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ABSTRAK

N3

Pembuatan aditif ataupun lebih dikenali sebagai percetakan tiga di i (3D)
merupakan salah satu komponen yang penting dalam Revolusi Perﬁ&trl n yang
keempat dalam ekosistem pembuatan merentasi pelbagai sektor industri¥termasuk
elektronik, automotif dan perubatan. Dalam industri perubatan, tek reolitografi
(SLA) muncul sebagai salah satu teknik utama kerana mempunyai keupayaan resolusi
yang tinggi berbanding teknik-teknik pembuatan aditif yang | enyelidikan ini
bertujuan untuk menggunakan teknik bahan campuran dalam LA iaitu sebatian
polihidroksi butirat/uretana dimetakrilat (PHB/UDMA) bagi hasilkan bahan baru
percetakan 3D untuk kegunaan perubatan Kkhususnya Iellgan. Kelikatan
esin, cetaka . Untuk
penyelidikan ini, kelikatan maksimum dicapai pada nilar*2188 'sentipoisé (cP)-pada
komposisi 11% PHB. Pada komposisi yang sama, atan tegangan; dan hehtaman
dapat dikekalkan pada degradasi minima iaitu han berbanding r DM%?tulen,
laitu pada 16% dalam tempoh sebulan. Kestabilahydan struktur integ(i{i bahan
bercetak 3D adalah disebabkan adanya campuY?HB.

telah ditetapkan untuk kegunaan klinikal, hanya kemp
syarat untuk tahap penukaran ikatan ganea DC)?V

kerana kebanyakan komposisi menunj roses p
seterusnya menyumbang kepada pre;N g lebih bai
(CI), campuran PHB menyumbang kepada Wgtr ktuk_kristal dalam resin
berasaskan UDMA dan menjadi an C?/UDI\/IA lebih senang
patah, selaras dengan penguran restasi e“nik ementara itu, gambar
mikroskop elektron pengim aé panc medan (EESEM) menunjukkan dua
kawasan fasa yang berbeza di%ﬁa PHB A, sékaligus membuktikan lekatan
antara muka yang lemah Wseba lan

keseluruhan, komposisi 7% PHB telah dipili $et®1 komposisi sebatian yang ideal
untuk tuangan Iengan%a a
a DCt i

r terSebut. Berdasarkan keputusan
prestasi”mekanikal yang lebih baik dan
melepasi tahap mini e i
dalam memaham';g&gan

@D

w

erikan sumbangan yang signifikan

kebglehcetakan dan sifat mekanikal bahan

bercetak 3D PH untuk{ua gan lengan bercetak 3D menggunakan
teknik SLA.



ABSTRACT

N

Additive manufacturing, widely known as three-dimensional (3D) (1? is a
substantial part of in Forth Industrial Revolution (IR 4.0) for th nufacturing
ecosystem across a plethora of industrial sectors including electronics, automotive and
medical. Within the medical industry, stereolithography (SLA) tech emerges as
one of the predominant techniques due to the high-resolution capabilitieswhich is better
compared to other additive manufacturing technique. This re%aims to utilize
blended  materials  technique in the SLA with  using
polyhydroxybutyrate/urethane dimethacrylate (PHB/UD cgbination to fabricate
a new 3D printed materials for medical application in parti arni cast. Viscosity
plays a crucial role in the printability of the 3D prin ns. Forthis reSearch, the

maximum viscosity was achieved at approximately 21 entipoise “(€P) swith.the
concentration of PHB at 11% weight ratio. Based on this composition,the tenSie and
impact strength were able to maintain with a mini egradati I] 322?3Iative
to the pure UDMA resin which is at 16% in a one month perigd. Thednclusion of PHB
is attributed to the structural integrity and stabi the‘J,{Q)o'5 d materials. Based

on the clinical application standards, only 3% by Wweight ition HB failed to
meet the requirements for the degree of dc nd cé’r\ver i (DCfg I hese are good

indications as most of the compositionsh more e p%)eﬁ)ﬁerization process
which leads to better performance. F’N ystallinitygindex, inclusion of PHB
contributed towards crystalline strugtures withi 1b ed-kesin and make the 3D

actur, in | rgﬁth the reduction of

printed PHB/UDMA more pro
i res p yed two distinct phases
r int 1al adhesion between the

polymer blend. Based on the ov “9% of PHB content was selected as an
optimal blending mixture c?’tion nted cast due to better mechanical
performance and passéd the“minimu of DC. This research shows
significant contributio nderstanding/the relationship between printability and
mechanical properties of PHB/U

SLA technique. &

region between PHB and U
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