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KATA PENGANTAR

Assalamu ‘alakum warehmatullah wabarakatuh

puji syukur kami panjatkan kehadlirat Allzh SWT yang telah melimpahkan rahmat dan hidayah-Nya schingga Seminar
Nasional Teknoin 2011 dapat terselenggara.

|

inar Nasional Teknoin merupakan seminar tshunan yang disclenggarakan oleh FTI Ull dalam rangka berpartisipasi
menyumbangkan saran bagi pemecahan masalah-masalsh akiual Seminar ini pertama kali dilaksanakan pada tahun
2004, dan sampai dengan saat in telah mengijak usia ke-8 sejak pertama kali dilaksanakan Seminar yang dilakeanakan
(gtas kerjasama Jumal Teknologi Industri (TEKNOIN) dan Fakultas Teknologi Industri ini merupakan perwujudan atas
jsi Ull yang memiliki komitmen pada kesempumnaan (keunggulan), risalah Isiamivah, di bidang pendidikan,
elitian, pengabdian masyarakat dan dakwah islamiyah, setingkat universitas yang berkualitas di negara-negara maju,
Berpijak puda visi mulia terscbut, Fakultas Teknologi Industri ULl berkeinginan untuk dapat memberikan kontribusi
nyata melalui penyelenggaraan Seminar Nasional Teknoin 2011 yang sckaligus kami kemas menjadi forum diseminasi
berbagal disiplin ilmu digntaranya bidang ilmu Teknik Kimia, Teknik Industri, Teknik Informatika, Teknik Elektro dan
Teknik Mesin,

Topik yang kami ambil pada pelaksanaan seminar tahun ini adalah “Mengembangkan Jiwa Kewirausahaan yang
Berdaya Saing Menuju Persaingan Global™ yang didasarkan pada pertimbangan semakin mendesaknya

ahan ckonomi yang dihadapi oleh Indonesia dewasa ini. Adapun masalsh ckonomi terscbut tidsk hanya
berdampak pada lambatnya pertumbuhan jumiah lapangan ketja, namun juga mampu mempengaruhi kekuatan ekonomi
| Indonesia dalam persaingan global pada masa mendatang

Dalam seminar ini, alhamdulillah terdapat 144 buah makalah {dari 205 abstrak yang diterima) dan yang 1ziah direview
oleh tim serta layak untuk masuk ke dalzm Prosiding Seminar Nasional Teknoin 2011 (ISBN No. 978-979-96564-3-9)
| dan dipresentasikan. Adapun tiap bidang ilmu terdiri atas : 33 makalah bidang Teknik Kimia dan Teksul, 38 makalah
bidang Teknik Industri, 22 makalah bidang Teknik Informatika. 26 makalah bidang Teknik Elekiro, serta 25 makalah
bidang Teknik Mesin.

Pada kesempatan ini, kami seluku ketua pelaksana menyampaikan penghargaan dan terima kasih yang sebesar-besamya
kepada Pimpinan Fakultas Teknologi Industri Ull dan Pimpinan Jurusan serta Pimpinan Program Pascasarjana di
lingkungan FTI UIL, tim reviewer, dan segenap panitia pelaksana yang telsh berusaha maksimal dan bekerjasama
dengan baik hingga terlaksananya acara v

Ucapan terima kasth kami sampaikan juga kepads Bapak Muhammad Jusuf Kalla selaku owner dan Kalla Group.
Bapak Hery Zuadianto, SE., Akt., MM selaku owner dari Margaria Group dan Bapak Teng Hui, selaku Owner dari PT.
Jatim Watkoraya schagai narasumber dalam seminar kali mi Apresiasi setinggi-ungginya kami sampaikan kepada
Presiden Direkiur LG Innotek yang telah 2 tzhun ini memberikan sponsorship pada panitia Seminar Tekmoin, dan tak
lupa kepada seluruh pemakalah serta scmua pihak yang teleh berpartisipasi, kami haturkan tenma kasih dan mohon
maaf atas kekursmgsempurnaan kami,

