
i

UNIVERSITAS DIPONEGORO

PENGEMBANGAN MEKANISME DEPOSISI SERBUK 

PENYANGGA DAN PEMBUATAN CONTOH PRODUK DENGAN

PROSES MATERIAL DEPOSITION INDIRECT SINTERING (MD-IS)

                                                                    

TUGAS AKHIR

TOHIRIN

L2E 607 054

FAKULTAS TEKNIK 

JURUSAN TEKNIK MESIN

SEMARANG

JUNI 2012



ii

TUGAS AKHIR

Diberikan kepada:

Nama : Tohirin

NIM : L2E 607 054

Pembimbing : Dr. Susilo Adi Widyanto, ST, MT

Jangka Waktu : 11 (sebelas) bulan

Judul                            :  Pengembangan Mekanisme Deposisi Serbuk Penyangga Dan 
Pembuatan Contoh Produk Dengan Proses Material Deposition 
Indirect Sintering (Md-Is)

Isi Tugas :

1. Pengembangan hasil mesin MD-IS

2. Mengetahui pengaruh pengaturan parameter deposisi serbuk 

produk dan   pendeposisian serbuk penyangga pada proses 

pembuatan produk berbahan serbuk Cu dengan proses MD-

IS

Semarang,   20 Juni 2012

Dosen Pembimbing,

Dr.Susilo Adi Widyanto, ST, MT

NIP. 197002171994121001



iii

HALAMAN PERNYATAAN ORISINALITAS

Skripsi ini adalah hasil karya saya sendiri, 

dan semua sumber baik yang dikutip maupun yang dirujuk 

telah saya nyatakan dengan benar.

Nama : Tohirin

NIM : L2E 607 054

Tanda Tangan : 

Tanggal : 20 Juni 2012



iv

HALAMAN PENGESAHAN

Skripsi ini diajukan oleh :

Nama : Tohirin

NIM : L2E 607 054

Jurusan/Program Studi : Teknik Mesin

Judul Skripsi : Pengembangan Mekanisme Deposisi Serbuk Penyangga 
Dan Pembuatan Contoh Produk Dengan Proses Material 
Deposition Indirect Sintering (Md-Is)

Telah berhasil dipertahankan di hadapan Tim Penguji dan diterima sebagai 
bagian persyaratan yang diperlukan untuk memperoleh gelar Sarjana Teknik 
pada Jurusan/Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas 
Diponegoro.

TIM  PENGUJI

Pembimbing : Dr. Susilo Adi Widyanto ST, MT ( )

Penguji : Dr. Ir. Toni Prahasto, MASc ( )

Penguji : Syaiful, ST, MT, Ph.D ( )

Penguji : Dr. Achmad Widodo, ST, MT ( )

Semarang,  22 Juni 2012
Ketua Jurusan Teknik Mesin

Dr. Sulardjaka, ST, MT
    NIP. 197104201998021001



v

HALAMAN PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI
TUGAS AKHIR UNTUK KEPENTINGAN AKADEMIS

Sebagai sivitas akademika Universitas Diponegoro, saya yang bertanda tangan di bawah  
ini :

Nama : TOHIRIN
NIM : L2E 607 054
Jurusan/Program Studi : TEKNIK MESIN
Fakultas : TEKNIK
Jenis Karya : SKRIPSI

Demi pengembangan ilmu pengetahuan, menyetujui untuk memberikan kepada 
Universitas Diponegoro Hak Bebas Royalti Noneksklusif (None-exclusive Royalty 
Free Right) atas karya ilmiah saya yang berjudul :

PENGEMBANGAN MEKANISME DEPOSISI SERBUK 
PENYANGGA DAN PEMBUATAN CONTOH PRODUK DENGAN 

PROSES MATERIAL DEPOSITION INDIRECT SINTERING (MD-Is)

Beserta perangkat yang ada (jika diperlukan). Dengan Hak Bebas Royalti/Noneksklusif 
ini Universitas Diponegoro berhak menyimpan, mengalihmedia/formatkan, mengelola 
dalam bentuk pangkalan data (database), merawat dan mempublikasikan tugas akhir 
saya selama tetap mencantumkan nama saya sebagai penulis/pencipta dan sebagai 
pemilik Hak Cipta.

Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenarnya.

Dibuat di : Semarang

Pada Tanggal : 20 Juni 2012

Yang menyatakan

        Tohirin
NIM. L2E 607 054



vi

HALAMAN MOTTO DAN PERSEMBAHAN

MOTTO

“Berdoa dan berusaha dengan sungguh-sungguh yang disertai kesabaran itu
kuncinya untuk membuka pintu masa depan yang akan kita peroleh (semangat)”

PERSEMBAHAN

Tugas Akhir ini saya persembahkan untuk:

 Orang tua saya tercinta, Bapak Daryono dan Ibu Dayunah yang selalu 

memberikan do’a, nasehat, kasih sayang serta dukungan baik moral maupun 

material dan telah memberikan saya semangat hidup.

