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ABSTRAK

Penelitian dan pengembangan pembuatan produk dengan proses Material
Deposition-Indirect Sintering (MD-Is) masih terus dilakukan. Hal tersebut didasarkan pada
berbagai kelebihan yang dimilikinya seperti kemampuan untuk menghasilkan produk
dengan geometri kompleks yang tidak dapat dibuat melalui proses permesinan konvesional,
kemudahan proses pengoperasian dan peluang untuk dapat dihasilkannya produk multi
material. Penelitian ini bertujuan untuk mengembangkan proses MD-Is dalam pembuatan
produk tembaga. Penelitian ini dilakukan dengan mengikuti metodologi : proses rancang
bangun konstruksi build part dan konstruksi rel, penyiapan serbuk penyangga berbahan
besi cor dengan ukuran partikel 75-100 pym dan 100-150 pum, optimasi massa alir serbuk
produk (serbuk tembaga ukuran 53-63 pum) dan pengujian lintasan deposisi, pengujian
massa alir serbuk penyangga dan percobaan pembuatan produk Cu dengan memvariasikan
pengaturan parameter deposisi gap, scanning gap dan feeding speed.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa pengembangan konstruksi build part yang
dapat diangkat dari mesin pendeposisi serbuk secara efektif dapat meningkatkan
kemampuan proses MD-Is untuk pembuatan produk sintering dengan temperatur tinggi
(900°C — serbuk tembaga). Aliran serbuk yang kontinyu pada metode ulir pengumpan
hoper nosel dihasilkan pada pengaturan jarak ulir pengumpan terhadap lubang nosel = 0,5
mm, putaran ulir pengumpan = 211 rpm dan perbandingan diameter nosel dengan diameter
ulir pengumpan (D/d) = 1,2 mm/0,8 mm. Dari hasil pengujian lintasan deposisi diperoleh
bahwa pada pengaturan deposition gap = 2 mm , feeding speed = 100 mm/menit
menghasilkan lebar lintasan = 2,25 mm dan tinggi lintasan= 1 mm. Hasil pengujian massa
alir serbuk penyangga dari mekanisme slot pengumpan menunjukkan bahwa massa alir
serbuk ukuran 75-100 um dan 100-150 um masing-masing adalah 2,626 gram/ bukaan dan
10,454 gram/ bukaan. Variasi scanning gap = 2 mm menghasilkan produk dengan tingkat
keakurasian dimensi lebih baik. Ukuran partikel serbuk penyangga 75-100 pum
menghasilkan penyusutan lebih kecil dari pada ukuran partikel 100-150 pm.

Kata kunci: MD-Is, build part, mampu alir, parameter deposisi, hasil produk.
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ABSTRACT

Research and development of Material Deposition-Indirect Sintering (MD-Is)
process in manufacture have still been performed. These are performed because MD-Is
process has some advantages, those are able to produce complex geometry products that
can not be made by conventional machining process, easy in operation and able to produce
multi-material products. This study is aimed at developing MD-Is process in manufacturing
copper products. The methodologies of this study are (i) designing build part construction
and rail construction, (ii) preparing supporting powder made of cast iron with particle size
of 75-100 um and 100-150 um ,(iii) optimizing mass flow rate of product powder (copper
powder with particle size of 53-63 um ) and testing of deposition track, (iv) testing of mass
flow rate of supporting powder and (v) manufacturing copper product with parameter
variations of deposition gap, scanning gap and feeding speed.

The results show that development of build part construction that can be lifted from
powder deposition machine is able to effectively improve the capability of MD-Is process in
manufacturing sintering product in high temperature (900°C — copper powder). Continuous
flow of powder with method of screw feeder in hopper nozzle is produced with the following
settings : 0.5 mm in distance of screw feeder to the nozzle hole, 211 rpm in screw feeder
angular velocity and ratio of nozzle diameter to screw feeder diameter (D/d) = 1,2 mm/ 0,8
mm. The results of deposition track test demonstrate that the test that uses the following
setting: deposition gap = 2 mm and feeding speed = 100 mm/min produces 2,25 mm in the
width of the track and 1 mm in the height. The test results of mass flow rate of supporting
powder from slot feeder mechanism show that mass flow rate of powder with particle size
of 75-100 um and 100-150 um are 2,626 grams/opening and 10,454 grams/opening
respectively. The test results also show that by using 2 mm in scanning gap, product can be
produced with better accuracy. Supporting powder with particle size of 75-100 um
produces smaller shrinkage than supporting powder with particle size of 100-150 um.

Key words:  MD-Is, build part, flow-able, deposition parameters, product result.
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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

Lambang Nama

D Diameter lubang nosel

d Diameter ulir pengumpan

Ngf Putaran ulir pengumpan

um Mikron

mm Milimeter

°C Derajat Celsius

# mesh

rpm rotasi putaran permenit
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