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ABSTRACT 
     Di dalam proses mencetak benda 3D pada 3D printing simetris 
bilateral 2.2.2 meter perlu adanya extruder dengan input pellet 
plastik. Sehingga ada permasalahan bagaimana mentransmisi biji 
pelet HPDE ke 2 buah Extruder tersebut. Pemanfaatan teknologi 
yang dapat memecahkan permasalahan tersebut adalah bagaimana 
mentransmisi biji pelet HDPE menggunakan ulir ke 2 buah 
extruder. Sistem ini bekerja menggunakan motor dc gear, yang 
akan berputar untuk menggerakan ulir apabila sensor proximity 2 
hooper extruder mendeteksi kurang nya biji plastik HDPE. 
sedangkan sensor proximty pada sistem ini berfungsi untuk 
mendeteksi kurang atau tidak nya biji pelet pada hooper tersebut. 
Sistem transmisi ini menggunakan ESP32 sebagai kontroler pada 
sistem ini. Metode event-sequence diterapkan untuk 
menggambarkan alur kerja sistem, di mana sensor proximity 
berfungsi sebagai pemicu untuk mengaktifkan motor yang 
menggerakkan ulir dalam proses pengisian dan pengosongan pelet 
plastik.2 ulir dapat mengasilkan pengisian dengan rata-rata 
42detik untuk melakukan pengisian ke hooper dan 62 detik.      
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ABSTRAK 

In the process of printing 3D objects on bilaterally symmetrical 3D 

printing 2.2.2 metres, it is necessary to have an extruder with 
plastic pellet input. So there is a problem of how to transmit HPDE 
pellet seeds to the 2 extruders. Utilisation of technology that can 
solve these problems is how to transmit HDPE pellet seeds using 
threads to 2 extruders. This system works using a dc gear motor, 
which will rotate to move the screw if the proximity sensor 2 
hooper extruder detects less HDPE plastic seeds. while the 
proximty sensor in this system functions to detect less or no pellet 
seeds in the hooper. This transmission system uses ESP 32 as a 
controller for this system. The event-sequence method is applied 
to describe the system workflow, where the proximity sensor 
functions as a trigger to activate the motor that drives the screw 
in the process of filling and discharging plastic pellets. 2 screws 
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can produce filling with an average of 42 seconds to fill the hooper 
and 62 seconds. 
 
 
Kata Kunci:  3D printing, Pellet seeds, Event sequence, 
Extruder 
 

 
1. PENDAHULUAN 

 Untuk keperluan pembuatan prototipe, penggunaan teknologi 3D printing merupakan 

solusi yang sangat tepat. Teknologi ini tidak hanya menghemat waktu dalam pengembangan 

dan pembuatan produk baru, tetapi juga memungkinkan pencetakan komponen yang rumit 

dengan proses yang cepat dan sederhana. Selain itu, 3D printing menawarkan berbagai pilihan 

bahan baku dan kemampuan untuk menghasilkan model dengan tingkat kompleksitas tinggi 

[1].Salah satu bahan baku yang dapat digunakan dalam 3D printing adalah Polietilena 

Berdensitas Tinggi (High Density Polyethylene, HDPE). HDPE adalah polietilena termoplastik 

yang terbuat dari minyak bumi, dengan rasio konversi yang membutuhkan 1,75 kg minyak bumi 

untuk menghasilkan 1 kg HDPE. HDPE dapat didaur ulang dengan simbol daur ulang nomor 2, 

dan pada tahun 2007, volume produksi HDPE mencapai 30 ton [2]. HDPE memiliki percabangan 

molekul yang sangat sedikit, yang menyebabkan material ini memiliki kekuatan tarik dan gaya 

antar molekul yang tinggi. HDPE juga memiliki ketahanan kimia yang sangat baik, sehingga 

sering digunakan untuk berbagai aplikasi, seperti kemasan detergen, kemasan susu, pipa air, 

hingga meja plastik [3]. Namun, dalam proses pencetakan 3D, terdapat permasalahan yang 

sering dihadapi, yaitu kesulitan dalam transmisi biji plastik HDPE dari wadah penampung ke 

extruder. Untuk mengatasi permasalahan ini, diperlukan sistem transmisi pelet plastik HDPE 

yang efektif pada mesin 3D printing dengan ukuran 2.2.2 meter. Salah satu solusi yang dapat 

diterapkan adalah dengan menggunakan sistem transmisi berbasis ulir yang digerakkan oleh 

motor DC gear untuk memindahkan pelet HDPE menuju extruder secara otomatis [4]. Beberapa 

penelitian terdahulu juga membahas solusi terkait transmisi bahan baku dalam sistem 3D 

printing. Penelitian oleh Zhang et al. [5], dalam Optimization of Plastic Pellet Feeding Systems 

in Additive Manufacturing, mengemukakan pentingnya penggunaan motor DC gear dan sensor 

untuk mengoptimalkan aliran bahan baku dalam sistem 3D printing. Studi lain oleh Lee et al. 