Semoga dengan seminar ini, bisa lebih membuka wacana dan ide-ide baru untuk melakukan berbagai inovasi bisnis
dalam rangka mengolah potensi yang ada menjadi keunggulan bisms dalam persaingan global, Selamat berseminar dan
kami tunggu partisipasinya pada Seminar Nasional Teknoin selanjuinya di tahun 2012,

Wassalamu ‘alatkum warahmatulloh watarakatih

Yogyakarta, 19 November 2011
Ketua Panitia,

Prof. Dr. Ir. Hari Purnomo, MT.



KATA PENGANTAR

Assalamu ‘alatkum warahmatullah wabarakath

. Persamngan bisnis saat int menunjukkan persaingan yang cukup ketat bahkan sampai pada persaingan
global, Oleh karena itu industri dituntut untuk melakukan inovasi di semua aspek agar mampu
mempertahankan tingkat persaingan. Jiwa kewirausahaan harus dimiliki oleh para pemangku
kepentingan yang ada di industri untuk menghadapi ketatnya persaingan bisnis saat ini. Melakukan
berbagai inovasi bisnis merupakan suatu keharusan bagi para wirausahawan (entreprencurs), agar
dapat mengkonversi  tantangan‘hambatan menjadi  suatu  peluang  (opporfunity).

Iklim bisnis di Indonesia dewasa ini ditandai dengan ketidakpastian dan penurunan Kinerja scjumlah
aktifitas bisnis. Hal ini disebabkan karena para wirausahawan belum memanfaatkan potensi vang ada
secara optimal yang dapat digunakan sebagai modal dalam menghadapi persaingan, baik lokal maupun
internasional. Indonesia memiliki potensi yang berdaya saing tinggi, scbuah peluang bag para
wirausahawan untuk mengolah potensi yang ada menjadi keunggulan bisnis.

Peranan pendidikan tinggi dalam membangun jiwa kewirausahasan menjadi cukup penting untuk
dikembangkan. Sehingga pendidikan tinggi dapat dijadikan sebagai pusat pengembangan inovasi
kewirausahaan maupun dapat dijadikan sebagai pencetak para wirausshaan yang unpgul. Seminar
Masional ini dirancang untuk memberikan wawasan mengenal pentingnya mengembangkan peran
entreprencurs yang ada dan bila memungkinkan ditularkan kepada yg lain berkaitan denpgan
keberhasilan dan rencana pengembangannya. Beragam konsep, hasil pemikiran, dan hasil riset tentang
kewirausahaan akan disajikan dan dibahas pula pada Seminar Masional ini dalam mendorong
tercapainya pembangunan berkelanjutan.

Scbagai scbuah forum ilmiah, seminar ini diharapkan sebsgai media diseminasi informasi hasil
penclitian dan perkembangan mutakhir antar pihak dengan berbagai latar belakang, mulai dari
kalangan perguruan tinggi, lembaga penelitian, pemenintah/pengambil kebyakan, dan pthak mdustn
Diskusi antarpihak dengan berbagai perspekitif ini diharapkan dapat memperluas social nerworking
dan menghadirkan visualisasi yang lebih lengkap atas berbagai perkembangan penclitian di bidang
teknologi industri, dan pada gilirannya diharapkan dapat memberikan kontribusi bagi perkembangan
teknologi dan pemanfaatannya di Indonesia.

Atas nama Fakultas Teknologi Industri, Universitas Islam Indonesia, saya menyampaikan terima kasih
yang sebesar-besarnya kepada semua pihak yang telah berkontribusi atas terselenggaranya Seminar
Nasional Teknoin 2011 ini. Seminar ini dapat berlangsung karena usaha terbaik dari panitia pelaksana.

