REDESAIN MESIN SURFACE GRINDING POLISHING PADA
PROSESMETALOGRAFI MATERIAL TEKNIK

SKRIPS

BIDANG MATERIAL

Digjukan Untuk Memenuhi Persyaratan

Memperoleh Gelar sarjana Teknik

Oleh:

DEKY APRIADI
NIM: 171210804

PROGRAM STUDI TEKNIK MESIN
FAKULTASTEKNIK DAN ILMU KOMPUTER
UNIVERSITASMUHAMMADIYAH PONTIANAK
2020



LEMBAR PENGESAHAN SKRIPS|
REDESAIN MESIN SURFACE GRINDING POLISHING PADA
PROSESMETALOGRAFI MATERIAL TEKNIK

SKRIPS

BIDANG MATERIAL
Digjukan untuk memenuhi persyaratan memperoleh gelar Sarjana Teknik
DEKY APRIADI

NIM.171210804

Skripsi ini telah direvisi dan disetujui oleh dosen pembimbing pada tanggal

29 Desember 2020
Dosen Pembimbig | Dosen Pembimbing |1
(Dr.Doddy Irawan, ST..M.Enq) (Fuazen,ST.MT)
NIDN. 11.2110.8001 NIDN. 11.2208.7301
Dosen Pengujji | Dosen Pengujji 11
(Gunarto, ST.,M.Enq) (Eko Sarwono, ST., MT)
NIDN.00.0909.7301 NIDN. 00.1810.6901

Mengetahui

Dekan Fakultas Teknik

(Fuazen,ST.MT)
NIDN.11.2208.7301




PERNYATAAN KEASLIAN SKRIPSI

Y ang bertanda tangan dibawah ini :

Nama Mahasiswa : Deky Apriadi
Nomor Induk Mahasiswa : 171210804
Program Studi : Teknik Mesin

Dengan ini saya menyatakan bahwa Naskah Skripsi ini merupakan benar-
benar hasil pemikiran dan karya sendiri, sepanjang pengetahuan saya dan
berdasarkan hasil penelusuran berbagai karya ilmiah gagasan dan masalah ilmiah
yang diteliti dan diulas dalam Skripsi ini adalah adli dari pemikiranm saya. Serta
belum pernah digjukan untuk memperoleh gelar akademik di suatu perguruan
tinggi, dan tidak terdapat karya atau pendapat yang pernah diterbitkan atau ditulis
oleh orang lain, kecuali yang secara tertulis dikutip dalam sumber kutipan dan
disebutkan dalam daftar pustaka.

Pontianak, 29 Desember 2020

DEKY APRIADI

171210804



LEMBAR IDENTITASTIM PENGUJI SKRIPSI

JUDUL SKRIPSI :

REDESAIN MESIN SURFACE GRINDING POLISHING PADA PROSES
METALOGRAFI MATERIAL TEKNIK

Nama Mahasiswa : Deky Apriadi
Nomor Induk Mahasiswa : 171210804
Program Studi : Teknik Mesin

DOSEN PEMBIMBING
Dosen Pembimbing | :.Dr.Doddy Irawan, ST.,M.Eng
Dosen Pembimbiing |1 : Fuazen,ST.,MT

DOSEN PENGUJI
Dosen Pengujji | :_.Gunarto, ST.,M.Eng
Dosen Pengujji 11 :_.Eko Sarwono, ST., MT

Pontianak, 29 Desember 2020
Mengetetahui:
Dekan Fakultas Teknik

(Fuazen, ST., MT)
NIDN.11.2208.7301




ABSTRAK

Proses metalografi bertujuan untuk melihat struktur mikro suatu bahan, untuk itu
ada beberapa tahapan yang harus dilakukan. Proses grinding dan polishing
merupakan proses yang sangat penting unruk membuat permukaan sampel bahan
menjadi benar-benar halus agar dapat dilakukan observasi. Mesin poles yang
terdapat diluar memiliki harga yang sangat mahal, untuk itu tugas akhir kali ini
bertujuan untuk mendapatkan mesin poles yang murah dan efisien. Mesin poles
ini memiliki dua piringan logam yang berputar, digerakkan oleh motor listrik dan
ditambahkan sistem sirkulas air untuk menghemat penggunaan air. Sistem
sirkulas air dengan menggunakan kombinasi bahan penyaring, menghasilkan air

yang lebih jernih.

