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ABSTRAK 

 

Sebagai bentuk dari pengembangan lanjut teknologi powder metallurgy, saat ini 

Jurusan Teknik Manufaktur yang ada di Politeknik Manufaktur Bandung sedang 

melakukan penelitian untuk pembuatan insert carbide tipe TPMR 16 03 04 4325 

dengan menggunakan material serbuk tungsten carbide. Teknologi powder 

metallurgy dipilih karena memiliki kelebihan yaitu produk yang dihasilkan lebih 

ekonomis serta hasil akhir dari produk yang dibuat dapat langsung disesuaikan 

dengan dimensi yang diinginkan. Di dalam teknologi powder metallury terdapat 

tiga proses utama yaitu mixing, compacting, dan sintering. Tujuan dari perancangan 

ini adalah untuk menghasilkan rancangan komponen pencetak (punch, die, dan 

ejector) yang telah sesuai dengan bentuk dan ukuran atau dimensi produk insert 

carbide tipe TPMR 16 03 04 4325 pada proses pemadatan. Metode yang digunakan 

pada perancangan ini adalah menggunakan metode perancangan VDI (Verein 

Deutsche Ingenieuer) 2222. Berdasarkan tahapan perancangan yang telah 

dilakukan, rancangan komponen pencetak (punch, die, dan ejector) untuk proses 

pemadatan serbuk tungsten carbide, dibuat berdasarkan bentuk serta ukuran atau 

dimensi dari produk yang akan dihasilkan yaitu insert carbide tipe TPMR 16 03 04 

4325 dengan tingkat kerumitan produk adalah kelas I. Ukuran serbuk tungsten 

carbide yang digunakan adalah 10 µm. Melalui bentuk serta ukuran atau dimensi 

produk tersebut, perhitungan yang ada pada proses pemadatan mendapatkan hasil 

yaitu volume produk yang telah mempertimbangkan penyusutan sebesar 366,20 

mm3, massa serbuk tungsten carbide dengan binder yang akan dipadatkan sebesar 

5,07 gr, besar kepadatan akhir setelah produk tersebut dipadatkan berdasarkan 

ukuran jadi/akhir setelah proses pemadatan sebesar 13,845 gr/cm3, hingga gaya 

penekanan untuk memadatkan produk sebesar 59025,45 N. 

 

Kata Kunci: Insert carbide, powder metallurgy, pemadatan, bentuk, ukuran 
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ABSTRACT 

 

As a form of further development of powder metallurgy technology, the 

Manufacturing Engineering Department at Bandung Manufacturing Polytechnic is 

currently conducting research for the manufacture of carbide inserts type TPMR 

16 03 04 4325 using tungsten carbide powder material. Powder metallurgy 

technology was chosen because it has the advantage that the products produced 

are more economical and the final results of the products made can be directly 

adjusted to the desired dimensions. In powder metallurgy technology, there are 

three main processes, namely mixing, compacting, and sintering. The purpose of 

this design is to produce a printer component design (punch, die, and ejector) that 

is in accordance with the shape and size or dimensions of the TPMR 16 03 04 4325 

type carbide insert product in the compaction process. The method used in this 

design is using the VDI (Verein Deutsche Ingenieuer) 2222 design method. Based 

on the design stages that have been carried out, the design of the printer 

components (punch, die, and ejector) for the tungsten carbide powder compaction 

process is made based on the shape and size or dimensions of the product to be 

produced, namely the TPMR 16 03 04 4325 type carbide insert with a product 

complexity level of class I. The size of the tungsten carbide powder used is the size 

of the TPMR 16 03 04 4325 type carbide insert. The size of tungsten carbide powder 

used is 10 µm. Through the shape and size or dimensions of the product, the 

calculation in the compaction process results in a product volume that has 

considered a shrinkage of 366.20 mm3, the mass of tungsten carbide powder with 

binder to be compacted of 5.07 gr, the final density after the product is compacted 

based on the finished size after the compaction process of 13.845 gr/cm3, and the 

pressing force to compact the product of 59025.45 N. 

 

Keywords: Carbide insert, powder metallurgy, compaction, shape, size 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

I.1 Latar Belakang 

Teknologi powder metallurgy adalah teknologi yang digunakan untuk pembuatan 

produk komposit serbuk logam (metal matrix composite). Komposit merupakan 

penggabungan dari dua jenis material atau lebih yang bertujuan untuk 

menghasilkan sifat mekanik baru yang lebih kuat dari material pembentuknya. 

Keunggulan dari teknologi powder metallurgy adalah energi yang digunakan relatif 

rendah. Teknologi powder metallurgy dapat menghasilkan produk yang lebih 

efesien dan lebih ekonomis. Selain itu, di dalam proses teknologi powder 

metallurgy, komposisi bahan dari produk yang akan dibuat dapat diatur sesuai 

dengan kebutuhan. Beberapa contoh produk yang dihasilkan dari teknologi powder 

metallurgy adalah sisipan pahat (insert), roda gigi, dan bearing. 