Wassalamu ‘alaikum warahmatullah wabarakatuh

Yogyakarta, 19 November 2011
Dekan,

Ir. Gumbole Hadi Susanto, M.Se.
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Pembuatan Dan Pengujian Blade Mesin Shot Blasting Hasil Perancangan
Ulang '

Darma Firmansyah Undayat, M.T.
Jurusan Teknik Pengecoran Logam Politeknik Manufaktur Negeri Bandung
J1. Kanayakan No. 21 Dago, Bandung 40135
Telp: 022-2500241, Fax: 022-2502649
E-mail: darmafirmansvah@vahoo.com

Abstrak

Modus kegagalan vang wmum terjadi pada blade mesin shot blasting adalah blade
mengalami penipisan pada permukaon atas bagian tengah. Penipisar terjadi akibat
gesekan steel shot. Bagion lain selgin bagian tersebus relatif tidak mengalami
kerusakan Dari modus kegagalen yeng ferjadi, telah dilalubon pengembangen
blade dengan cara merancang wlang konstruksi don materinlnya apar lebik
ekonomis tanpa mengurangi fungsinya. Selanjutnya perlu dilakukan pemiuatan dan
pengujian blade, untuk mengetahui keberhasilan rancangan dalam hal keterbuatan,
keterpakaian dan kualitas blade. Penelitian ini berisi pembuatan blode sesuai
dengan hasil perancangan. Dari hasil perancangan, blade dibuat menjadi 2 bagian
yang terbuat dari material yang berbeda. yaitu bagian tengah yang terbuat dan
material Ni-Hard 4 dengan proses sand casting dan bagian sisi kiri dan kanan yang
terbuat dari material baja karbon rendah vang dikeraskan permukasnnye dengan
proses permesinan. Setelal blade jadi, dilakukan service test blade di mesin shor
blasting selama 13,39 jam dalam kurun waktx empal minggu. Saar service Iesi,
blade hasil pembuaton di pasang di blasting unir atas dan bawah (masing-masing
dua blade) pada mesin shot blasting bersama-samn dengan blade yang tidak diubah
konstruksi dan materialnya. Dari penelitian yang relah dilokukan di atas didapatkan
kesimpulan: perancangan ilang, pembuatan dan pengujian blade telah berhasil
dilakukan ; pemakaian blade hasil percobaan lebili ekonomis dibundingkan dengan
pemakaian blade asli, derigan penghematan sefumiah Rp. 1.128.000 untuk blade
roda sentrifugal bawah dan Rp. 2.068.000 untuk blade roda sentrifugal atas per satu
kali penggantian satu buah bagian sisi blade ; blade hasil percobaan memiliki umur
pakai 420 dan 30 jam wuk bagian sisi dan tengah blade pada roda sentrifugal
bawah serta 960 dan 40 jam untuk bagian sisi dan tengoh blade pada roda
sentrifugal atas dan memiliki kekerasan 60.3 HRC dan 655 HV pada bagion tengah
dan permukaan bagian sisi blade dengan rasio kekerasan terhadap sieel shot sebesar
1.3 dan 1 4.

Kata kunci: Pembuatan, Pengujian, blade, shot blasting, ekonomis

1. Pendahuluan

Blade mervpakan salah sasto komponen dalsm mesin
shot blasting vang berfungs: sehara pelempar stesf
shor. Mat=rial yang diguralan untuk hlade adalab Ni-
Hard 4 yvang memililn ketahahanan pecsk yang hak,
sedanslan matenal ool shor adalab haga kachon yang
dikerackan  Dan data vane didapat & Bpeneas, v
pakai hlade rata-rata adalsh 3040 jam  Modos
kepagalan vang wnadi peds blode adalab Blade
mengalami  pepiprsan pada permukaan atas bassan
tengah.  Pempoan tenadi akibal gesckan stenl shor
B&g-iﬂn. lain  sclan hng'lnn rerschbut  relanf  obdak
mengalami kerusakan, Dan madus kepugalon sang
terpach,  Blade  telah dikembanglan. dengan

cars

axiancang ulang konstroks: dan materalnys agar lkebib
chopomis lanpa enzoEnE  fungsinva Urtuk
mengeishui  keberbasibn  @onoangan dalam hal
kcterbostan, keverpabaion dsn kualitss biade, periu
dilakukan pembusian d2n pongupian blade meun shot
blasting..

