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ABSTRAK

Mechanical seal adalah suatu alat mekanis yang berfungsi untuk mencegah
kebocoran fluida dari ruang/wadah yang memiliki poros berputar. Mechaical seal
terdiri dari 2 bagian, ada yang berputar mengikuti poros (rotary face) dan yang diam
(stationary face). Stationary face dan rotary face bisa disebut juga sebagai Sealface.
Bagian yang berputar biasanya terbuat dari bahan yang lebih lunak, sehingga
kombinasi material menggunakan carbon (rotary face) dan silicon carbide
(stationary face). Karakteristik pada material silicon carbide memiliki kekerasan
2600 HV, densitas 3,1 g/cm3 dan melting temperatur 2730 °C. Tujuan dari dari
tugas akhir ini mengetahui dan menganalisis pengaruh tekanan kompaksi dan suhu
sintering terhadap material Silicon carbide (SiC) seperti packing factor sebagai
parameter yang optimum dari level yang ditentukan untuk pembuatan sealface
dengan menggunakan metode metalurgi serbuk. Penelitian ini menggunakan bahan
“silicon carbide” dengan variasi level tekanan kompaksi 152 Mpa, 183 Mpa, dan
213 Mpa dengan luas permukaan benda kerja 1609,57 mm?. Suhu sintering yang
digunakan sebesar 900 °C, 1000 °C dan 1100 °C. Untuk pengolahan data dilakukan
proses pengujian pada sampel produk, setelah itu dibandingkan antara densitas hasil
percobaan produk dengan densitas kondisi solid (true density) sehingga akan
mendapatkan besar packing factor. Selanjutnya data packing factor akan dianalisis
menggunakan metode taguchi dan ANOVA, sehingga menunjukan bahwa tekanan
kompaksi memiliki pengaruh lebih besar (52%) dibandingkan dengan suhu
sintering (28%). Dan parameter yang optimum digunakan yaitu tekanan kompaksi
sebesar 213 Mpa dan suhu sintering 1100 °C, pada level tersebut akan mendapatkan
packing factor sebesar 66%.

Kata kunci: Silicon carbida, sealface, metalurgi serbuk, packing factor dan
mechanical seal.
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ABSTRACT

Mechanical seal is a mechanical device that functions to prevent fluid leakage from
a space / container that has a rotating shaft. Mechaical seal consists of 2 parts,
some rotate following the shaft (rotary face) and some are silent (stationary face).
Stationary face and rotary face can also be referred to as Sealface. The rotating
part is usually made of a softer material, so the material combination uses carbon
(rotary face) and silicon carbide (stationary face). The characteristics of silicon
carbide material have a hardness of 2600 HV, a density of 3.1 g/cm”3 and a melting
temperature of 2730 °C. The purpose of this final project is to determine and
analyze the effect of compaction pressure and sintering temperature on Silicon
carbide (SiC) material such as packing factor as the optimum parameter of the
specified level for making sealface using powder metallurgy method. This research
uses the material "silicon carbide™ with variations in the level of compaction
pressure 152 Mpa, 183 Mpa, and 213 Mpa with a workpiece surface area of
1609.57 mm~2. The sintering temperatures used were 900 °C, 1000 °C and 1100
°C. For data processing, the testing process is carried out on product samples, after
which it is compared between the density of the product experimental results with
the density of solid conditions (true density) so that it will get a large packing factor.
Furthermore, the packing factor data will be analyzed using the taguchi method
and ANOVA, thus showing that the compaction pressure has a greater influence
(52%) than the sintering temperature (28%). And the optimum parameters used are
compaction pressure of 213 Mpa and sintering temperature of 1100 °C, at that level
will get a packing factor of 66%.

Keywords: Silicon carbida, sealface, powder metallurgy, packing factor and
Mechanical seal
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang
Mechanical seal adalah suatu komponen dalam sebuah konstruksi pompa yang
berfungsi sebagai penghalang atau pengeblok keluar masuknya cairan, baik itu

fluida proses maupun pelumas. [1]

Untuk lebih jelas cara kerja sebuah Mechanical seal digambarkan sebagai berikut|:

Gambar 1. 1 Mechanical seal pada pompa [2]

Mechanical seal adalah seal mekanik yang dapat bergerak, secara umum terbagi
menjadi dua bagian yaitu seal yang menghubungkan bagian diam (stasionary)
dengan bagian berputar (rotary). Pada prinsipnya untuk mencegah kebocoran,
Mechanical seal menggunakan prinsip penekanan mekanis dengan menerapkan
gaya tekan pada permukaan yang saling bergerak sehingga terdapat pada bidang
kontak sebuah gesekan. Gesekan antara Rotary face dengan Stationary face secara
terus menerus menimbulkan panas yang akan membuat kedua komponen tersebut
menjadi aus. Pada sebuah Mechanical seal yang baik di antara bidang kontak
tersebut akan terbentuk lapisan film (fluid film) yang akan menjadi bantalan, lapisan
film tersebut tebalnya sekitar 1-5 micron. Fungsi dari fluid film ini adalah untuk

pelumas dan pendingin bagi bidang kontak Stationary face dengan rotary face. [2]
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Gambar 1. 2 Stationary face dan Rotary face (Sealface)
Sumber : PT Aldea Citta Sejahtera

