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ABSTRAK 

 

PENGARUH PARAMETER PROSES TERHADAP DIMENSI CASING 

GEAR DENGAN PRODUKSI MENGGUNAKAN TEKNOLOGI 3D 

PRINTER DLP (DIGITAL LIGHT PROCESS)  

(2020: xvi + 89 Hal. + 39 Gambar + 13 Tabel + 8 Lampiran) 

 

NANDA YUSRIL MAHENDRA 

061640211842 

D IV TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA 

 

Perkembangan teknologi di dunia sekarang ini sudah mengalami kemajuan yang 

sangat pesat salah satu diantara banyaknya kemajuan teknologi yang ada pada saat 

ini adalah  DLP (Digital Light Processing) 3D printing. Teknologi ini adalah 

solusi untuk memenuhi permintaan produk yang bersifat custom design. Selain 

itu, DLP 3D printer digunakan sebagai mesin cetak yang fungsional sehingga 

hasil produk DLP ini dapat langsung digunakan oleh konsumen, Pada penelitian 

ini penulis akan membuat objek yaitu salah satu komponen permesinan yaitu 

casing gearbox. Disini penulis akan menganalisa pengaruh parameter exposure 

time dengan variasi 5 second, 10 second, dan 15 second dan parameter off time 

dengan variasi 1 second, 3 second, 4 second, serta interaksi keduanya dengan 

pencetakan menggunakan mesin 3D printer DLP (Digital Light Process) terhadap 

dimensi benda yang dicetak. Disini penulis dalam proses penelitian menggunakan 

ASTM D955 dengan Ukuran 40mm x 12,7mm x 3,2mm dengan material fluida 

resin photopolymer. Penggunaan ASTM D955 ini diperuntukkan untuk 

memudahkan proses penelitian pengukuran pda hasil cetak dari mesin 3D printer 

DLP. Setelah didapat parameter optimal barulah pencetakan casing gearbox akan 

diproses. Kemudian data hasil pengujian pengukuran diolah menggunakan metode 

ANOVA dengan tipe desain multilevel categoric dengan 3 replikasi yang 

dimodelkan menggunakan software design expert versi 10. Hasil Analisa yang 

didapat menunjukkan bahwa parameter yang paling berpengaruh adalah factor 

interaksi antara parameter exposure time dan parameter off time terhadap dimensi 

pada benda yang dicetak, dan kombinasi parameter yang paling optimal terdapat 

pada parameter exposure time 10 second dan off time 1 second dengan tingkat 

ketelitian sebesar 95%. 

 

 

 

Kata kunci: 3DP DLP, ANOVA, exposure time, off time, fluida resin 

photopolymer 
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ABSTRACT 

 

THE THE EFFECT OF PROCESS PARAMETERS ON CASING GEAR 

DIMENSIONS WITH PRODUCTION USING DLP (DIGITAL LIGHT 

PROCESS) 3D PRINTER TECHNOLOGY  

 (2019: xiii + 54 PP.+ 39 FIGURES + 13 TABLES + 8 ATTACHMENTS) 

 

NANDA YUSRIL MAHENDRA 

061640211842 

D IV TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTEMENT 

STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA 

  

Technological developments in the world today have progressed very rapidly, one 

of the many technological advances currently available is DLP (Digital Light 

Processing) 3D printing. This technology is a solution to meet demand for custom 

design products. In addition, DLP 3D printers are used as functional printing 

machines so that the results of these DLP products can be directly used by 

consumers. In this study the author will create an object, which is one of the 

machining components, namely the gearbox casing. Here the author will analyze 

the effect of exposure time parameters with variations of 5 second, 10 second, and 

15 second and off time parameters with variations of 1 second, 3 second, 4 

second, as well as their interaction with printing using a DLP (Digital Light 

Process) 3D printer engine on dimensions of the object being printed. Here the 

authors in the research process using ASTM D955 with a size of 40mm x 12.7mm 

x 3.2mm with photopolymer resin fluid material. The use of ASTM D955 is 

intended to facilitate the research process of measuring the printed output of a 

DLP 3D printer. After obtaining the optimal parameters, then the gearbox casing 

printing will be processed. Then the measurement test data is processed using the 

ANOVA method with a categoric multilevel design type with 3 replications 

modeled using the expert design software version 10.The analysis results obtained 

show that the most influential parameter is the interaction factor between the 

exposure time parameter and the off time parameter to the dimensions in printed 

objects, and the most optimal combination of parameters are found in the 

parameters of exposure time of 10 seconds and off time of 1 second with an 

accuracy level of 95%. 

 

 

Key words: 3DP DLP, ANOVA, exposure time, off time, fluida resin 

photopolymer 
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