2. Metodologi penelitian
Pembuatan dan penoujion blode difabadan berdasrkan

hanl perancangan ulang.  Prosss pembostan dan
pengujan blade dapat dilihat pads Gamibar | schagn
benka



Blade hasil perancanpan ulang dapat dilihat pada
. gambar 2 sebagal berikut, yaitu terdinl dan 2 bagian
| yang terbuat dari material vang berbeda, bagian tengah

yang terbuat dari material Ni-Hard 4 dengan proses

sand casting dan bagian sisi kiri dan kanan yang
jerbuat dari material baja karbon rendah dengan proses
pgrmasiﬂﬂn.
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Gambar 4. Diagram alir proses Pembuatan bagian
1engah blade

rendah  dengan  proses milfing. Diun  kemudian
dilanjutkan dengan proses pengerasan permukazan
dengan cara cerburizing. Bentuk bagian sisi blade
dapat dilihat pada Gambar 6 dibawah ini. Dan proses
pembuoatannya dapat dilihat pada diagram alir -di
Gambar 5. Jumlah bagian sisi blede yang dibuat pada
percobaan ini adalah empat set (delapan boah).

Gambar 6. Bagian sisi blade

Service test blade dilakukan dengan cara memasang
blacle hasil perancangan dan pembuatan di mesin shot

Gambar 5. Diagram-zlir proses Pembuatan bagian

b sisi Blade

sesual dengan kebutoban untuk jangka waktu yang
ditentukan:  Bfade dipasang i mesin Shot Blasting
Tipe Reotating hanger yang -memiliki dua roda
sentrifugal (atas dan bawah). Pada masing-masing
roda-sentrifugal terdapat delapan buah Blade: Empat
buah blade. hasil percobasn dipasang di dua roda
sentrifugal tersebut sejumlah masing-masing dua buah
bersama-sama  dengan  blade  asii ‘akiu yang
ditentukan uniuk service fest ini adalah selama empal
minggo.

Masing-masing blade hasil percobaan (bagian tengah
dan sisi), sebelum dipasang di mesin ditimbang terlebih
dahulu untuk mengetahur beratnva,  Demibaan juga
halnya dengan setelah service test, masing-masing
Blade terschut ditimbang kembali. Selanmjuinya dilihat
apaksh terjadi perubahan berat atsu tidak.

Selain perubahan berat, yang dilibat dan service 1est ini
adalah perubahan penampilan dan Blade tersebut.

Gambar 7. Proses pemasangan blade

3. Hasil dan pembahasan
1.1. Pembuatan Bagian Tengah Blade

Drari proses saad casting didapatkan ¢oran | bagian
tepzah Blode dengan komposisl Kimia material sehagm
berikul

Tabel 1. Komposisi kimiz coran bagian engah
blade [T berat)

i Cr | Mo |

eox |l 9o70a2 ]

T E P
g | 090 | 0.0 |00z

Komposisi Kimia terschut i atas masuk kedalam
rentang Komposisi Kimis material Ni-Hard 4 menurut
lileranr

Drpnpan ko postsl kinma tersebor i s didaputkan
struktur  mikeo dan  karbida
(Cr,Fel7Cy pada kondist setelal pengecoran dan setelah

prarbensit,  agstenin
pet lakuan panas (Gambar 8). Perbedaan struktur mikro
kondisi setelah pengecoran dan setelah perlakuan pilnis
terhetak pada jumlsh dustenit don martensit, Karena

ol pada Kondis

cebagian  bosar Hustenit Svang berdap




eetelah pengecoran bertransformasi menjadi martensit. peningkatan kekerasan pada material,
penambahan jumlah marensit tersebut mengakibatkan

