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ABSTRAK 

 

Sealface merupakan komponen utama dari mechanical seal yang terdapat pada 

kontruksi pompa yang berfungsi mencegah kebocoran fluida pada rotating unit. 

Prinsip kerja sealface yaitu dengan cara berputar dan bergesekan, sehingga rentan 

mengalami kerusakan. Kebutuhan sealface di Indonesia tidak dapat terpenuhi 

akibat tingginya tingkat kegagalan produk sealface hasil produksi dalam negeri. 

Oleh sebab itu, maka dilakukan penelitian yang membahas mengenai pembuatan 

sealface dengan teknologi metalurgi serbuk menggunakan serbuk Silicon Carbide 

(SiC) sebagai material utama. Namun, pembuatan Sealface dengan Teknologi 

Metalurgi Serbuk tidak hanya berkaitan dengan faktor teknologinya saja, 

melainkan berkaitan juga dengan faktor biaya. Hal ini dikarenakan setiap kegiatan 

produksi memiliki tujuan untuk mendapatkan keuntungan (Profit), sedangkan 

sebuah keuntungan tersebut hanya bisa didapatkan ketika dilakukan pengelolaan 

atas biaya dengan semestinya. Tujuan penelitian ini adalah mendapatkan 

pemodelan estimasi biaya dengan metode Full Costing untuk pembuatan sealface 

menggunakan Teknologi Metalurgi Serbuk. Metode yang dipakai dalam penelitian 

ini adalah metode Full Costing yang memperhitungkan semua unsur biaya 

produksi ke dalam harga pokok produksi yang terdiri dari biaya bahan langsung, 

biaya tenaga kerja dan mesin langsung dan biaya overhead. Ketiga unsur biaya 

produksi tersebut akan dianalisis dan dihitung di dalam proses pembuatan 

Sealface yang terdiri dari proses pembuatan alat kompaksi (Compacting Tool) 

yang berfungsi sebagai alat pembentuk serbuk menjadi produk sealface dengan 

proses penekanan menggunakan hydraulic press machine, dilanjutkan dengan 

proses perhitungan harga pokok produksi dari produk sealface yang terdiri dari 

proses penentuan material serbuk, proses pencampuran serbuk (Mixing), proses 

kompaksi, dan proses sintering. Hasil dari penelitian yang telah dilakukan, 

didapatkan bahwa pembuatan Sealface menggunakan Teknologi Metalurgi Serbuk 

dapat menghasilkan 27 produk dalam total waktu proses selama 18,72 jam dengan 

Harga Pokok Produksi (HPP) sebesar Rp103.700/pcs. Dari nilai harga dan waktu 

proses yang telah didapatkan tersebut dapat disimpulkan bahwa proses pembuatan 

sealface dengan teknologi metalurgi serbuk memiliki kemampuan untuk membuat 

lebih banyak produk dengan harga yang lebih murah dan waktu proses yang 

relatif singkat serta dengan komponen dies pada alat kompaksi yang dapat 

dibongkar pasang dengan mudah, memungkinkan untuk membuat berbagai jenis 

produk sealface dengan ukuran yang berbeda-beda sesuai permintaan pasar. 

Kata kunci: Pemodelan, Full Costing, Sealface, Powder Metallurgy, Mechanical 

Seal 
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ABSTRACT 

Sealface is the main component of mechanical seal contained in the pump 

construction which prevents fluid leakage rotating unit. Work principle seal face 

namely by rotating and rubbing, so it is susceptible to damage. Needsealface in 

Indonesia cannot be fulfilled due to the high rate of product failure sealface 

domestic production. Therefore, a study was conducted to discuss the 

manufacture sealface with powder metallurgy technology using powderSilicon 

Carbide (SiC) as the main material. However, manufacturing Sealface with 

Powder Metallurgy Technology is not only related to the technological factor, but 

also related to the cost factor. This is because every production activity has the 