[6], yang berjudul Use of ESP32 for Automation in Industrial Additive Manufacturing, 

menunjukkan bagaimana   

penggunaan ESP32 sebagai pengontrol sistem transmisi dapat meningkatkan efisiensi dan 

keandalan sistem otomatis. Dalam penelitian tersebut, sistem yang diusulkan menggunakan 

sensor proximity untuk mendeteksi kekurangan bahan baku dalam hooper, yang kemudian 
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memicu pengoperasian motor untuk memindahkan pelet ke extruder [7]. Dengan 

memanfaatkan teknologi ini, diharapkan proses pengisian bahan baku HDPE dalam 3D printing 

dapat berjalan lebih efisien dan otomatis, mengurangi ketergantungan pada pengisian manual, 

serta meningkatkan produktivitas dan kualitas produk akhir. 

 

  

2. METODE PENELITIAN 

2.1  Perancangan elektronik hardware 
Tahap perancangan elektronik merupakan bagian penting dalam proses pengembangan 

pembuatan alat. Dalam hal ini, akan dirancang berbagai komponen elektronik yang akan 

digunakan dalam penelitian ini. Dengan mengintegrasikan prinsip-prinsip elektronik dan 

teknologi, menciptakan solusi yang inovatif dan efisien. Berikut adalah tahapan perancangan 

elektronik untuk Kontrol transmisi biji pelet HDPE menggunakan ulir Dengan Metode Sekuensial 

Berbasis MCU 

Diagram Blok 

                 

Gambar 1 : Rangkaian Elektrik keseluruhan 

 

A. Input 

Pada blok diagram diatas inputan berupa sensor proximity yang akan mendeteksi biji 

pellet plastik HDPE jika dalam wadah mencapai level batas bawah untuk menggerakan motor 

pada ulir. 

B. Proses 
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Input yang berupa biji pellet plastik HDPE di deteksi oleh sensor proximity yang akan di 

terima oleh microkontroler yaitu ESP32, ESP32 sebagai otak atau microkontroler utama untuk 

menggerakan motor dan ulir untuk mengisi wadah b dan c. 

C. Output 

 Biji pellet plastik HDPE akan mengisi hopper extruder sampai hopper extruder 

menyentuh batas level atas lalu lcd akan mendisplay berat dengan satuan gram dari biji pelet 

plastik HDPE yang di konsumsi oleh extruder 1 dan extruder 2. 

 

 

      2.2  Perancangan mekanik 

 

                 

Gambar 2 : Mekanik tampak depan 

 

                  

Gambar 3 : Ulir 
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Gambar 4 : Rantai Pengangkut 

 

 

Dapat di lihat pada Gambar 2 sampai Gambar 4  merupakan gambar 3D dari Transimisi biji pelet 

plastik HDPE pada 3D printing menggunakan ulir. 

Spesifikasi Alat adalah sebagai berikut: 

Tinggi: 2m 

Panjang ulir: 2,5m 

Panjang ulir sisi kanan: 0,5m 

Panjang ulir sisi kiri: 1m 

Lebar: 1,5m 

Spesifikasi Elektronik sebagai berikut: 

Tegangan: 24vdc 

Kontroler: ESP32 

Jenis Motor: motor dc 

Display: lcd 16x2 
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Perancangan software 
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Y
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N

 

Pada saat sistem bekerja sensor A membaca biji pelet plastik pada HDPE telah menyentuh level 

bawah buzzer akan berbunyi yang manandakan untuk manusia mengisi biji pellet plastik HPDE 

pada wadah utama , pada saat biji pelet mencapai sensor B lcd akan memberikan indikator full. 