Rotary face dan stationary face dapat disebut juga sebagai sealface.
Sealfaces merupakan bagian paling penting, paling utama dan paling kritis dari
sebuah Mechanical seal dan merupakan titik primary sealing. Pada Sealface ini
terdapat bagian yang diam (stationary face) dan bagian yang berputar (rotary face).
Bagian yang berputar biasanya terbuat dari bahan yang lebih lunak/soft, sedangkan
yang bagian yang diam harus lebih keras. Sehingga kombinasinya bisa berupa
carbon vs silicone carbide, carbon vs ceramic, carbon vs tungten carbide, silicone

carbide vs silicone carbide, silicone carbide vs tungsten carbide. [2]

PT Trigraha Sealindo adalah salah satu perusahaan yang bergerak pada bidang
mechanical seal. Untuk pembuatan sealface dengan bahan silicon carbide PT
Sealindo menggunakan mesin gerinda silinder, mesin milling dan mesin lapping.
Pada proses tersebut membutuhkan waktu 19 jam (3 hari jam kerja). Pada produk
sealface porositas diharapkan sekecil mungkin daikaranakan porositas dapat
menyebabkan rembesnya cairan pada sealface tersebut sehingga akan terjadi
kebocoran. Untuk mengoptimakan waktu proses pembuatan pada sealface metode
mealurgi serbuk menjadi sebuah solusi selain itu akan lebih mengurangi

penggunaan pada material. Untuk mengidentifikasi porositas cara pendekatan yaitu



menggunakan rumus packing factor (perbandingan antara densitas produk yang

dibuat dengan densitas sebenarnya).

.2 Rumusan Masalah
Dari latar belakang sehingga dapat diambil rumusan masalah sebagai berikut :
1. Bagaimana pengaruh tekanan kompaksi terhadap packing factor pada

material SiC?

2. Bagaimana pengaruh suhu sintering terhadap packing factor pada material
SiC?

1.3 Batasan Masalah
Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik

maka dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut.
1. Tidak membahas compacting tool secara spesifik.

2. Proses kompaksi dikerjakan menggunakan mesin press hidrolik dengan
satu arah gaya (penekanan) dan besar penekanan 152 Mpa, 183 Mpa dan
213 Mpa.

3. Proses Sintering menggunakan tungku sinter tertutup dengan temperatur
900 °C, 1000 °C dan 1100 °C.

4. Karakteristik material yang dibahas yaitu packing factor.
5. Hasil yang optimum yaitu dari level parameter yang telah ditentukan.
6. Bahan dasar yang digunakan yaitu silicon carbide, dengan ukuran partikel
300 mesh (0,084 mikron)
1.4 Tujuan dan Manfaat
Adapun tujuan pada penelitian ini sebagai berikut.

1. Mengetahui dan menganalisis pengaruh tekanan kompaksi terhadap
karakteristik material Silicon carbide (SiC) seperti packing factor sebagai
parameter yang optimum dari parameter yang ditentukan untuk pembuatan

sealface dengan menggunakan metode metalurgi serbuk.



2. Mengetahui dan menganalisis pengaruh suhu sinter terhadap karakteristik
material Silicon carbide (SiC) seperti packing factor sebagai parameter
yang optimum dari parameter yang ditentukan untuk pembuatan sealface

dengan menggunakan metode metalurgi serbuk.

Manfaat penelitian
1. Mendapatkan sebuah data parameter tekanan kompaksi dan sintering pada
bahan silicon carbide untuk mendapatkan hasil yang optimum dari

parameter yang ditentukan.
2. Menghasilkan produk Sealface berbahan dasar silicon carbide (SiC).

3. Mengetahui teknologi proses/SOP pembuatan Sealface dengan metode

metalurgi serbuk.

1.5 Sistematika Penulisan

Sistematika Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut.

BAB | PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan
masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat, dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum tentang landasan teori
untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian
penelitian terdahulu dengan kajian yang sama.

BAB Il METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah
penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem.
BAB IV HASIL, berisi hasil penelitian dan pengujian terkait pelaksanaan tugas
akhir yang dibuat.

BAB V PENUTUP, berisi kesimpulan dari tujuan yang dicapai beserta saran

mengenai tugas akhir yang dibuat.
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