
MOTTO

" Kesempurnaan hanya pada ALLAh SWT, kekuran<gan hanya pada

mahlukNYA"

....bahagia akan tercapai bilamana kita bisa bersyukur kepada-Nya...

Belajarlah dan suatu kesalahan karena dan kesalahan ada h,kmah yan6 dapat

kita amb.l dan jangan belajar untuk men6ulan6i kesalahan untuk kedua

kalinya...

"Hiduplah di jalan ALLAH SWT, sm^kirkan kekafiran yan^ ada di

jalan ALLAH "
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1 2. RUMUSAN MASALAH
Bagaimana karakteristik serbuk yang dihasilkan dari proses atormsas,

dengan menggunakan bahan awal aluminim cair.

1.3. BATASAN MASALAH
. Proses pembuatan serbuk ini hanya dibatasi menggunakan metoda

plasma oksi - asitilen.
• Material awal menggunakan aluminium cair.
• Pada proses pembuatan serbuk ini hanya menggunakan satu nozzle.
. Pengujian hanya dibatasi tiga tingkatan mesh, yaitu mesh 30, mesh 60,

dan mesh > 60 (pan / hasil paling bawah).

1 4. TUJUAN PENELITIAN
Tujuan penelitian ini adalah pembuatan serbuk aluminium dengan metoda
proses atomisasi plasma oksi-asitilen

1.5. MANFAAT PENELITIAN

Manfaat dari proses penelitian ini adalah :
. Mengetahui bentuk, ukuran, luas permukaan, gesekan antar paetikel

yang dihasilkan dari metoda plasma oksi-asitilen dengan material awal
aluminium cair.

. Serbuk sebagai bahan baku pembuatan produk dengan cara disintering,
serbuk yang dihasilkan sebagai bahan baku dalam proses metaiurgi
serbuk.
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Gambar2.1 Bentuk-bentuk partikel serbuk. (German, 1984)

2.2 Ukuran Partikel

Ukuran partikel merupakan salah satu karakteristik penting dalam
metaiurgi serbuk. Ada dua cara penentuan ukuran partikel, yaitu : Possible Size
Measure dan Equivalent Sphere Diameter.

2.2.1 Possible Size Measure

a) sphere

i ^ w

b) flake c) rounded
irregular

d) irregular

Gambar 2.2 Posible Size Measure.(german, 1984)



2.2.2 Equivalent Sphere Diameter

Diameter Bola Ekuivalen {Equivalent Sphere Diameter) dapat ditentukan
dari luas permukaan, volume, dan luas proyeksi dari partikel, seperti pada gambar
berikut ini :

A = projected area /
S = surface area /
V ^yplowc

possible ttomegugs

H= project height
Vi s. prcjectfcd ttHtit
M = maximum cord length

equivalent spherical <***"*<

0A=(4A/x),/2
Ds=(S/*i'«

Gambar 2.3 Diameter Bola Ekuivalen. (German, 1984)

Diameter Bola Ekuivalen Berdasarkan Luas Proyeksi Partikel (DA)

dirumuskan sebagai berikut:

7T.D,
A =

(1)

kemudian,

Da =
(2)

dimana, A = luas proyeksi partikel (mm )

Diameter Bola Ekuivalen Berdasarkan Volume Partikel (Dv) dirumuskan

7T.D,
V=-

(3)



kemudian,

°-J¥ (4)

dimana, V = volume bola partikel (mm )

Diameter Bola Ekuivalen Berdasarkan Luas Permukaan Partikel (Ds)

dirumuskan :

S = ;r.Ds2 (5)

kemudian,

D-£ (6)

dimana, S = luas permukaan partikel (mm )

2.3 Distribusi Ukuran Partikel

Metoda yang umum dan dapat digunakan dengan cepat untuk

menentukan ukuran partikel secara kolektif adalah menggunakan metoda ayakan

(screening), seperti yang terlihat pada gambar di bawah ini.

initial

,(100g)
screen

final

;& motion

increasing
mesh,
decreasing
particle
size

Gambar 2.4 Metoda ayakan (screening).(German, 1984)
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Gambar 2.8 Metoda atomisasi air. (German, 1984)

LoKam dicairkan dalam tungku, kemudian dialirkan ke bawah melalui
lubang yang berada pada dasar tungku. Air bertekanan tingg, disempro.kan ke
arah aliran logam cair yang sedang jatuh, sehingga terjadi pemecahan ahran
logam cair yang disertai dengan proses pendinginan cepat. Logam ca,r terpeeah
menjadi bu.iran-butiran kecil dan mengalami pembekuan dengan cepat, terbawa
oleh aliran air jatuh ke bawah dalam bentuk serbuk.