Selanjutnya saat di wadah B pada saat biji pellet HDPE berada pada level bawah maka senor C 

akan mengaktifkan motor berputar dan ulir akan membawa biji pellet plastik HDPE untuk 

mengisi wadah B , setelah terisi sampai level atas maka sensor D yang berarti level atas 

menandakan motor dan ulir berhenti berputar 

Selanjutnya saat sensor E dan F mendeteksi pada hooper extruder habis maka akan 

mengaktifkan motor sisi kiri, kanan dan ulir sisi kiri dan kanan akan berputar untuk mengisi biji 

pellet HDPE pada hooper extruder, dan saat sensor E dan F mendeteksi sudah penuh yang 

berarti motor dan ulir akan berhenti. 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1   Pengujian Sistem 

          Pada pengujian ini dilakukan pengambilan data untuk melakukan pengisian biji pelet 

HDPE pada 2 buah hooper. Pengujian ini dilakukan untuk mengetahuai waktu yang dibutuhkan 

untuk memenuhi hooper dapat dilihat pada tabel berikut : 

Tabel I: Pengujian Ulir Pendek 

no Waktu Hasil 

1 54 detik  

 

2 33,5 detik 

 

https://ejournal.warunayama.org/


 

 

 

 

 

 

E-ISSN : 2988-1986                                                                        Kohesi: Jurnal Multidisiplin Saintek 

https://ejournal.warunayama.org/kohesi                                                     Volume 7 No 12 Tahun 2025 

 

8 

 

3 28 detik 

 

4 50 detik 

 

5 45 detik 
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6 36 detik 

 

7 47 detik 

 

8 54 detik 
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9 28 detik 

 

10 54 detik 

 

Tabel I adalah hasil dari pengambilan data pengisian biji pelet HDPE.dengan rumus 𝑣 = 𝜋𝑟2 

dengan tinggi tabung 12cm dan jari-jari tabung 1,6cm maka dari rumus tersebut volume tabung 

8𝑐𝑚3 Adapun perhitungan rata-rata  dari pengambilan data pengisian biji pelet HDPE adalah 

sebagai berikut, penulis mengambil nilai rata-rata dari percobaan : 

Dengan rumus jumlah waktu percobaan dibagi dengan jumlah percobaan 

 

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑒𝑟𝑐𝑜𝑏𝑎𝑎𝑛

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑒𝑟𝑐𝑜𝑏𝑎𝑎𝑛
 = 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘 

 

54 + 33,5 + 28 + 50 + 45 + 36 + 54 + 28 + 54 + 47

10
= 42,9 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘 

Hasil pengambilan dari 10 percobaan pada Tabel I menunjukkan hasil  dari proses pengisian biji 

pelet HDPE. Berdasarkan data tersebut, dapat disimpulkan bahwa dari 10 percobaan masih 
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berada dalam rentang yang diharapkan. Hal ini menunjukkan bahwa proses pengisian biji pelet 

HDPE ke hooper berjalan cukup  dengan rata-rata waktu 42,9detik. 

 

 

 

 

Tabel II: Hasil Pengujian Data Ulir Pendek 

No Waktu Hasil 

1 51 

 

2 52 
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3 48 

 

4 65 

 

5 83 
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6 76 

 

7 76 

 

8 86 
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9 83 

 

10 89 

 

 

Dengan rumus: jumlah waktu percobaan dibagi dengan jumlah percobaan 

 

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑒𝑟𝑐𝑜𝑏𝑎𝑎𝑛

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑒𝑟𝑐𝑜𝑏𝑎𝑎𝑛
 = 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘 

 

51 + 52 + 48 + 65 + 83 + 76 + 76 + 86 + 83 + 89

10
= 62 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘 

Hasil pengambilan dari 10 percobaan pada Tabel II menunjukkan hasil dari proses pengisian biji 

pelet HDPE. Berdasarkan data tersebut, dapat disimpulkan bahwa dari 10 percobaan masih 

berada dalam rentang yang diharapkan. Hal ini menunjukkan bahwa proses pengisian biji pelet 

HDPE ke hooper berjalan cukup dengan rata-rata waktu 62,detik.untuk mengisi biji pelet ke 

dalam hooper. 
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KESIMPULAN 

1. Dari hasil pengujian yang telah dilakukan dapat didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

         Penelitian ini belum dapat meningkatkan efisiensi pengisian biji pelet HDPE pada 2 buah        

hooper extruder. 

2. MCU mengontrol kecepatan motor DC menggunakan Pulse Width Modulation (PWM), 

memungkinkan motor beroperasi dengan kecepatan yang bervariasi sesuai dengan 

kebutuhan. 
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