Kata Kunci : Metalografi, Grinding, Polishing, mesin Poles, Motor listrik.

ABSTRACT

The metallographic process aims to see the microstructure of a materia, for that
there are several steps that must be done. The grinding and polishing processes are
very important processes to make the surface of the sample material completely
smooth so that it can be observed. The polishing machine that is outside has a
very expensive price, so this final project aims to get a cheap and efficient
polishing machine. This polishing machine has two rotating metal plates driven by
an electric motor and an added water circulation system to save water usage. The
water circulation system uses a combination of filter materials, resulting in clearer

water.

Keywords: Metallography, Grinding, Polishing, Polishing machine, Electric
motor.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proses metalografi bertujuan untuk melihat struktur mikro suatu bahan,
untuk itu ada beberapa tahapan yang harus dilakukan. Tahapan yang harus
dilalui adalah mounting, grinding, polishing, etching dan setelah itu baru
observas menggunakan mikroskop. Dari keempat proses tersebut, proses
grinding dan polishing merupakan proses yang sangat penting unruk membuat
permukaan sampel bahan menjadi benar-benar halus agar dapat dilakukan
observasi. Pada proses ini digunakan sebuah mesin poles yang memiliki
komponen utama berupa motor penggerak, piringan logam, dan keran air.
Pada perancangan kali ini digunakan sebuah motor penggerak berupa motor
listrik yang akan berfungs sebagai penggerak dua piringan logam. Posisi
motor listrik akan diletakkan di bagian tengah mesin dan dihubungkan dengan
dua piringan logam dengan menggunakan karet penggerak. Peletakan posisi
motor listrik ini untuk menghasilkan mesin yang murah, aman dan efisien.
Lebih murah karena jumlah motor yang digunakan dan penggunaan listrik
jugatidak terlalu mahal dibandingkan dengan menggunakan dua motor. Lebih
efisen karena menggunakan sistem sambungan penggerak dengan
menggunakan rubber yang menjaga kestabilan putaran motor agar didapatkan
hasil pemolesan sampel yang baik, penggunaan sistem sirkulasi air juga
berdampak posistif terhadap penghematan dalam penggunaan air.

Eksperimennya dilakukan untuk memverifikass model prediksi yang
dikembangkan dan interval parameter optimal global yang diperoleh. Hasil
percobaan konfirmasi pemolesan menunjukkan bahwa interval optimal
kualitas permukaan berorientasi parameter proses pemolesan bisa
diandakan(Chen dkk., 2019) . Mengkilap setelah selesai dan dipoles.



Perawatan permukaan dilakukan dengan menggunakan sistem pemolesan
berlian untuk porselen (Diapol) diikuti dengan menerapkan pasta pemolesan
berlian (Diapolisher) (Abu-Obaid dkk., 2020), pendekatan elektrokimia baru
untuk oksidasi permukaan GaN menggunakan padatan elektrolit polimer
(SPE), yang memberikan perlakuan permukaan suhu-kamar bebas dari
elektrolit cair dan Iradiasi UV (Murata, Nishiguchi, and Iwasaki 2018).

Proses finishing (Grinding dan Polishing), masih dilakukan secara
manual, khususnya pada bagian permukaan yang bebas. Ini melibatkan
serangkaian masalah yang tersisa, terutama terkait dengan bentuk geometris
dari bagian jadi (Dieste dkk., 2013). Berdasarkan Datum Flow Chain, struktur
fisikk produk dianalisis. Subassemblies fungsional diidentifikasi, dan sebuah
analisisfungsional (Li dkk., 2018).

