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ABSTRAK
Analisis Parameter Pencetakan 3D Mesin SLA (Stereolithography) LCD (Liquid
Crystal Display) Orientasi Serta Waktu Paparan Terhadap Kekuatan Tarik
Material.
Disusun Oleh:
Rafli Pramudia Putra

NIM. 200608005

Penelitian ini bertujuan untuk menyelidiki pengaruh dua parameter utama dalam
proses percetakan 3D menggunakan mesin Stereolithography (SLA) berbasis
Liquid Crystal Display (LCD), yaitu orientasi cetakan dan waktu paparan,
terhadap kekuatan tarik material. Percobaan dilakukan dengan mengubah sudut
orientasi cetakan (0°, 45°, dan 90° terhadap sumbu Z) serta durasi paparan (1,5 s,
2 s, dan 3 s) pada bahan resin yang sering digunakan dalam percetakan 3D SLA.
Hasil percobaan dicatat dalam bentuk nilai kekuatan tarik material untuk setiap
variasi parameter yang diuji. Hasil penelitian menunjukkan bahwa orientasi cetak
memberikan pengaruh terbesar terhadap kekuatan tarik, dengan orientasi 0°
memberikan nilai paling tinggi karena arah lapisan sejajar dengan gaya tarik.
Variasi waktu paparan juga memengaruhi kekuatan tarik; waktu paparan 1,5 detik
menghasilkan kekuatan lebih rendah karena proses curing kurang optimal,
sementara 2 detik dan 3 detik menghasilkan ikatan antar-lapisan lebih kuat.
Namun, peningkatan waktu paparan menjadi 3 detik menunjukkan kecenderungan
terjadinya over-curing yang dapat menurunkan homogenitas struktur internal.
Kombinasi parameter terbaik diperoleh pada orientasi 0° dengan waktu paparan 2
detik, yang memberikan nilai kekuatan tarik maksimal.

Kata kunci: percetakan 3D, Stereolithography, SLA, LCD, orientasi cetakan,

waktu paparan, kekuatan tarik material.



ABSTRACT
Analysis of 3D Printing Parameters for SLA (Stereolithography) LCD (Liquid
Crystal Display) Machines Orientation and Exposure Time on Tensile Strenght
of Material.

This study aims to investigate the effect of two key parameters in the 3D printing
process using a Liquid Crystal Display (LCD)-based Stereolithography (SLA)
machine, namely mold orientation and exposure time, on the tensile strength of
materials. Experiments were conducted by changing the mold orientation angle (0°,
45°, and 90° with respect to the Z-axis) and exposure duration (1.5 s, 2 s, and 3 s)
on resin materials often used in SLA 3D printing. The results of the experiment were
recorded in the form of tensile strength values for each parameter variation tested.
The results showed that print orientation had the greatest influence on tensile
strength, with 0° orientation providing the highest value because the layer direction
was parallel to the tensile force. Variations in exposure time also affected tensile
strength; an exposure time of 1.5 seconds resulted in lower strength due to
suboptimal curing, while 2 seconds and 3 seconds resulted in stronger inter-layer
bonds. However, increasing the exposure time to 3 seconds showed a tendency for
over-curing, which could reduce the homogeneity of the internal structure. The best
parameter combination was obtained at 0° orientation with an exposure time of 2
seconds, which provided the maximum tensile strength value.

Keywords: 3D printing, Stereolithography, SLA, LCD, mold orientation, exposure

time, material tensile strength
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