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MOTTO

“Jadikan sabar dan sholat sebagai penolongmu dan sungguh berat kecuali

orang-orang yang kusyuk”.(Q.S Al Bagoroh :45)

“Laayukallifullahi nafsan illa wusaha, Allah tidak membebani seseorang

diluar dari kesanggupan”.

“Tidak ada manusia yang diciptakan gagal yang ada hanyalah mereka

gagal merancang kesuksesannya”.

“Jadilah yang terbaik tetapi jangan merasa yang lebih baik”

“Ya Allah, tak ada yang mampu mendatangkan segala kebaikan
melainkan dengan kekuasaan-MU, tidak ada yang mampu menolak
segala keburukan melainkan dengan kekuasaan-MU, tidak ada daya

kekuatan hanya kepada-MU”.(HR. Abu Daud)
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“PENGARUH ARAH CETAKAN MELINTANG DAN MEMBUJUR SERTA
TEBAL LAYER 0,2 MM DAN 0,3 MM TERHADAP PENYIMPANGAN
PRODUK PRINTER 3 DIMENSI DARI BAHAN ABS (Acrylonitrile
Butadiene Styrene)”
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ABSTRAKSI

Fused deposition modeling ialah pembuatan produk 3d dengan
cara melelenkan bahan yang berbentuk filament dan mencetak lapis-
berlapis sehingga membetuk sebuah benda yang diinginkan.Mesin printer
3D ini terdapat beberapa komponen penting yang saling berhubungan dan
kondisi komponen-komponen tersebut sangat berpengaruh terhadap hasil
penyimpangan produk. Dengan demikian tujuan penelitianTugas Akhir ini
adalah menyelidiki pengaruh arah cetakan serta tebal layer terhadap
penyimpangan produk printer 3D.

Pada proses penelitian ini mengunakan bahan Acrylonitrile
Butadiene Styrene yang dibentuk untuk specimen pengukuran dimensi
dan akurasi panjang 127mm x lebar 12,7mm x tebal 3,2mm, dengan
variasi arah cetakan melintang dan membujur terhadap pusat sumbu serta
cetakan tebal layer 0,2 mm dan 0,3 mm.

Penelitian ini menghasilkan arah cetakan melintang dan tebal layer
0,2 mm lebih baik untuk mencetak produk karena melintang mempunyai
nilai penyimpangan -0,05 mm dan tebal layer 0,3 mm nilai
penyimpangannya -0,17 mm. Penyimpangan dipengaruhi jarak antara
nozzle dengan bottom plate serta kerataan dari nozzle terhadap bottom
plate.

Kata kunci : Printer 3d, Penyimpangan, Acrylonitrile Butadiene
Styrene(ABS)
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