkomendasi kan urt uk djadi kan bahan Filament
dari mesin 3d printing, hal in dapat dlihat dari
karakt aistik Filament nya yang sdid jika
diband ngkan dengan Filament PLA, ABS dan
HIPS dan Variasi Filament mesin 3d printing ialah
1.75mm hingga 3mm, hal in nermbuat Filament
HDPE bedange 22mm masih dapat d gunakan
pada nesin 3d printing.

Dari  hesil penditian Pendis nendapat
kekurangan sepeti dangte Filament yang tidak
korsisten pada ala in dsebabkan karena adanya
kekurangan konponen pada adat, seperti tidak
adanya daya penarik pada Filament dan bl ower
sebagai pend ng n Filament.

Penditi menbu uhkan wakiu pengoperasian
alat sdana +20menit urt uk nemanaskan barrel.

B. Saran

Ada beberapa saran yang dbeikan pada
peancangan nesin Filament Extruder in yaitu
Perlu adanya metode tanmbahan urtuk nengyi
kualitas Filament dari ala iri dengan cara yi coba
langsung Filament pada nesin 3d printing dan
menggunakan Duromet e urtuk mengukur tingkat
kekerasan pada Filament, kemudian juga Perlu

konponen tanbahan pada da i sepeti
penggu ung donatis sehlingga adanya daya
penariKk.
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