 

Gambar I.1 Produk hasil teknologi powder metallurgy 

Penelitian tentang teknologi powder metallurgy telah dilakukan oleh kampus 

Politeknik Manufaktur Bandung yaitu di Jurusan Teknik Manufaktur yang 

menghasilkan produk sealface. Sealface merupakan sebuah komponen yang 

berfungsi untuk mencegah dan menahan kebocoran pada Mechanical Seal untuk 

sistem aliran fluida [1]. 

 

Sebagai bentuk dari pengembangan lanjut teknologi powder metallurgy dengan 

menghasilkan produk yang berbeda dari penelitian sebelumnya, Jurusan Teknik 

Manufaktur yang ada di Politeknik Manufaktur Bandung melakukan penelitian 



I-2 

 

 

untuk pembuatan produk insert carbide dengan tipe TPMR 16 03 04 4325. Material 

yang digunakan pada pembuatan insert carbide ini adalah serbuk tungsten carbide. 

Insert carbide dengan tipe TPMR 16 03 04 4325 merupakan insert carbide yang 

banyak digunakan di Jurusan Teknik Manufaktur dan digunakan untuk proses 

permesinan finishing turning. Teknologi powder metallurgy dipilih karena 

memiliki kelebihan yaitu produk yang dihasilkan lebih ekonomis serta hasil akhir 

dari produk yang dibuat dapat langsung disesuaikan dengan dimensi yang 

diinginkan sehingga akan mengurangi biaya permesinan dan material yang 

terbuang. Di dalam teknologi powder metallury terdapat tiga tahapan utama yaitu 

mixing, compacting, dan sintering. Tujuan dari perancangan ini adalah untuk 

menghasilkan rancangan komponen pencetak (punch, die, dan ejector) untuk proses 

pemadatan serbuk tungsten carbide yang sesuai dengan bentuk dan ukuran atau 

dimensi produk yang akan dihasilkan yaitu insert carbide tipe TPMR 16 03 04 

4325. 

 

I.2 Rumusan Masalah 

Bagaimana rancangan komponen pencetak (punch, die, dan ejector) pada proses 

pemadatan serbuk tungsten carbide yang sesuai dengan bentuk dan ukuran atau 

dimensi produk yang akan dihasilkan yaitu insert carbide TPMR 16 03 04 4325 

dengan menggunakan teknologi powder metallurgy? 

 

I.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah yang ada dalam penelitian ini agar lebih terarah sesuai dengan 

topik pembahasan sebagai berikut: 

1. Penelitian berfokus untuk merancang komponen pencetak (punch, die, dan 

ejector) pada proses pemadatan serbuk tungsten carbide untuk pembuatan 

produk insert carbide TPMR 16 03 04 4325 dengan teknologi powder 

metallurgy. 

2. Perancangan ini digunakan untuk penelitian dalam pembuatan produk insert 

carbide dengan tipe TPMR 16 03 04 4325 yang ada di Jurusan Tekanik 

Manufaktur, Politeknik Manufaktur Bandung. 

3. Perancangan ini berfokus pada rancangan komponen pencetak (punch, die, 

dan ejector) pada proses pemadatan serbuk tungsten carbide untuk 
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pembuatan produk insert carbide TPMR 16 03 04 4325 dan akan digunakan 

pada compacting tool yang telah ada sebelumnya di Jurusan Teknik 

Manufaktur. 

 

I.4 Tujuan Penelitian 

Merancang komponen pencetak (punch, die, dan ejector) pada proses pemadatan 

serbuk tungsten carbide yang sesuai dengan bentuk dan ukuran atau dimensi produk 

yang akan dihasilkan yaitu insert carbide TPMR 16 03 04 4325 dengan 

menggunakan teknologi powder metallurgy? 

 

I.5 Sistematika Penulisan 

Tugas akhir ini disusun dengan sistematika penulisan sebagai berikut: 

1. BAB I PENDAHULUAN 

Menjelaskan tentang: 

a. Latar belakang yang menjadi dasar tentang penelitian yang akan 

dilakukan. 

b. Rumusan masalah berisi tentang penjabaran permasalahan yang akan 

diteliti. 

c. Batasan masalah berisi cakupan yang dibahas dalam penelitian dan 

batasan penelitian agar memberikan output yang diharapkan. 

d. Tujuan dan manfaat berisi tentang hasil akhir dari penelitian yang 

diharapkan dapat tercapai. 

e. Sistematika penulisan yang berisi alur penyelesaian yang dirangkum 

dalam sebuah karya tulis ilmiah. 

2. BAB II LANDASAN TEORI 

Berisi tentang tinjauan pustaka dan landasan teori yang berkaitan dengan 

penelitian. 

3. BAB III PROSES PERANCANGAN 

Berisi tentang penjelasan mengenai urutan proses perancangan yang 

dilakukan berdasarkan metode perancangan yang digunakan. 

4. BAB V PENUTUP 

Berisi tentang kesimpulan dan saran dari penelitian yang telah dilakukan.


