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RINGKASAN

Ichwanul Charis, Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Brawijaya,
November 2013, Komparasi Proses Hot Compacting Dan Cold Compacting Terhadap
Distribusi Kekerasan Dan Porositas Powder Metallurgy Pada Bushing Duralumin.
Dosen Pembimbing : Wahyono Suprapto, Suharto.

Pada dasarnya bantalan dapat dikelompokkan menjadi dua yaitu bantalan luncur
dan bantalan gelinding. Setiap kelompok tersebut memiliki fungsi yang berbeda-beda.
Salah satunya Bushing yang termasuk dalam bantalan luncur, bushing ini memiliki
fungsi untuk menumpu poros berbeban. Sehingga putaran atau gerakan bolak-baliknya
dapat berlangsung secara halus dan aman. Suatu bushing yang dapat digolongkan baik
adalah bushing yang mempunyai sifat mekanik (kekuatan, kekerasan, dan keausan)
yang baik Oleh karena itu banyak penelitian yang sudah dilakukan untuk mendapatkan
bushing yang baik dengan proses powder metallurgy diantaranya penelitian mengenai
pengaruh temperatur, tekanan, ketebalan, dan juga ukuran butir. Namun belum ada yang
mencoba untuk meneliti mengenai perbandingan proses pengerjaannya. Padahal proses
merupakan tahapan yang sangat penting pada powder metallurgy. karena akan
berpengaruh terhadap sifat mekanik dari produk,

Powder Metallurgy adalah suatu teknik pembuatan benda atau barang yang
mempunyai bentuk-bentuk tertentu dari bubukan metal atau logam, baik yang ferrous
maupun yang non-ferrous melalui proses penekanan. Tahapan dalam powder metallurgy
adalah pembuatan serbuk, compacting, dan sintering. Dalam proses pembuatan serbuk
terdapat beberapa metode diantaranya metode fisik, kimiawi dan mekanik. Compacting
merupakan suatu proses pemberian gaya luar berupa tekanan, compacting dibagi
menjadi dua, yaitu cold compacting dan hot compacting. Cold compacting yaitu
memadatkan serbuk pada tempetatur ruang untuk menghasilkan green body. Sedangkan
pada proses hot compacting merupakan suatu proses kompaksi yang dilakukan pada
temperatur yang relatif tinggi tetapi masih dibawah titik lebur dari serbuknya. Sintering
merupakan proses pemanasan di bawah titik lebur sehingga terjadi suatu proses
pengikatan partikel. Dalam penelitian ini peneliti menggunakan bahan duralumin,
duralumin merupakan paduan antara alumunium dan tembaga. Dalam penelitian kali ini
peneliti menggunakan variable bebasnya berupa variasi proses compacting Yyaitu cold
compacting dan hot compacting serta ketebalan specimen 3 mm dan 6 mm. variable
terikatnya yaitu Distribusi Kekerasan, Porositas. Dan yang menjadi variabel terkontrol
adalah Berat serbuk 40 gram, Waktu penekanan 15 menit, Beban penekanan 50 MPa,
Suhu sintering 450 °C, Waktu sintering untuk cold compacting 30 menit.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa nilai distibusi kekerasan yang terbesar
terdapat pada proses hot compacting sedangkan untuk nilai prosentase porositas yang
terbesar terdapat pada proses cold compacting. Hal ini terlihat dari nilai rata-rata
kekerasan untuk hot compacting sebesar 80,2 VHN dan cold compacting sebesar 38,33
VHN. Sedangkan untuk nilai porositasnya hot compacting 17,84 % dan cold
compacting 23,68 %.

Kata kunci: Powder Metallurgy, proses compacting, duralumin, bushing, kekerasan, dan
porositas.
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