Powder Metalurgi
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pa serbuk besi yang dilakukan dengan menekan dan
mendekati bentuk dari komponen akhir. Pada proses
gkinkan untuk menghasilkan geometri yang sangat

menggunakan bahan bg
memadatkan serbuk lo
metalurgi serbuk memu

gl serbuk digunakan untuk membuat bahan dengan bentuk yang rumit
ak mungkin diproduksi dari peleburan atau pembentukan dengan
: Ia|n Oleh karena itu memungklnkan komblna3| bahan yang tidak

Sefain |tu dapat membuat bn u pleks atau mengintegrasikan fitur atau
oduk.
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Compacting / Pemadatan

Crrven Compact

Froduk Akhir “

Proses Metalurgi Serbuk (Powder Metallurgy)




Dalam proses metalurgi
logam dan paduan dipat
tersebut dalam cetakan |
Tekanan yang dlgunak

erbuk (Powder Metallurgy), serbuk halus dari
tkan menjadi satu dengan menekan bubuk

suai dengan bentuk produk jadi yang diinginkan.
it untuk proses pemadatan serbuk sangat tinggi

‘ bangkan kekuatan yang cukup tinggi, sehingga
keluarkan dari rongga cetakan atau cetakan tanpa mengalami
dan atau hancur kembali ke bentuk bubuk.




tahapan dan proses pe entukan logam
dengan metalurgl serb
1. Proses Produksi Ser

10 dua reaktan, yaitu senyawa metal dan
_e,r_w.ujud__ solid, _l_i_qu,id,__atau gas.
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-, Pembuatan serbU*k;?\d Jngan cara menghancurkan material dengan
- at-mitting—Material' yang dibuat
eflgan mechanical processing harus material yang mudah retak
eferti logam murni, bismuth, antimony, paduan
0g
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m yang relative keras dan britlle, dan keramik.




1 T™Pada proses ini roll.d:

 ROLLING MILL .
Prinsip : menguran'

~pengerjaan panas
ROLLING FORGIN

{BPE ROLLING dan ROLLING FORGING
APE ROLLING umumnya mengerjakan bagian-bagian yang
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Proses |n| mempro 'uLsi lembaran logam untuk pembuatan

ORMING dikerjakan pada pengerjaan

?n Iembaran kecil, Iembaran dengan

GING adalah proses pembentukan logam secara plastis

kan pada Iogam yang akan
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~ Proses FORGING ljisa dikerjakan pada pengerjaan dingin
maupun pengerjaar) panas.

~ Ada 3 hal yang perlll diperhatikan dalam proses forging :
A. DRAWN OUT | |
3. UPSET |

Prases FORGING dapat dikelompokkan :
1.HAMMER FORGING
OP FORGING
ESSTF IG
AJPSET FORGING
5.ROLL FORGING
6.SWAGING




forging yang paling sederhana. Pada

~ umumnya Iandasan (ANVIL) dan HAMMER yang dipakai

"""""

OP FORGING
UNSIP : Memaksa logam panas yang plastis memenuhi dan
gisi-bentuk die den ara penempaan. Proses ini yang
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| Syarat dle yang digy

~ campuran baja den

Inakan harus kuat dan tangguh terhadap

, dan temperatur umumnya terbuat dari

‘nkrom, molibdenum dan nickel. Faktor

yang penting dan h us diperhatikan adalah tenaga pneumatis
dan tenaga hidrolis. §eh|ngga mesin-mesin tipe steam hammer

beban |mpact keau

pun air nammer mampu bekerja sangat cepat, mudah
ntrol dan otomatis. Impact forging juga merupakan bagian
af] closed die forging hanya saja gerakan hammernya
offsontal dan bisa dikerjakan dalam pengerjaan panas

winﬂiﬁgin




PRESS FORGING | |

maupun drop forging energi yang
nempaan sebagian besar terserap oleh
dan permukaan luar benda kerja

Pada hammer fergl
diberikan pada saaf]
anvil, pondasi meS|

i pada benda kerja sampai menghasilkan aliran logam
lasanya dikerjakan tanpa die dan




- UPSET FORGING {||
Proses forging yand
~ pada ujung batang
Pada dasarnya ben

ataupun benda kerjef
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Ikhususkan untuk pembesaran diameter
am ditekan dalam arah memanjang.
kerja yang diupset berupa bar bulat, wire
berbentuk silindris. Ada 3 hal yang

dlp

" eblh dari diameter b

rhatikan pada saat melakukan upset forging :

anjang benda yang diupset tidak lebih ari 3 kali diameter
atang

lameter upset tidak lebih dari 1,5 kali diameter batang
.%Pan]’ang benda ke ng tidak ditumpu oleh die tidak




 SWAGING .
SWAGING -.adal_ah |

)Ses pengurangan diameter benda kerja

~ yang berbentuk bulat baik solid meupun berongga dengan cara
penempaan berulang kali. Disini die berfungsi sebagai hammer
Proses swaging juga dapat membentuk bentuk kerucut dan

gurangi diameter dalam maupun diameter luar penampang

lbl L FORGING

Prases forging untuk mengurangi ketebalan dari bar yang

! tu’Kbuiat atau d hingga mengalami perpanjangan
€ arah sumbu axisnya. Ing biasanya memproduksi
poros, batang taper dan\pegas daun. Roll forging terdiri dari
dua roll semlsmndns den an bentuk roove sebesar 25 75 %

sumbu putaran
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PIPE WELDING |
PIPE WELDING adg Igh proses pengerjaan panas pembuatan
~ pipa yang dlbentuk ri lembaran logam, dilengkungkan
sehingga penampaf hya berbentuk lingkaran dan kemudian
Kedua sisinya dlsanqbungkan dengan pengelasan. Bahan dasar
Bes Inl berupa skelp, merupakan lembaran logam yang
jJang dan sempit dengan ketebalan tertentu hasil proses hot
g.
| Belfdasarkan cara penyambungan kedua sisi yang dilas, pipe
-— /g,ﬁ'lbag|
A BUTT WELDED PIP
B.LAP WELDED PIPE