Karakteristik serbuk yang dihasilkan dipengaruhi oleh kecepatan dan
tekanan air yang memecah aliran logam cair, sudu. pancar air terhadap nosel,
perbandingan antara debit air dengan debit logam can, jumlah nosel a,r yang
digunakan, karakteristik dari logam yang dibua, serbuk, dan faktor-faktor lainnya.

Bentuk serbuk yang dihasilkan dari metoda atomisasi in, adalah tidak
beraturan dan kasar yang disertai dengan oks.dasi. Ha. tersebut disebabkan karena
proses pendinginan yang cepat, seperti yang terliha. pada gambar di bawah ,m :



Gambar. 2.12 Metal Flame Spray Process(Ridlwan, M.,2005)

2.6 Proses Semburan Kawat Busur Listrik

Prinsip kerja dari proses ini dapat dilihat pada gambar di bawah ini

wire spray jet

contact
nozzles

atomizing
as

\

melting wire /
ends / 1/ rj

•^

coating /
substrate

Gambar. 2.13 Wire arc spray. (Ridlwan.M., 2005)
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kumu,a,if berat serbuk. Serbuk yang sudah jadi. d.timbang dengan timbangan
^Adapun gambar dari t.mbangan digital yaitu pada gambar d.bawahm,.

Gambar 3.5 Timbangan Digital

torn sasi Pengujian ini menggunakart Mikroskop Optik denganproses atomtsas, e g ^ ^ ^ ^ dan

irr^Zp—-———«*•Mapun
gambar mikroskop optik seperti Gambar dibawah mi:.

Gambar 3.6 Mikroskop Optik
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Gambar 4.2 Grafik Persentase Kumulatif Partikel
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4.2 Pengujian Bentuk Partikel

Serbuk yang dihasilkan oleh proses atomisasi plasma oksi-asitilen dilihat
menggunakan mikroskop optik digital, dengan pembesaran empat, pembesaran
sepuluh, dan pembesaran empat puluh. Pada mikroskop optik terlihat bentuk
serbuk berbentuk tetesan air mata (tear drop), memiliki permukaan halus , dan
ukuran serbuk cukup kecil, seperti yang terlihat pada gambar:

Gambar 4.1 Serbuk hasil atomisasi dilihat menggunakan mikroskop

optik dengan pembesaran lensa 4 mesh 30.
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Hasi, dari selurub partike, yang didapa, dari tiap-.iap mesb difoto ,n, untuk
mlt bagaimana bentuk dari serbuk, kemudian serbuk difoto seka lag^
«k seluruh serbuk. melainkan banya satu. yang dipilih mendekat, bentuk b,a
X Lo. setelab serbuk didapa. kemud.au difo, dengan mengguna an

!elesar nlensa empa,, pembesaran sepu.ub. dan pembesaran empa pulu,
.th itu dieetak. Perlu diperbatikan pada saat mencetak basi, serbuk tan a

Cesar atau diperkec.l ukuran bas.l cetakan, ini sangat berpengarub terbadap
h3Si' ^aTgetabui berapa Luas Area Partikel, kita dapat menggunakan.ara
Sederhana yaitu dengan cara munggunakan kertas mnimeter blok, foto bas a
elan k.a letakkan dibawah kertas m.l.meter b.ok, kemud.an has, serbuk k„
iTskan pada kertas milimeter blok 0*-* setelab ,tu kita b.tung berapa
umlab ko,ak yang ada didalam partikel pada kertas milimeter b,ok,umlah kotak
ko^k itulah Luas Penampang Area Partike, (A). Liha, gambar .

serbuk

Millimeter blok

Gambar 4.7 Cara Mencari Luas Penampang Area Partikel
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secara manual, jarak dari tungku peleburan dengan alat pembuatan serbuk cukup
jauh sehingga terjadi penurunan suhu pada logam cair yang akan dituang, dan
nyala api yang dipakai kurang tepat, ini sangat berpengaruh terhadap hasil serbuk.
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