BAB V
PENUTUP

51 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengujian dan analisis data yang dilakukan dapat

diambil kesimpulan sebagai berikut:

1.

Diketahui parameter optimal dan pengaruh faktor terhadap dimensi
specimen uji yang dibuat menggunakan metode additive
manufacturing.

Berdasarkan pengukuran dimensi didapatkan hasil ~ parameter
exposure time dan off time yang optimum adalah 10 seconds dan 1
second

Dari pengujian didapat dan parameter Exposure Time sebesar 10
seconds dan Off Time 1 second hasil yang optimal dengan tingkat
kepesisian sebesar 96 %.

Dari hasil Analisa didapatkan yang mempengaruhi dimensi specimen

uji yaitu factor interaksi antara exposure time dan off time.

. Mampu dalam pembuatan produk dengan bentuk yang lebih presisi

dalam hal dimensi.

. Kualitas dari mesin yang digunakan cukup baik dengan penilaian

specimen berada di batas kontrol sebesar 67 % dan sisanya sebesar 33

%. Penyimpangan kualitas tersebut bisa di lihat dari beberapa factor

yaitu

a. Parameter yang tidak sesuai dengan proses pencetakan sehingga
hasil yag diharapakan menyimpang

b. Proses pengukuran dimensi yang kurang teliti

c. Alat ukur yang tidak presisi
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5.2 Saran

Berdasarkan hasil pada penelitian maka dari itu, penulis menyarankan

beberapa hal diantaranya:

1. Perlu dilakukan sosialisasi lebih lanjut metode additive manufacturing
menggunakan alat SLA DLP 3D Printer untuk mendukung industri
kreatif masyarakat.

2. Mengganti bahan pengujian dengan bahan yang lain.

3. Menambah variabel pembuatan dan pengujian agar ukuran terbaik
bisa didapatkan.
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