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Abstrak

Proses pengampelasan menjadi permasalahan utamg ganghambat proses produksi kerajinan di
UKM pengecoran aluminium dan mainan anak dari balkagu jati dan mahoni sehingga tidak bisa
memenuhi pesanan sesuai target. Tujuan dari péelini adalah untuk meneliti pengaruh kekasaran
ampelas terhadap kekasaran permukaan pada bahamimium, kayu jati, dan kayu mahoni. Metode
yang digunakan pada penelitian ini adalah : Stugratur, Pemilihan bahan dan peralatan, Modifikas
mesin ampelas sabuk (Belt Sanders), PembuatamspesProses pengampelasan, Pengujian kekasaran,
Analisa data, dan Kesimpulan. Parameter yang diglamaadalah nomor ampelas (Mesh), dengan
variabel : 60, 100, 150, 180, dan 240. Hasil dagnglitian ini adalah semakin tinggi nomor ampelas ,
semakin halus permukaan bahan. Pada aluminium deragapelas no. 60, kekasaran rata-ratanya
adalah 3,52 um, sedangkan dengan no. 240, kekasatafratanya adalah 1,09 um. Pada bahan kayu
jati dengan ampelas no 60 dan no. 240, kekasararg ydiperoleh adalah 10,20 um dan 3,67 um ,
sedangkan pada bahan kayu mahoni dengan ampele&@0ndan no. 240, kekasaran yang diperoleh
adalah 10,70 um dan 3,47 um. Adapun luaran dariepgan ini adalah Teknologi Tepat Guna (TTG)
berupa mesin ampelas sabuk dan data-data hasillpi@neyang dipublikasikan dalam bentuk Jurnal
ilmiah ber-ISSSN.

Kata Kunci : “Kekasaran ampelas”, “Kekasaran permukaan”, “Alumim, Jati, Mahoni”

1. Pendahuluan

Kerajinan coran aluminium di Desa
Sejomulyo, Juwana, Pati dan mainan an
dari bahan kayu di Desa Kemiri Kecamata
Mojosongo Kabupaten Boyolali Provinsi
Jawa Tengah ini telah banyak dipasarkan
kota-kota besar seperti Semarang, Suraba
Yogyakarta, Bandung, Jakarta, dan Ba
sebagai daerah tujuan wisata, baik wisataw
dalam negeri maupun manca negara. Bahk
secara rutin sudah diekspor ke Jepan@ambar 1. Kerajinan coran aluminium

Amerika, dan beberapa Negara di EropgSumber:Penel. Terapan Pratama 2018)
Produk-produk yang dihasilkan oleh UKM

“BUDI JAYA LOGAM” antara lain : topeng, Sedangkan produk-produk yang dihasilkan
asbak, buah-buahan, dan binatang/KM “TETAP JAYA ART" di Desa Kemiri
Sedangkan mainan anak-anak dari bah#®camatan Mojosongo Kabupaten Boyolali
kayu, seperti : mobil-mobilan, bus, bolduseidapat dilihat seperti pada Gambar 2 di bawah
pesawat terbang , becak, dan lain-lain. ini.
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ukuran pasir kasar dan semua spesies, silikon
karbida menghasilkan permukaan yang lebih
baik daripada aluminium oksida. Menurut
Magoss dan Sitkei (2001), kualitas
permukaan akan dipengaruhi oleh beberapa
faktor baik dari sifat bahan maupun proses
permesinan. Sifat bahan meliputi butiran,
Gambar 2. Produk kerajinan kayu kerapatan, kadar air dan lainnya. Menurut
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)  saloni  dkk. (2005), tingkat pelepasan

material dapat berubah dengan variasi
Proses pengerjaan finishing, khususny@yanan, tipe abrasif, granularitas dan
pengampelasan menjadi permasalahan utaikécepatan pengampelasan. Dalam
yang menghambat proses produksi sehingg@panyakan kasus, kecepatan pengampelasan
tidak bisa memenuhi pesanan sesuai targghng lebih tinggi bisa menghasilkan
Pengampelasan dengan menggunakan tangtmukaan yang lebih baik. Gambar 3
selain  membutuhkan waktu lama jugdnenunjukkan variasi kekasaran permukaan
menghasilkan kekasaran yang tidak meratggnan yang diampelas dengan sabuk abrasif
Menurut  beberapa literatur  untukyit 60 dan 100, baik dalam arah longitudinal
meningkatkan kualitas dan kuantitas hasp\gp melintang. Dapat dicatat bahwa