goal of getting a profit, whereas a profit can only be obtained when costs are 

properly managed. The purpose of this study is to get a cost estimation modeling 

methodFull Costing for manufacturing sealface using Powder Metallurgy 

Technology. The method used in this research is methodFull Costing which takes 

into account all elements of production costs into the cost of production which 

consists of direct material costs, direct labor and machine costs and costs 

overhead. These three elements of production costs will be analyzed and 

calculated in the manufacturing process Sealface the consists of the process of 

making a compacting tool which functions as a powder forming tool into a 

product sealface with the emphasis process using hydraulic press machine, 

followed by the process of calculating the cost of production of the product 

sealface which consists of the process of determining the powder material, the 

process of mixing the powder, compaction process, and process sintering. The 

results of the research that has been done, it was found that the manufacture 

sealface using Powder Metallurgy Technology can produce 27 products in a total 

processing time of 18.72 hours with a Cost of Production (HPP) of IDR 

103,700/pcs. From the value of the price and processing time that has been 

obtained, it can be concluded that the manufacturing process sealface with 

powder metallurgy technology has the ability to make more products at a lower 

price and relatively short processing time as well as components dies the 

compacting tool can be easily disassembled, making it possible to manufacture a 

wide variety of products sealface with different sizes according to market demand. 

 

Keywords: Modeling, Full Costing, Sealface, Powder Metallurgy, Mechanical 

Seal 
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I BAB I 

PENDAHULUAN 

 

I.1 Latar Belakang 

Mechanical Seal merupakan suatu perangkat pada kontruksi pompa yang 

berfungsi untuk mencegah kebocoran fluida. Di dalam Mechanical Seal terdapat 

sebuah Primary ring yang menempel pada rotating unit (bagian yang berputar) 

yang selalu kontak dengan mating ring yang menempel pada stationary unit 

(bagian yang diam) karena gaya dorong dari spring (pegas) sehingga 

menyebabkan kedua komponen ini rentan rusak (aus) (Wjiaya, 2011). Bidang 

kontak antara primary ring dan mating ring merupakan titik pencegah kebocoran 

utama (primary sealing) dari sebuah mechanical seal yang disebut dengan 

sealface.  

 

Gambar I.1 Mechanical Seal 

Sumber: PT Aldea Citta Sejahtera 
 

Sealface merupakan komponen utama dari mechanical seal yang berfungsi untuk 

mencegah terjadinya kebocoran fluida. Terdapat 2 macam sealface yang terdapat 

pada mechanical seal, yang pertama melekat pada rotating unit (bagian yang 

berputar) yaitu sealface yang berputar seiring perputaran poros (shaft), sedangkan 

yang kedua melekat pada stationary unit (bagian yang diam) yaitu sealface yang 
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melekat dan diam pada dinding pompa. Prinsip kerja sealface yaitu dengan cara 

berputar dan bergesekan sehingga rentan mengalami kerusakan (aus).  

 

Berdasarkan kajian penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh bapak Kurniawan 

dan bapak Oyok Yudianto disebutkan bahwa hampir semua sealface yang 

digunakan di Indonesia masih diimpor dari luar negeri (Kurniawan, November 

2014). Tidak banyak produsen lokal yang mampu membuat sealface dikarenakan 

tingkat kegagalan yang relatif tinggi. Sealface buatan lokal cenderung mudah aus, 

sleeve, dan juga sering terjadi kasus kelonggaran radial pada poros (Kurniawan, 

November 2014). Kegagalan pada sealface umumnya adalah kerusakan 

permukaan sealface dikarenakan keausan (dengan persentase kasus 58%), 

kerusakan permukaan karena pecah (dengan persentase kasus 11%) dan deformasi 

bentuk (dengan persentase kasus 11%) (Kurniawan, November 2014). 

