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ABSTRAK 

 

PENYIMPANGAN DIMENSI PROSES PRODUKSI GEAR 

DENGAN MENGGUNAKAN TEKNOLOGI DLP (DIGITAL 

LIGHT PROCESSING) 3D PRINTER 
 (2020: 19 + 72 Hal. + 47 Daftar Gambar + 22 Daftar Tabel + 15 Lampiran) 

 

NUR HIDAYAT 

061640211843 

D4 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 3D printer atau juga disebut additive manufacturing. Salah satu metode 

penggunaan additive manufacturing dalam kemajuan teknologi ini adalah SLA 

DLP 3D Printer. Dalam penelitian ini, membuat objek menggunakan SLA DLP 

3D Printer menggunakan data CAD yang kemudian diubah menjadi G-Code 

dengan perangkat lunak Creation Workshop. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengetahui pengaruh parameter ketebalan lapisan dan waktu pencahayaan 

terhadap kekuatan, persentase penyimpangan dimensi yang diaplikasikan pada 

prototype spur gear, spesimen uji yang dibuat menggunakan SLA DLP 3D printer 

dengan bahan 3D UV Resin e-Sun  dan mengacu pada ASTM D-955. Faktor-

faktor yang diselidiki adalah Ketebalan lapisan, Waktu Pencahayaan dengan 

respons ukuran dimensi dari spesimen uji. Dimensi yang diukur dalam penelitian 

ini yaitu diameter dan ketebalan specimen uji. Data hasil tes dianalisis 

menggunakan SQC serta ANOVA dengan desain level faktorial tipe 2, desain 3 

interaksi faktorial (3FI), dan replikasi 3 dimodelkan oleh perangkat lunak Design-

Expert (Trial). Hasil analisis mengungkapkan bahwa faktor utama yang paling 

pengaruh terhadap kepresisian dimensi diameter dan ketebalan spesimen uji 

adalah faktor ketebalan lapisan dengan persentase kontribusi dimensi diameter 

dan tebal yaitu 21% dan 42%, serta persentase penyimpangan dimensi diameter 

dan tebal yaitu 0,045% dan 0,80%. Berdasarkan analisis menggunakan ANOVA 

didapatkan optimasi parameter yaitu pada ketebalan lapisan 0,04 milimeter dan 

waktu pencahayaan 16 detik, hasil yang optimal pada dimensi diameter 40,01 

milimeter dan dimensi tebal 3,20 milimeter. 

  

Kata kunci: SLA DLP 3D, Penyimpangan Dimensi, SQC ; ANOVA; Faktorial 

tipe 2 ; Gear 
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ABSTRACT 

 

THE DEVIATION OF GEAR DIMENSION ON PRODUCTION 

PROCESS USING 3D PRINTER TECHNOLOGY DLP (DIGITAL 

LIGHT PROCESSING)  
(2020: 19 + 72 pp.+ 47 Figures + 22 Tables + 15 Attachments) 

 

NUR HIDAYAT 

061640211843 

D4 TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTMENT 

STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA 

 

Technological development nowadays grows rapidly all over the world, one of the 

development which exist is 3D printer or also called additive manufacturing. One 

of the method for utilizing additive manufacturing is SLA DLP 3D Printer. The 

object for this research was created by using SLA DLP 3D Printer, utilizing CAD 

data which converted into G-Code with the help of Creation Workshop software. 

This research aims to determine the effect caused by parameters such as the layer 

thickness and exposure time toward the strength, the dimension deviation 

percentage applied to the spur gear prototype, the test specimens made by using 

the SLA DLP 3D printer with e-Sun 3D UV Resin material referred to ASTM D-

955. The factors investigated were the thickness of the layer, the exposure time 

with the response of the test specimen dimensions. Dimensions measured in this 

research were the diameter and the thickness of the test specimen. Then, the data  

were analysed using SQC and ANOVA with type 2 factorial level design, 3 

factorial interactopm (3FI), and 3 replication modelled by Design-Expert (Trial). 

The results of the analysis revealed that the main factor that mostly effect the 

precision of dimension such as diameter and thickness of the test specimens was 

the layer thickness with the contribution percentage of diameter and thickness, 

21% and 42%, and also the deviation percentage of diameter and thickness, 

0.047% and 0.80%. Based on the analysis process using ANOVA, it was revealed 

that the optimized parameter is the layer thickness with the thickness of 0.04 

millimeters with the time exposure 16 seconds, the optimal results of the 

dimensions were 40.01 millimeters long for the diameter and 3.20 millimeters 

thick for layer the thickness. 

 

Keywords: 3D DLP SLA, Dimension Deviation; ANOVA; Factorial type 2; Gear 
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