pengampelasan bisa menggunakan mesi@kasaran  permukaan  pengampelasan
pengampelas dengan kekasaran ampe'l%%gitudinal lebih tinggi daripada

yang tepat. pengampelasan  melintang. Pengamatan
Tujuan dari penelitian ini adalah untukserypa telah diteliti oleh de Moura dKk.
meneliti  pengaruh  kekasaran ampela@()ll), mereka menegaskan  bahwa
terhadap kekasaran permukaan pada bahgfiasaran permukaan jelas lebih tinggi
aluminium, kayu jati, dan kayu mahohiasil  gecara tegak lurus ke arah penggerak sabuk
yang diharapkan dari penelitian ini adalalyrasif dari pada sejajar. Masing-masing
kekasaran bahan bisa mencapai 1,0 Um.  pytir akan memberikan kedalaman yang
lebih kecil, sehingga menghasilkan hasil

1.1 Proses Pengampelasan akhir yang lebih baik.

Sebagai  proses  permesinan, proses | o —

pengamplasan akan mempengaruhi kualitas _16 P ! o

produk kerajinan. Efisiensi pengamplasan fl: ‘ EEWW"OV
1

sabuk abrasif dapat dievaluasi dengan tingkat 2

pelepasan material, sedangkan mutu/kualitas N

permukaan dapat dievaluasi dengan UMD am oG8N D AW @ om0
kekasaran permukaan Ra. Namun, keduanya - -

akan dipengaruhi oleh banyak faktor, seperfeambar 3. Pengaruh kekasaran permukaan
sifat bahan, granularitas sabuk abrasif, arah dengan grit 60 dan 100
pengamplasan, tekanan dan lain sebagainya. (Saloni dkk. (2005)

Menurut Taylor dkk. (1999) mempelajari

hubungan antara variabel input dan tingké_tlal .|n| terutama d|ha5|l'kan dar,', sifat
removal material sangat menentukaRPESImen yang berbeda itu sendiri. Serat

kekasaran permukaan. Berkenaan den ggﬁyu bahan tampak lebih tidak beraturan dan
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lebih kecil dari bahan keras. Dalam proses Oxidized alumunium merupakan partikel
pengampelasan, serat bahan lunak tidak abrasif yang sangat kuat dan tahan aus.
dapat terputus sepenuhnya. Sedangkan baharOleh karena itu oxidized alumunium
keras memiliki kekasaran yang relatif lebih sangat sesuai digunakan untuk
tinggi sehingga bekas pengampelasan di mengampelas cat yang relatif keras.
permukaan tidak terlihat. Selain itus Ampelas berfungsi untuk menghaluskan
berdasarkan Aguilera (2011), kekasaran permukaan dengan cara digosokkan, halus
permukaan yang dihasilkan pada kondisi dan kasarnya kertas ampelas ditunjukkan
pemesinan  yang berbeda mengikuti oleh angka yang tercantum dibalik kertas
hubungan linier. ampelas tersebut. Semakin besar angka
yang tertulis menunjukkan semakin halus
dan rapat susunan pasir ampelas tersebut.
Ampelas digunakan untuk mengampelas

25 4

MDF
e Manchurian ash

20 +

E¥ lapisan catputty (dempul)atau surfacer
S0 - Pada pekerjaan perbaikan dan
5 penyelesaian bodi otomotif, ampelas
0 ‘ . ‘ . ‘ digunakan untuk menggosok lapisan cat,
0 20000 40000 60000 80000 100000 dempuL ata&urfacer_
Gambar 4. Perbandingan kekasaran + Ampelas merupakan salah satu jenis
bahan keras dan lunak material abrasif yang dibuat dengan
(Taylor dkk., 1999) proses perlekatan cdated abrasive
Ampelas terdiri atas dua bagian yang
1.2 Ampelas disatukan, yaitu materialabrasif dan