 

Gambar I.2 Kerusakan produk sealface 

Sumber: Empowering Pumps 

 

Para produsen mechanical seal yang ada di Indonesia lebih memilih untuk 

mendatangkan bahan baku material dari luar negeri (impor) kemudian melakukan 

proses permesinan sendiri untuk memproduksi sealface. Namun, hal ini dinilai 

kurang efektif baik dari segi waktu proses maupun dari segi penggunaan bahan 

baku material. Apabila dilakukan proses permesinan, bahan baku material yang 

berbentuk silinder pejal harus dipotong kemudian dibuat membentuk cincin 

berstep (bentuk sealface), tentunya hal ini akan membuang terlalu banyak material 

dan waktu proses yang relatif lama. Oleh karena itu, dilakukan penelitian terkait 
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pembuatan sealface yang lebih unggul dari proses permesinan untuk mengurangi 

waktu proses dan penggunaan material yang terbuang. Terdapat teknologi yang 

dinilai lebih unggul dari teknologi lainnya yaitu Teknologi Metalurgi Serbuk. Hal 

ini dikarenakan metalurgi serbuk dapat menghasilkan variasi produk yang 

komplek dengan dimensi toleransi yang baik, penggunaan bahan baku yang 

efisien, konsumsi energi yang rendah, dan dapat diproduksi secara massal. 

 

Metalurgi serbuk (Metallurgy Powder) adalah proses pembentukan logam dari 

serbuk logam yang mengalami penekanan. Proses ini disertai dengan pemanasan 

(sintering) dengan suhu dibawah titik lebur logam (Nayiroh, 2015). Proses 

pemanasan selama proses penekanan atau sesudah proses penekanan dapat 

menghasilkan ikatan massa partikel pada serbuk oleh interaksi antar molekul atau 

atom sehingga mampu meningkatkan kekuatan dan sifat fisis dari serbuk logam 

tersebut. 

 

Namun proses pembuatan Sealface tidak hanya berkaitan dengan faktor teknologi 

saja, melainkan berkaitan pula dengan faktor biaya. Hal ini dikarenakan setiap 

kegiatan produksi memiliki tujuan untuk mendapatkan keuntungan (profit), 

sedangkan keuntungan (profit) hanya bisa didapatkan apabila dilakukan 

pengelolaan biaya dengan semestinya. Biaya merupakan suatu peristiwa / kejadian 

yang diukur berdasarkan nilai uang yang timbul atau mungkin akan ditimbulkan 

untuk mencapai suatu tujuan tertentu (The Committee on Cost Concepts, 

American Accounting Association). Estimasi biaya pembuatan sealface dilakukan 

pada tahap awal pengembangan produk untuk mendapatkan total biaya pokok 

produksi dari pembuatan sealface sehingga dapat menentukan nilai jual dari 

produk tersebut. Biaya pembuatan sealface perlu dihitung dari tahap pembuatan 

alat kompaksi (Compacting Tool) untuk proses kompaksi/pemadatan serbuk 

menjadi produk sealface, kemudian dilanjutkan dengan penentuan material 

serbuk, tahap pencampuran serbuk (Mixing), tahap pembentukan/kompaksi, tahap 

sintering, dan tahap finishing.  
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Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode Full Costing dan BEP 

Analysis. Full Costing merupakan penentuan Harga Pokok Produksi (HPP) yang 

memperhitungkan semua unsur biaya produksi ke dalam harga pokok produksi 

yang terdiri dari biaya bahan langsung, biaya tenaga kerja dan mesin langsung, 

dan biaya overhead pabrik. Sedangkan, BEP Analysis atau Break Even Point 

Analysis adalah suatu cara/metode untuk mengetahui jumlah produk yang harus 

dijual pada suatu harga tertentu agar mendapatkan titik impas antara pengeluaran 

dan pendapatan. 

 

Keluaran/Output dari penelitian ini yaitu mendapatkan pemodelan atau formula 

untuk menentukan Harga Pokok Produksi (HPP) untuk pembuatan Sealface 

menggunakan Teknologi Metalurgi Serbuk. 

I.2 Rumusan Masalah 

Masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana menentukan pemodelan estimasi biaya dengan metode Full 

Costing untuk pembuatan Sealface menggunakan Teknologi metalurgi 

serbuk? 

2. Bagaimana mendapatkan Harga Pokok Produksi (HPP) dengan metode Full 

Costing untuk pembuatan produk Sealface menggunakan Teknologi 

Metalurgi Serbuk? 

