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ABSTRAK

PENGARUH LAYER THICKNESS DAN EXPOSURE TIME TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN GEAR YANG DIBUAT DENGAN
3D PRINTER DIGITAL LIGHT PROCESSING 
(2019: xiii + 54 Hal. + 39 Gambar + 13 Tabel + 8 Lampiran)

BOBBY SANDY
061540211813
D IV TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA

Revolusi Industri 4.0 ditandai dengan cyber-physical systems. Era ini menuntut manusia agar terkoneksi dengan manusia lain, dengan mesin-mesin industri, dan dengan segala sesuatu yang ada disekitarnya. Tentunya, adanya revolusi industri 4.0 ini akan bisa meningkatkan produktivitas secara signifikan. Saat ini sering kali dibutuhkan produk single part dimana hanya membutuhkan satu atau beberapa produk yang digunakan tanpa perlu produksi masal dan bersifat custom design, dimana produk yang bersifat custom design hanya dapat dibuat dengan mesin 3D printer (3DP). 3DP adalah salah satu teknologi terbaru dunia percetakan, dimana teknologi percetakan 3D ini akan menjadi salah satu tren teknologi di masa depan. Dalam penelitian ini, membuat objek menggunakan 3DP menggunakan data CAD yang kemudian diubah menjadi G-Code dengan perangkat lunak Creation Workshop versi 1.0.0.75. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh layer thickness dan exposure time, terhadap kekasaran spesimen uji yang dibuat menggunakan 3D Printer tipe Digital Light Processing (DLP). Spesimen yang diuji berukuran 40 x 20 x 3 mm, dengan material fluida photopolymer. Data hasil pengujian dianalisis menggunakan ANOVA dengan tipe desain faktorial 2 tingkat dan desain 2 interaksi faktorial (2FI) dengan 3 replikasi yang dimodelkan oleh perangkat lunak Design-Expert® versi 10. Hasil analisis menunjukkan bahwa faktor utama yang paling berpengaruh terhadap kekasaran spesimen uji adalah faktor exposure time, dan kombinasi parameter yang paling optimal pada penelitian ini adalah layer thickness 0,05 mm dan exposure time 15 second.

Kata kunci: 3DP, ANOVA, layer thickness, exposure time




ABSTRACT

THE EFFECTS OF LAYER THICKNESS AND EXPOSURE TIME
ON SURFACE ROUGHNESS OF GEAR THAT MADE FROM 
3D PRINTER DIGITAL LIGHT PROCESSING
 (2019: xiii + 54 PP.+ 39 FIGURES + 13 TABLES + 8 ATTACHMENTS)

BOBBY SANDY
061540211813
D IV TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTEMENT
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA
	
The industrial revolution 4.0 was characterized by cyber-physical systems. This era requires peoples to connected with other people, industrial machinery and everything around them. Surely, this 4.0 industrial revolution will be able to increase productivity significantly. Nowadays, there is often a single part should be produced without the need for mass production, so called improvement custom design, where custom design products can only be made using 3D printer (3DP) machines. 3DP is one of the latest technologies in the the scope of manufacturing, where 3D printing technology will lead the technological trends in the future. In this study, object or part will be produced using 3DP uses CAD data which is then converted to G-Code with the Creation Workshop software version 1.0.0.75. This study aims to determine the effect of layer thickness and exposure time on the roughness of test pieces made using Digital Light Processing (DLP) 3D Printers. The test piece is categorized as photopolymer fluid material with a size of 40 x 20 x 3 in mm. Test results data were analyzed using ANOVA with 2 level factorial design type and 2 factorial interaction (2FI) design with 3 replications using Design-Expert (R) software version 10th. The results of the analysis showed that the most factor that affect the roughness of the test piece is exposure time, and the most optimal combination of parameters in this study are the layer thickness with the size of 0.05 mm and 15 second of exposure time.

Key words: 3DP, ANOVA, layer thickness, exposure time 
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