M2C3 terbentuk selama sintering dan memiliki efek pinning pada
batas antara SIC dan Mg. Baik SIC dan M2C3 (Li dkk., 2020). Pemolesan
cairan non-Newtonian adalah metode canggih yang diterapkan untuk
pemesinan permukaan kompleks. Metode ini secara signifikan meningkatkan
kualitas permukaan dan sifat mekanik materia. Selain itu, juga mengurangi
stres yang terkonsentrasi diakar gigi, sehingga resistensi kelelahan material
meningkat (Nguyen dkk., 2020). Dalam semua kondisi pengujian, Ketac N
menunjukkan rata-rata nilai Ra tertinggi yang diharapkan untuk skala tangan /
spesimen non-dipoles, di mana mereka tidak berbeda secara signifikan
daripada Filtek Z350 sebagaimana dikonfirmasi oleh SEM (Abdel-Hamid and
El-Nahass 2018). desain dan implementasi subsistem mesin modular yang
memungkinkan berbagai proses pemesinan pada mesin penggilingan vertikal
CNC yang sama, ditinjau. Penggilingan, penggilingan keramik dan stainless
pemolesan baga dilakukan pada mesin yang sama, menggunakan subsistem
modular yang dirancang (Shneor 2018). Hasil menunjukkan, transformasi a-
Fe203 terikat dengan suhu penggilingan, ukuran butir aFe203 5-10nm, a-
Fe203 dalam film oksida membentuk struktur membrane (Kuai and Zhang
2019).



Finishing permukaan dilakukan olen EC polishing. Akurasi bentuk
yang dihasilkan setelah pemolesan EC dievaluasi dengan mempertimbangkan
proses pra-pemesinan (Ddbberthin dkk., 2020). Penawaran Polishing dengan
proses peningkatan permukaan akhir, di mana lapisan atas bahan dimodifikasi
dengan cara berbagai teknik seperti abras mekanik, etsa kimia, elektrolisis,
dil(Nayak and Babu 2020).

Stuktur mikro akan dapat diamati dengan mikroskop yang selanjutnya
memungkinkan untuk menghitung ukuran butiran, distribusi dari fasa-fasanya
dan inkluisi yang memiliki efek yang besar terhadap sifat logam (Mulyanto
2016). Proses metalografi bertujuan untuk melihat struktur mikro suatu bahan,
untuk itu ada beberapa tahapan yang harus dilakukan. Proses grinding dan
polishing merupakan proses yang sangat penting unruk membuat permukaan
sampel bahan menjadi benar-benar halus agar dapat dilakukan observasi

Dari pendlitian latar belakang diatas peneliti mendapatkan ide
membuat alat atau mesin polishing yang dengan daya getar sangat halus
dengan diberi potensio meter untuk mengatur putaran motor agar hasil dari
grinding pada polishing pada proses metalografi mendapatkan permukaan
yang halus serta dapat di terawang dengan mikroskop.

1.2 Permasalahan

Berdasarkan dari latar belakang penelitian dapat diidentifikasi beberapa
masal ah, diantaranya:
1. Dayayang dibutuhkan untuk perancangan mesin surface polishing.
2. Sistimtransmisi pada mesin surface polishing bergerak.
3. Dimensi mesin surface grinding polishing yang digunakan mengasah
material.
4. Struktur rangkayang kokoh untuk menahan getaran motor.
5. Tingkat kehalusan dari mesin surface polishing.



1.3 Batasan Masalah

Melihat identifikass masalah diatas tidak semua komponen dibahas
dalam tugas akhir ini, adapun batasan masalah dalam perancangan ini adalah :
1. Tidak ada sensor untuk mengetahui permukaan yang dihaluskan sudah

sesuai yang diinginkan atau belum.
2. Tidak membahas sistem kelistrikan.
3. Tidak ada holder untuk sampel bahan

1.4 Rumusan Masalah

Dari batasan masalah yang ada, maka dalam tugas akhir ini dapat
dirumuskan sebagai berikut:

1. Berapa daya motor listrik dari piringan polishing.

2. Bagaimana metode desain mesin surface polishing.

3. Bagaimana desain alat disesuaikan dengan kecepatan yang akan digunakan
pada mesin surface polishing.

4. Bagaimana alat surface grinding menghasilkan putaran tanpa getaran
berlebih saat pengoperasian mesin tersebut.

5. bagaimana gaya abrasive dan hasil yang halus pada alat surface grinding.

