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ABSTRAK 

 

Proses manufaktur dalam 3D printing telah menjadi pusat perhatian dalam industri 

manufaktur modern. Salah satu komponen utama dalam proses ini adalah filament 

extruder, yang bertanggung jawab untuk mentransformasikan bahan mentah 

menjadi filament yang digunakan dalam pencetakan 3D. Efisiensi konversi dalam 

proses ini memiliki dampak langsung terhadap kualitas hasil cetakan serta biaya 

produksi secara keseluruhan. Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk 

mengoptimalkan desain filament extruder guna meningkatkan efisiensi konversi 

pada proses manufaktur 3D printing. Metode desain eksperimental dan analisis 

numerik digunakan dalam penelitian ini untuk mengevaluasi berbagai parameter 

desain, seperti geometri ulir, suhu ekstrusi, dan kecepatan pengumpanan. Hasil 

dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan panduan yang jelas bagi 

produsen untuk merancang dan mengoptimalkan filament extruder mereka guna 

mencapai efisiensi konversi yang lebih tinggi, serta meningkatkan kualitas dan 

efisiensi proses manufaktur 3D printing secara keseluruhan. 
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ABSTRACT 

 

The manufacturing process in 3D printing has become a focal point in modern 

manufacturing industries. One of the key components in this process is the 

filament extruder, which is responsible for transforming raw materials into 

filament used in 3D printing. Conversion efficiency in this process directly 

impacts the quality of the printed output as well as overall production costs. 

Therefore, this research aims to optimize the design of filament extruders to 

enhance conversion efficiency in the 3D printing manufacturing process. 

Experimental design methods and numerical analysis are employed in this 

research to evaluate various design parameters, such as screw geometry, extrusion 

temperature, and feeding rate. The results of this study are expected to provide 

clear guidance for manufacturers to design and optimize their filament extruders 

to achieve higher conversion efficiency and improve the quality and efficiency of 

the 3D printing manufacturing process as a whole. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang  

Plastik adalah bahan yang banyak sekali di gunakan dalam kehidupan 

manusia, plastik dapat di gunakan sebagai alat bantu yang relative kuat, 

ringan, dan mempunyai harga yang murah. namun sampah ampah plastik dari 

tahun ke tahun semakin meningkat. Dari sumer Kementerian Lingkungan 

Hidup dan Kehutanan (KLHK) yang dikutip perpustakaan KLHK, data 

ditahun 2018 sampah plastik mencapai 15% dari 65,79 juta ton sampah 

ditahun itu, jumlah yang besar. 

 Dari jumlah sampah tersebut, hanya 10% yang didaur ulang. Hampir 

semua jenis plastik dapat didaur ulang, diantaranya Polyethylene Polylactic 

Acid (PLA). Jenis plastik PLA biasanya sering digunakan untuk bahan baku 

pembuatan filamen 3D Printer atau biasa disebut teknologi Rapid 

Prototyping.  

Rapid Prototyping adalah metode yang digunakan untuk menghasilkan 

komponen dalam 3D menggunakan CAD (Computer Aided Design). Metode 

ini biasanya dilakukan menggunakan teknologi cetak 3D. FDM (Fused 

Deposition Modeling) atau biasa disebut printer 3D adalah salah satu teknik 

yang dilakukan untuk pencetakan 3D. Printer 3D adalah mesin yang mampu 

melakukan tugas-tugas yang sulit dalam satu langkah panjang. Printer 3D 

menggunakan filamen plastik untuk menghasilkan part. Umumnya filamen 



2 
 

 

plastik yang digunakan dalam Printer 3D adalah Polylactic (PLA), Polyamide 

(PA), dan Acrylonitrile Butadiene Styrene (ABS). Saat ini, filamen plastik 

dapat ditemukan diberbagai E-commerce/ penjualan online , dengan 

spesifikasi material, warna, diameter filamen (3 mm atau 1,75 mm), dan 

bobot yang berbeda, tetapi filamen plastik dengan material yang khusus dijual 

dengan harga yang tergolong mahal dan adapun yang harus diimpor. Dari 

penjelasan yang telah diuraikan, maka penulis mengambil tugas akhir dengan 

judul “ Optimasi Desain Filament Extruder Untuk Meningkatkan Efisiensi 

Konversi Energy Pada Proses Manufaktur 3d Printing ”. 

 

1.2. Rumusan Masalah  

Adapun rumusan masalah yang diangkat penulis dalam peneitian ini,  adalah: 

1. Bagaimana pengaruh peningkatan terhadap efisiensi extruder filament 

2. Bagimana pengaruh dari band heater terhadap biji filament 

3. Bagimana hasil dari pengujian 3 variasi suhu dalam percobaan mencari 

nilai ke efisiensinya 

 

1.3.  Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini filament ekstruder adalah 

1. Agar mengurangi biaya produksi dan biaya filamen plastik .  

2. Untuk menguji mengetahui efisiensi dari suhu 180C, 190C, 200C 

3. Mengetahui diameter dari hasil pengujian dari alat yang di analisis 
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1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang di harapkan dalam penelitian ini di antaranya 

1 Bisa berguna untuk membuat alat 3D printing menggunakan alat filament 

extruder 

2 Bisa menambah desain dalam optimasi Filament Extruder  

3 Mengurangi limbah  plastik 

 

1.5.  Batasan Masalah  

Dalam melakukan perancangan ini agar tidak menyimpang dari permasalahan 

inti yang dibahas. Maka pada penelitian  filament ekstruder ini dibatasi pada :  

1 Proses penelitian menghitung perpindahan panas dari band heater terhadap   

barrel 

2 Parameter dalam perpindahan panas dari band heater terhadap screw dan   

barrel 

3 Penghantar panas dari band heater 
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