BUT'I WEL@ED PIRE
= _'.PRINSIP mu1a -muyj
pada weldlng bell
 diatas temperatur rg
forming untuk diub
disambung Prose_s__,,,

skelp dalam bentuk gulungan (koil) ditempatkan
mudian dilewatkan pada furnace dengan suhunya

| istalisasi. Setelah dari furnace ditarik menuju roll
bentuknya menjadi silindir dan kedua sisinya
\dlgunakan untuk membuat pipa berdiameter 1/8" s/d




PIERCING .. ||
Merupakan proses pengerjaan panas untuk membuat pipa tanpa
sambungan (seamlesg pipe) dengan bahan baku berupa billet (batang
“§ ™, _bulat dan padat) Den. an demikian hasil dari proses ini tidak terdapat suatu
_ganspenghubung hasil sambungan. Batang logam padat yang telah
Ipamasi dengan salah satu ujungnya berlubang ditengah-tengahnya
gai penunjuk bagi mandrel, dimasukkan ke dalam roll yang sumbunya
entuk 6 % terhadap sumbu benda kerja. Roll berputar searah, dan

pandingkan dengan diameter bahan. Pada saat




HOT DRAWING il
Hot drawmg adalah S
m embentuklembara
T, mempunya| kedalam

U proses pengerjaan panas dengan
'iTgam menjadi bentuk tiga dimensi yang
| beberapa kali dari tebalnya dengan memberikan

IP Logam d|tekan dan ditarik mengalir melalui lubang die untuk
1Ias penampang yang lebih kecil. Die
_Ekstrusi dapat dibagi 3 jenis, yakni
)ngsung dan impact extrusion. Proses
jaan dingin dan panas.
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HOT DRAWING il
Hot drawmg adalah S
m embentuklembara
T, mempunya| kedalam

U proses pengerjaan panas dengan
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HOT SPINNINC

HOT SPINNING adalah proses pembentukan logam
panas secara plastis dari bentuk datar dengan ukuran
—tertaﬁu—men]adl bentuk yang sesuai dengan die
dengan cara memutar benda kerja dan memberikan
- tekanan secara lokal pada sisi benda kerja. Proses
splnmng dapatjuga dikerjakan dengan proses
l.+-|p - - A enda kerjanya
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il
Pembuatan serbuk dengan cara menghancurkan
-~ material dengan; ball milling. Material yang dibuat
o ﬂengan-mechaﬁlical processing harus material yang
mudah retak seperti logam murni, bismuth, antimony,
paduan logam yang relative keras dan britlle, dan
Keramik.
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= Proses blendlng me;nbatk fpencampuran antara dua atau lebih bahan serbuk

1 ke ._kterlstlk aliran serbuk.'

logam untuk menghasnka bahan paduan berkekuatan tinggi sesuai dengan
kebutuhan dan,ha_sl_akhlr roduk. Pada roses ini serbuk logam dilakukan proses
pemerataan dan pencamppiran dengan senyawa aditif, pengikat, dil. Terkadang

pelumas juga ditambahkan dalam proses pencampuran untuk meningkatkan
i

| nNet mixing) proses pencampuaran dimana serbuk matrik
iller dicampur terlebih dahulu dengan pelarut polar. Metode ini dipakai

Ilg material (matrik dan filler) yang digunakan mudah mengalami oksidasi.
pemberian pelarut polar adalah untuk mempermudah proses

| ang digunakan dan untuk melapisi permukaan material
, f’hﬁak berhubungan depngan udara luar sehingga mencegah terjadinya
__JdeKsidasi pada material yang digunakan.

. Pencampuran kering (dry mixing) proses pencampuran yang dilakukan tanpa

- menggunakan-pelarut untukimembantu Iarutkan dan dilakukan di udara luar.

Metode |n| dlpakal apablla m\ terlal yang d| nakan tldak mudah mengalaml




3. Compacting .~ -
Setelah dilakukan prosE

, pencampuran, kemudian serbuk logam
ditempatkan dalam cetpkan dan dipadatkan dengan

xenerapan tekanan untpk membentuk produk yang disebut dengan
\pompact atau produk yang dihasilkan dalam

compacting. Dalam proses compacting memastikan untuk
rangi rongga dan meningkatkan kepadatan
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cetakan selama proses

'Cetakan blasanya terbuét

r

ﬁ}ari tungsten karbida untuk mengurangi keausan

npacting. Selain itu penggunaan pelumas diperlukan

untuk mengurangi keaus
m mendapatkan ked

cetakan dan untuk mengurangi gaya kompaksi dan

yang diberikan tergantung pada sifat serbuk dan pengikat logam.

: anan pemadatan serbuk halus membutuhkan tekanan sekitar 100 - 350
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