1.5 Tujuan

Sesuai dengan rumusan masalah yang dihadapi, maka tujuan dari
pembuatan mesin surface polishing ini adalah :
1. Mampu menentukan daya motor listrik yang diperlukan mesin.
2. Mampu menentukan metode mesin surface polishing yang tepat.
3. Dapat menentukan kecepatan maksimal pada mesin surface polishing agar
dapat penghasilkan polesan yang halus pada material.
4. Desain mesin dapat menahan getaran yang berlebih pada mesin surface
polishing.



5. Mengetahui gaya abrasif piringan polishing dan mengetahui hasil polishing
yang baik dan efisien dari mesin surface polishing.

1.6 Manfaat

Manfaat yang di dapat dari penulisan penelitian ini yaitu:

1. Secara khusus memberikan pandangan terhadap ilmu pengetahuan dibidang
material atau dalam bidang metalografi ini apabila digunakan pada peneliti
selanjutnya.

2. Dapat mengetahui hasil grinding ini lebih baik atau tidak dibandingkan
polishing sebelumnya atau yang sudah dibuat peneliti sebelumnya dibagian
negaralain terutama Indonesia.

3. Dapat mengetahui pengertian uji material setelah di grinding polishing
dalam proses metal ografi.

1.7 Sistematika Penulisan

Laporan penulisan Tesis ini disusun dengan sistematika per-bab. BAB
| berisi latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian,
manfaat penelitian, dan sistematika penulisan laporan. BAB 1l membahasa
tinjauan pustaka yang terdiri atas hasil penelitian-pendlitian terdahulu, dan
dasar-dasar teori yang digunakan. BAB 111 mencakup metodologi penelitian
berisi tentang diagram alir, metode penelitian, serta dat yang digunakan

dalam penelitian.



5.1

BAB V

PENUTUP

Kesimpulan

Dari hasil perancangan mesin surface polishing dapat disimpulkan
sebagal berikut:

1. Spesifikasi mesin surface polishing dengan dua buah piringan polishing
mempunyai dimensi panjang 64 cm x lebar 55 cm x tinggi 110 cm,
menggunakan motor penggerak berupa motor listrik 150 watt, dengan
putaran 1415 Rpm. Rangka menggunakan profil hollow 30x30x30x30
mm dan siku 30 x 30 x 30 mm.

2. Motor listrik yang digunakan yaitu bekas mesin cuci 1 fasa sebagai
sumber utama tenaga penggerak dimana putarannya dari putaran 1415
Rpm dikontrol menggunakan dimmer menjadi putaran variabel dengan
putaran 60, 70, 80, dan 100 Rpm. Sesuai dengan kebutuhan saat proses

penghal usan.

3. Sistem kerja mekanik pada mesin surface polishing ini dapat bekerja
dengan baik mulai dari putaran kedua piringan logam, poros penopang
piringan dan motor listrik pada saat digunakan tidak terjadi getaran
yang terlalu besar pada kerangka penyangga.

4. Sistem air pendingin polishing disirkulasikan

5. Hasil kinerja mesin surface polishing dengan spesimen plat bagja ST 37
dan Kuningan yang telah dipreparas menunjukkan permukaan sampel
uji yang rata, halus dan mudah diamati dengan menggunakan
mikroskop optik dengan pembesaran 10x, 20x, 40x dan 100x.
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5.2

Saran
Adapun saran dari perancangan dan pengujian mesin surface polishing
adalah:

1. Mesin surface polishing ini  diharapkan dapat dikembangkan
selanjutnya dengan teknologi holder yang berfungsi untuk meletakkan
sampel pada proses polishing yang dapat digerakkan secara otomatis

2. Memperhatikan proses pembuatan sampel yang lebih teliti sesual
dengan prosedur yang ada.

3. perdatan yang digunakan harus dalam keadaan baik dan sempurna.

4  Selau mengindahkan keselamatan, kesehatan kerja.
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LAMPIRAN

a. Alat uji specimen surface grinding

49



50



