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ABSTRAK

Tungku vakum digunakan untuk perlakuan panas material yang sensitif terhadap oksidasi atau
kontaminasi udara, seperti baja tahan karat. Sistem ini dapat mencegah masuknya udara,
menjaga kestabilan suhu, serta meningkatkan kualitas dan presisi hasil sintering. Sintering
merupakan suatu proses pemadatan material serbuk melalui pemanasan di bawah titik lelehnya,
yang bertujuan untuk meningkatkan kekuatan mekanik. Oksidasi dapat mengurangi kekuatan
material secara keseluruhan, menurunkan kekerasan, serta mengubah struktur mikro pada
material. Oleh karena itu, proses sintering umumnya dilakukan dalam kondisi vakum atau
dengan atmosfer inert. Kevakuman juga memainkan peran penting dalam distribusi panas dan
menghasilkan densitas yang lebih tinggi serta sifat mekanik yang maksimal setelah proses
sintering. Kebocoran pada pintu atau sistem pipa dapat mengganggu pemeliharaan kevakuman.
Proyek ini bertujuan untuk membangun sistem pintu tungku sinfering yang efisien, dilengkapi
dengan pipa vakum yang dapat menjaga kevakuman dan mencegah terjadinya oksidasi selama
proses sintering, sehingga kualitas dan kestabilan material yang disinter dapat dipertahankan
pada tingkat yang optimal. Proyek akhir ini hanya berfokus pada pembuatan konstruksi pintu
tungku vakum.

Kata kunci: Tungku vakum, sintering, pintu tungku, oksidasi, kevakuman.
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BABI
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Salah satu mesin yang ada pada laboratorium fabrikasi Politeknik Manufaktur Bandung
(POLMAN) yaitu mesin oven / furnace, mesin furnace adalah struktur tertutup untuk
pemanasan intens dengan api, khususnya logam [1]. Mesin furnace ini bekerja berdasarkan
prinsip konversi energi (listrik atau gas) menjadi energi panas untuk menaikan suhu benda kerja
yang di lakukan di dalam ruang tertutup, namun saat ini mesin furnace yang digunakan masih
bersifat non-vakum sehingga udara luar dapat masuk dan menyebabkan reaksi oksidasi pada
material yang dipanaskan. Untuk mengatasi masalah tersebut, diperlukan pembuatan pintu
tungku dengan sistem vakum. Sistem ini dapat mencegah masuknya udara, menjaga kestabilan
suhu, serta meningkatkan kualitas dan presisi hasil sintering.

Sintering merupakan suatu proses pemadatan material serbuk melalui pemanasan di bawah
titik lelehnya, yang bertujuan untuk meningkatkan kekuatan mekanik [2]. Proses ini dapat
membuat sesuatu komponen yang rumit namun memiliki kualitas mekanik yang unggul dengan
memanfaatkan material yang lebih efesien dibandingkan dengan metode manufaktur tradisional
seperti, pengecoran dan pemesinan. Selama proses sintering, interaksi antara material dengan
oksigen di udara dapat membentuk oksidasi. Oksidasi adalah hilangnya elektron yang terdapat
pada suatu atom, molekul, atau ion. Pengaruh oksidasi pada proses sintering ini, dapat
mengurangi kekuatan material secara keseluruhan, menurunkan kekerasan dari material, serta
mengubah struktru mikro yang terdapat pada material.

Untuk mencegah hal tersebut, proses sintering umumnya dilakukan dalam kondisi vakum
atau dengan atmosfer inert. Langkah ini bertujuan untuk menghilangkan oksigen dari
lingkungan sekitar material, sehingga komposisi material tetap stabil dan tidak mengalami
oksidasi. Selain itu, kevakuman juga memainkan peran penting dalam distribusi panas di dalam
tungku. Lingkungan vakum memungkinkan partikel material mencapai kondisi optimal, yang
pada akhirnya menghasilkan densitas yang lebih tinggi dan sifat mekanik yang maksimal
setelah proses sintering. Dengan kondisi ini, material yang disinter akan memiliki performa
mekanik yang lebih baik dan lebih tahan terhadap perubahan suhu ekstrem.

Konstruksi tungku sintering juga sangat mempengaruhi keberhasilan proses. Salah satu
faktor kunci yang menentukan kinerja tungku adalah sistem pintu dan pipa vakum yang

digunakan. Kebocoran pada pintu atau sistem pipa dapat mengganggu pemeliharaan



kevakuman yang diperlukan selama proses sintering. Jika kevakuman tidak terjaga dengan
baik, proses pemanasan menjadi kurang efektif, yang akhirnya mempengaruhi kualitas material
yang dihasilkan, terutama pada kekuatan dan kestabilan mekaniknya.

Pembuatan ini bertujuan untuk membangun sistem pintu tungku sintering yang efisien,
dilengkapi dengan pipa vakum yang dapat menjaga kevakuman dan mencegah terjadinya
oksidasi selama proses sintering. Dengan demikian, kualitas dan kestabilan material yang
disintering dapat dipertahankan pada tingkat yang optimal, sehingga hasil akhir dari proses

sintering.

1.2 Rumusan masalah
Dari latar belakang tersebut dapat ditentukan rumusan masalah sebagai berikut:
1 Bagaimana pembuatan pintu pada tungku sintering yang menggunakan vakum?

2 Bagaimana verifikasi keberfungsian kevakuman pada konstruksi pintu tungku vakum?

1.3 Tujuan

Tujuan dari penelitian ini adalah:

1 Membangun pintu tungku sintering yang dilengkapi dengan sistem chamber pipa vakum
untuk menjaga kevakuman berlangsung.
2 Memastikan sistem pintu mampu menjaga kevakuman dan tidak mengalami kebocoran

selama proses sintering.

1.4 Ruang Lingkup
Berdasarkan ruang lingkup yang sudah disebutkan, agar dapat dibahas lebih spesifik dan

terarah maka dibentuk point ruang lingkup masalah sebagai berikut:

1 Desain dibuat oleh tim tungku vakum sintering.
Hanya berfokus pada pembuatan konstruksi pintu tungku vakum.

Tidak adanya manual book mesin furnace.

E- VS ]

Acuan pembuatan konstruksi pintu tungku mengacu pada dimensi pintu yang sudah ada

(non vacuum,).



1.5 Sistematika Penulisan

BAB I PENDAHULUAN: Berisi uraian mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan,

ruang lingkup, dan sistematika penulisan.

BAB II LAPORAN TEKNIK: Berisi gambaran umum tentang teori-teori untuk menjelaskan
beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat pencapaian penelitian terdahulu dengan kajian
yang berasal dari jurnal, buku, dan sumber lainnya. Metodologi penyelesaian masalah, tahapan

kegiatan, perencanaan kegiatan, hasil dari kegiatan yang telah dilakukan, dan evaluasi kegiatan.

BAB III PENUTUP: Berisi kesimpulan dan saran dari pelaksanaan kegiatan proyek akhir
tentang pembuatan pintu vacuum furnace menggunakan pipa vacuum pada tungku sintering

yang telah dilakukan.
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