(a) ) =1 | )
Gambar 8. Straktur mikeo material coran bagian tengah blade. () seiclah Pengecoran, werdin dari manensit,
sustenit dan karbida (Cr,FelCy. Vilela. dan (b) setelah perlakuan panas, terdin dar
martensit temper, austenit sisa dan karbida {(Cr,Fe),Cy. Vilela,

Data harga kekerasan coran bagian teogah blade adalah Dengan komposist kimia tersebut di atas sbekiur mikeo
]I sehagai berikut, yang lerjudi adalab ferit dan perlit (Gambar ).

| Tabel 2. Harga kekerasan coran bagian tengah Mlade

[ Kondisi Eckerasan rata-rats
(HRC)

Seiclah pengecoran 42,8

Setelah pengerasan 64,5

Setelah tempering 603

Demgan  harga kekerasan terschin dif stas,  ramso
kzkzrasan bagian tengah bade (H) wehadap steel shor
{Ha) adalsh 1.3

Tabel 3. Rasmio kekerasan bagian tengah blade terhadap

kekerasan steel shot
b Matenal Kekeraan | Keterangan Gambar 9, Stukiur mikro maierial bagian sisi blade,
S (HECY o= terdini dari ferit dan perlit. 3% nital
Bagian | Ni-Hard 4 yang tchh i}, H
engah | dikecraskon dan dilemper
S o g e Y T Setelah proses earburizing. komposist kimia material
shot | dikernskan dan ditemper permukaan bagian sisi blade menjads sebagan berikut
= Rasio (HHa) | b S

Tabel 5. Komposisi Kimia permubkaan bagian sisi

32. Pembuatan Bagian Sisi Blade blade selelah carburizing (% berat)
Dari proses pormesinan didspatkan bagian sisi blode & Si Mn 5 P
dengan komposisi kimia motecial schagai berikut 0.71 0,58 042 0.01 0.01

Tabel 4. Komposisi kimia bagian sisi blade (% berat) Strokiur mikro material bagian sisi blade sciclah proses
L ‘-_I' = e Vin 5 _I P I carbarizing adalah Terit dan porlit  dengan distribusi
Loz | o0so 043 | 001 | 001 | perlitk pada bagian sisi permukaannya dan feritik pada
== 1 T bagian tengatmyas(Gambar 10). Hal wscbul wrjadi
barema perbedaan kandunsan karbon pada bagian sis:

din tengah schagai akibat dan proses carburizing




- (2}

(b) ()
Gambsr 10, Srukner makeo materinl begian sisi blode setelah penperasan. (a) terdin dan manennt dan fent. 5% nital
(b) bagian sisi, martensitik. 5% mital. dan (c) bagian teng=h, marensit dan ferit. 5% nital

Sciclah proses fempering, struklur mikro material pormukaannya dan marensil temper-fent pada hagian
bagian sis1 blade terdini dari manensil iemper dan ferit tengahnva (Gambar 11).
dengan distribusi martensit temper pada bagian sisi

b ()
Gambar | |, Struktormikso maerml bamian s blade setelah tempering. (altendint &0 mantensit wemper dan ferit
5% pmital (h) bagian stu, martesut temper. 35 sl don
¢} bagsoe lengah srowiensit o ¢ dan Fort “E nital
E



sa kekerasan bagian sisi dlade setelah perlakuan

< dapat dilihat pada Gambar 12. Dari data tersebut
Aanatkan effective case depth sebesar 04 mm (DC-
-F0.4) setelah peagerasan dan 0.2 mm (DC-HD.2-
total case depih schesar 0,4 mm (DC-HO.2-