 Teman saya yang selalu mendukung dan membantu proses pengerjaan skripsi ini.



vii

ABSTRAK

Penelitian dan pengembangan pembuatan produk dengan proses material 

deposition indirect sintering (MD-Is) masih terus dilakukan oleh para ilmuwan di 

seluruh dunia. Hal tersebut didasarkan pada berbagai kelebihan yang dimilikinya seperti 

kemampuan untuk menghasilkan produk dengan geometri kompleks, kemudahan proses

pengoperasian dan peluang untuk dapat dihasilkannya produk multi material. Seiring 

dengan itu, penelitian ini bertujuan untuk mengembangkan proses MD-Is dalam 

pembuatan produk berbahan serbuk tembaga. 

Penelitian dilakukan dengan mengikuti metodologi: proses rancang bangun 

konstruksi build part dan konstruksi rel, penyiapan serbuk penyangga berbahan besi cor 

dengan ukuran partikel 75-100 μm dan 100-150 μm, optimasi mampu alir serbuk 

penyangga, pengaruh arah pengerolan pada deposisi serbuk produk dan percobaan 

pembuatan produk dengan proses MD-Is.

Hasil pengujian mampu alir serbuk penyangga dari mekanisme slot pengumpan

sebelum dilakukan pengembangan, menghasilkan rata-rata 5,252 gram/detik untuk 

ukuran partikel 75-100 μm dan 25,100 gram/detik partikel berukuran 100-150 μm. 

Setelah dilakukan pengembangan pada mekanisme slot pengumpan, hasil pengujian 

menunjukkan bahwa mampu alir serbuk penyangga ukuran 75-100 μm dan 100-150 μm 

masing-masing adalah 20,908 gram/detik dan 64,100 gram/detik. Variasi scanning gap 

yang sesuai dalam uji pembuatan produk adalah 2 mm. Akurasi dimensi produk terbaik 

diperoleh pada harga rasio pengerolan sama dengan 1. Ukuran partikel serbuk 

penyangga menghasilkan perubahan tingkat penyusutan produk. Ukuran partikel serbuk 

penyangga 75-100 μm dan 100-150 μm masing-masing menghasilkan ketebalan 

spesimen = 9 mm dan 8,5mm. Setelah proses sinter mengakibatkan permukaan hasil 

produk terbentuk cekungan (curling).

Kata kunci: MD-Is, Build part, Mampu alir, parameter deposisi, Hasil produk. 
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ABSTRACT

Research and development of manufacturing produced by a material deposition 

indirect sintering process (MD-Is) are still conducted by many researchers in the world. 

It is based on its advantages such as the ability to produce products with complex 

geometry, ease of operation and opportunities for multi-material products might be 

produced. Along with that, this research aims to develop the MD-Is in the manufacture 

of products made from copper powder.

The study was conducted with the following methodology: process design build 

construction and construction of the rail part, the preparation of a buffer made of cast 

iron powder with a particle size of 75-100 μm and 100-150 μm, optimization of flow 

able supporting powder, the effect of rolling direction on pollen deposition andproducts 

manufacture experiment with the MD-Is.

Test results of flow able supporting powder from feeder slot mechanism prior to 

the development, producing an average of 5.252 gram / sec for a particle size of 75-100 

μm and 25.100 g / sec particle size 100-150 μm. After the development of the feeder slot 

mechanism, the test results showed that the flow able of supporting powder size 75-100 

μm and 100-150 μm respectively are 20.908 g / sec and 64.100 grams / sec. 

Corresponding variations in the scanning gap test manufacture of products is 2 mm. 

Dimensional accuracy of products obtained at the price of rolling ratio equal to 1. 

Supporting Powder particle size resulted changes in the depreciation rate of the 

product. Supporting powder particle size of 75-100 μm and 100-150 μm respectively 

result in specimen thickness = 9 mm and 8.5 mm, after the sintering process resulted in 

the surface of the basin formed products (curling).

Key words: MD-Is, Build part, flow able, deposition parameters, results of the product.
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DAFTAR SINGKATAN DAN LAMBANG

Singkatan Nama
            

RP Rapid Prototyping

LM Layer Manufacturing

MMLM Multi Material Layer Manufacturing

SLS Selective Laser Sintering

LOM Laminated Object Manufacturing

3DP Three Dimensional Printing

MMD-Is Multi Material Deposition Indirect Sintering

FDM Fused Deposition Modeling

MD-Is Material Deposition Indirect Sintering

CAD Computer Aided Design

Nama Lambang

D Diameter lubang nosel

d Diameter ulir pengumpan

nsf Putaran ulir pengumpan

μm Mikron

mm Milimeter

oC Derajat Celsius

# mesh

rpm rotasi putaran permenit