3. Bagaimana mendapatkan Harga Pokok Produksi (HPP) dengan metode Full 

Costing untuk pembuatan alat kompaksi (Compacting Tool)? 

4. Bagaimana alur estimasi biaya proses pembuatan sealface dengan Teknologi 

Metalurgi Serbuk? 

I.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik 

maka dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut. 

1. Material utama yang digunakan dalam penelitian ini adalah Silicon Carbide 

(SiC). 

2. Menggunakan bentuk Sealface dari PT Trigraha Sealisindo dengan bentuk 

produk yang sudah berlaku di pasaran. 
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3. Penelitian ini menggunakan compacting tool yang telah dibuat sebelumnya 

untuk membuat sealface. Namun, bagian Dies-nya dibuat ulang sesuai dengan 

bentuk sealface yang dipilih dengan ukuran terluar 69,55 mm dan ukuran 

dalam 52,8 mm.  

4. Menggunakan Powder Mixer Machine dengan putaran maksimum 60 rpm 

dan mesin hydraulic press dengan tonase minimum 11 ton (tekanan ejector 

yang tidak dapat diatur). 

5. Proses Sintering menggunakan tungku Annealing Furnance di Lab Heat 

Treathment Polman Bandung dengan suhu maksimal 1200°C.  

6. Tidak membahas mengenai biaya komersial, seperti biaya administrasi umum 

dan biaya pemasaran. 

7. Fokus penelitian ini membahas mengenai cara menentukan Harga Pokok 

Produksi dan Pemodelan Harga Pokok Produksi untuk pembuatan sealface 

menggunakan Teknologi Metalurgi Serbuk. 

I.4 Tujuan dan Manfaat  

Tujuan yang diharapkan dapat tercapai dalam penelitian ini yaitu: 

1. Mendapatkan pemodelan estimasi biaya dengan metode Full Costing untuk 

pembuatan sealface menggunakan Teknologi Metalurgi Serbuk 

2. Mendapatkan Harga Pokok Produksi (HPP) dengan metode Full Costing 

untuk pembuatan Sealface menggunakan Teknologi Metalurgi Serbuk. 

3. Mendapatkan Harga Pokok Produksi (HPP) dengan metode Full Costing 

untuk pembuatan alat kompaksi (Compacting Tool) 

4. Mengetahui alur estimasi biaya proses pembuatan sealface dengan Teknologi 

Metalurgi Serbuk 

 

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini yaitu : 

1. Memberikan informasi mengenai total biaya produksi yang harus dikeluarkan 

bagi calon pengusaha di bidang metalurgi serbuk pembuatan sealface. 

2. Membuka peluang usaha bagi calon pengusaha Sealface di bidang metalurgi 

serbuk. 

3. Mengganti produk impor dengan produk lokal yang unggul dalam pemenuhan 

kebutuhan atau permintaan pasar 



I-6 

 

 

 

I.5 Sistematika Penulisan 

Sistematika karya tulis ilmiah Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai 

berikut. 

BAB I PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang yang menjadi 

dasar tentang penelitian yang dilakukan, rumusan masalah berisi tentang 

penjabaran permasalahan yang akan dianalisis, batasan masalah untuk membatasi 

penelitian agar memberikan output yang diharapkan, tujuan dan manfaat berisi 

tentang hasil akhir dari penelitian yang harapkan dapat tercapai dan manfaat 

secara umum tentang hasil penelitian, dan sistematika penulisan berisi alur 

penyelesaian yang dirangkum dalam sebuah karya tulis ilmiah. 

BAB II LANDASAN TEORI, berisi tentang uraian teori yang mendukung dalam 

proses penulisan karya tulis yang diperoleh dari studi literatur dan studi lapangan.  

BAB III METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah 

penyelesaian tugas akhir berupa diagram alir penyelesaian masalah atau flow 

chart agar mendapatkan data hasil penelitian 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, berisi jawaban permasalahan yang 

dirumuskan dan penjelasan mengenai hasil-hasil penelitian tugas akhir. 

BAB V PENUTUP, berisi kesimpulan dari penelitian tugas akhir dan saran yang 

diberikan oleh penulis  