Effecrivefional case depth tersebut di atas dipengaruhi
oleh kedalaman difus: karbon ke dalsm material pads
saal proses corburizing. Kedalaman difusi karbon
tergantung  dari  wakie pemabeman dan  jumiah
engrpizers yang digunakan pads sl proscs
carburizing. Dengan wakin penshenan selama duz jam
dan penggunsan (0% bariuvm karbonat (BaCOy)
schapai enerpizers didapatian Effecrive dan sotal cose
depik tersebut di atas.
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Untuk menghitung rasio kekerasan bagian sisi blade
(H) terhadap stee] shor (Ha), harga kekerasan sciclah
fempering (rais-rata terange hingga batas kekerasan
wntuk effective case depth) dibagi dengan hargs
kekeraan sseed shot  Hamilnya didapatkan rasio
kekerasan schesar 1.4,

Tahel 6. Ruasio kekerasan bagian sisi blade terhadap

kekerasan steel shet
Nama Msterind Rukcranan R
(HV]
'ﬁm Baja karbon cendsh yamg telah 655 H
aisi dikerashan dengan  corburizing
blade | dan ditemnpes
Sreel Baja  abon  yamg  iclah Aty Ha
Fhat dikerasian dan ditemper
Rasko {H/Ha) [

Rasio kekerasan bagian tengah dan sisi blade terhadap
steel shor sebesar 1.3 dan 1.4 menunjukan bahwa
pasangan blade-steel shor memiliki ketahanan gesck
yarig baik

33, Service Test Blade

Sctelah dilakukan senvice teor selama 13,39 jam dalam
kurun waktn 4 mingz didapatkan b penipisan blade
schazai berhout

Gambar 12 Kekerasan malerizl bagizn sisi blade setelah perlakuan panas

Tabel 7. Laju pempisan blade hasil pembustan eetelsh
service fead sclama 1339 jam

oo am
Fods senerdapral hawab | Flade on0e BBt
= 147
Foda sentnfogal #es (Blode Ao 0.008
m 3 &k 4)

Dari data pada Tabel 7 tersebmt di atas dapat dilihat
bahwa laju penipizan blzde poda roda sentnfugal
bawah lebib tinggi dibandingkan dengan laju penipisan
blade pada roda sentrifugal atas dan laju penipisan
blade bagiun tengah lebib tngei dibandingkan dengan
laju penipisin dlade bagian sist. Hel tersebut terjadi
karena gesckan antara sreel shor dengan permukaan
blade pada roda sentrifugal bawabh dan bagian tengah
dipengarulil oleh beratsieel shor, sedangkan pada roda
sentrifugal atas dan bagian sisi relnnf ndak

Kondin permukaan blade seteloh dilakukan servnce resr
dapat dilihat pads Gambar 13. Dan gambar tersshut
dapot hlikat bahwa sacara vismal belum tenadi
perubshan yang signifikan dan tampilsn seluruh Blade
Tetapi ads sstn blade wang mulsn  menonjukan
parubabon, yainu bagian tenesh blade oo 7 ((ambar
143}, Pada permuibasn atsc bogian tenpah mulbs
werhba alur-alur bekns geschan  Aluroalue tersebust
kemmunglonan  akan beriembane: menjpudi  cohungan
pads pormukaan atn bagsan ogah



eno, 3 Blade no. 3

Blad
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Gambar 13 Kondiss awal {sebelab ) dan aldur (schelah kanar] delerele saal aorvice feg]
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Gambar 14. (2) Bagian tcngah blede no

Umur pakai blade bagian iengah dmsumsikan sama
denean umur pakai blade ash, yaito 30 jam untuk blade
pad2 roda sentrifugal bawah dan 40 jam untuk blade

rocla sentrifugal atas. Perimbanganya adalah
karena dimensi dan material bagian tersebut tidak ada
perubzhan dani aslinya. Sedangkan umur pakai bagian

Penlnisan finm|

ib)
2 dan (b) Bagian sisi blade no. 1

sisi biade dibiung dengan asumst laju penipisannya
konstan pada laju penipisan menurut Tabel 7.
Berdasarkan pertimbangan tersebut di atas didapatkan
kurva laju penipisan blods (penipisan vs wakiu
pemitkaian) seperti yang ditunjukan pada Gambar 15.

— o Bagan tongah bixde

Gambar 15. Laju penipisan blade (penipisan vs wakio pemakasan). (2) roda sentrifagal bawah dan

(b} roda seatnfusal atas

Pada Gambar 15 terscbut di atas dapat dilihat bahwa
lzju penipisan bagian iengah blade betbentuk
ekspanensial Hal tersebut tepadi  karena  laju
penipisan akan semakin cepat ketika pada permukaan
bagian tengah blade molai terbentuk cekungan bekas
gesekan okibat steel shor.  Schingga penipisan akan
terkonsentrast di sekitar bagian tengah permubann. Hal
tersebut mengakibatkan  tegadinya penurunan laju
penipisun (atay konstan) pada bagian sisi blade, karena
steel shor akan mengalic pada permukaan yang telal
ada cekungannya (bagian tengah)

Dari rancanpan vang dibuat. bagian sisi blade dapat
digunakan hingga penipisan mencapai 1.2 mm' scrta
dapm dipunakan sisi atas dan bawahnya. Maksudnya
krtika salah satu sisi penipisannya mencapa 1.2 mm,
pemztamgan bapgian sis dibalik Sehingga dengan
bm penipisan menunt Tshel 7, moka wnur pakai
l!i",_;tan sisa blade adalah 420 jam untek Made pada roda
eririfugal bawah dan 960 jam untvk blade pada roda
satnfugal atas. Dan umor paka hlade tersebat di atas
@pat  dibitung bohwa Bazan  sisl Blade  dapat
digunakan hingga 14 kali penzgantian bagian lungah
blade untuk Blade pads moda seninfugal bawah dan

hingga 24 kali penggantian bagian tengah blade untuk
Bblade pada roda scatrifugal atas.

Dari data biayva pembuatan blode pada lampiran H,
dapat dihitung bahwa biaya pembuatan blade hasil
percobaan akan sama dengan biava pembuntan blade
aslt jika bagian sisi blade digunakan hingpa diua kali
penggantion bugian tengah blade:

Tadi dengan wmwr pakai blade hasil percobann sepert
yang telah dijelaskan di atas, maka pemakaian hlade

hasil  percobuan  tersebut  jauh  lebih  ekonomis
dibandingkan dengan pemakaian blade asl.  Jika
dihitung dalam repish. pemakaian  blade  hasil

percobaan dapst menghemat Kp. 1128000 untuk
blade roda senurifugal bawah dan Rp. 2.068.000 umtuk
biade roda sentrifugal atas per sam kali penggantian
satm buah bagian sisi Bede.  Untok satn roda
setitnfugal. dapat menghemat Rp.o 9.024.000 untok
mda sentrifugal bawah dan Rp. 16.5494.000 untuk roda
senirifoosl atas



4. Kesimpulan
ot
(1) Persncangam ulang, pembuatan dan pengujian

biade asli, dengan penghematan scjumizh Rp.
1.128.000 untuk blade roda sentrifugal bawah
dan Rp. 2068000 untuk blade roda
semurifogal atas per salu kali penggantisn sain
buzh bagian sisi blode.

(3) Karskieristik blade basil percobsan adalah
sebagai berikut:
= Memiliki umur pakai scbagai benkut:

Usnur paksi (fam)

sigl’ | longah |

420

Posisi tlade

Roda sentrifugal bawah
| (Bladeno, | & 1)
Roda - sentrifugal
(Fladeno. 3 & 4)

30
P 0

Kekerasan bagian tcngah blade adalah 603 HRC
dengan rasio kekerasan terhadap steel shot sehesar 13
dan kekerasan bagian sisi blade pada permukasmmya
adalsh 655 HV dengan rasio kekerasan terhadap steel
shot sebesar 1.4,

E-0
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