Tujuan proses pengampelasan ini adalah material backing. Material backing yang
berfungsi untuk menghaluskan permukaan digunakan pada ampelas merupakan
bahan dengan cara digosokkan dengan bahan fleksibel, terbuat dari kertas, kertas
amplas. Tingkat kehalusan dan kekasaran tahan air, kain, dasynthetic fiberglass
permukaan amplas pada umumnya
ditunjukkan dengan angka yang tercantum
dibalik ampelas tersebut. Semakin besar
angka yang tertulis menunjukkan semakin
halus dan rapat susunan pasir amplas :
tersebut. Terdapat dua Jen|§ material abrasif e o sero Kovi
amplas yang umum digunakan pada
pekerjaan perbaikan dan penyelesaian bodi Gambar 5. Carba pengampelasan yang
otomotlf, ygltu silicon  carbide - dan (Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)
alumuniumoxide
+ Partikel abrasif yang terbuat dasilicon
. . . 1.3Kekasaran Permukaan

carbide terpecah-pecah menjadi butiran

kecil pada saat pengamplasan dan secdt@kasaran permukaan merupakan ukuran

konstan memunculkan sisi baru yangenyimpangan halus di permukaan. Lebar,

tajam. Partikel-partikel ini sangat sesudinggi, dan bentuk penyimpangan pada

untuk mengampelassgnding cat yang permukaan menghasilkan kualitas permukaan
relatif lunak. suatu produk. Permukaan kekasaran diukur

Searah Serat Kayu
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dengan menggunakan stylus type
profilometer (Mitutoyo SJ-301). Dua
parameter kekasaran yang masing-masing H.I
dicirikan oleh standar ISO 4287 (1997), rata-
rata kekasaran (Ra), dan tinggi puncak-ke-
lembah (Rz) permukaan partikel. Faktor
pengampelasan penting lainnya adalah §
ukuran pasir. Hasilnya menunjukkan bahwa Gambar 6 Profil kekasaran per mukaan
penggunaan ukuran pasir yang lebih halus (Rochim, Taufig, 2001)
meningkatkan kekasaran permukaan benda

uji. Penggunaan sabuk ampelas kasarMetode Penelitian

menyebabkan masalah pola goresan. Salg_fi Bahan Pendlitian

satu solusi dari masalah ini adalah

pengampelasan dengan abrasif kasar yang Bahan penelitian yang digunakan adalah

lebih halus (NPA 1993)......... Gokay Nemli, Perupa : Aluminium cor, kayu jati, dan kayu

Turgay Akbulut and Emir Zekovic (2007).Mmahoni.
Parameter amplitudo kekasaran permukaan
yang dipakai di industri ada tipe, seperti
roughness averag€Ra), root-mean-square
roughnesgRq), danmaximum peak-to-valley
roughness(Ry atau Rmax). Parameter yang
digunakan dalam penelitian ini adalah Ra,
karena parameter ini dianggap paling cocok
untuk proses pemesinan dan lebih sensitif Gambar 7. Aluminium cor
terhadap penyimpangan yang terjadi pac(§umber Penel. Terapan Pratama 2018)
proses pemesinan. Kekasaran rata-rata | r S
(averageroughnessRa, adalah nilai integral
absolut dari tinggi profil kekasaran sepanjang
pengamatan. Ra adalah harga rata-rata
aritmetik dibagi harga absolutnya jarak
antara profil terukur dengan profil tengah

dirumuskan sebagai berikut : Gambar 8. Kayu jati dan mahoni
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)

R, = %J ly(x)ldx pm 2.2 Peralatan Penelitian

: Peralatan penelitian yang digunakan adalah

Keterangan : mesin ampelas sabuB€lt Sandersdan alat
Ra = simpangan rerata perhitungan dari  uji kekasaraan. Mesin ampelas sabuk
rata-rata garis digunakan untuk mengampelas spesimen,
L = panjangnya sampling sedangkan alat uji kekasaran digunakan
y = ordinat kurva profil untuk mengukur kekasaran permukaan

spesimen.
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f. Ukur kekasaran masing-masing
permukaan spesimen dengan
menggunakan alat uji kekasaran.

g. Ganti ampelas no. : 100, 150, 180, dan
240.

h. Lakukan proses pengampelasan pada
seluruh spesimen.

Gambar 9. Mesin ampelas sabuk i. Ukur kekasaran permukaan seluruh
(Belt Sanders) spesimen.
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)  ; \jatikan Belt Sandersdengan menekan
tombol “OFF".

k. Lakukan analisa data dari semua hasil
pengujian kekasaran spesimen.

Gambar 10. Alat uji kekasaran
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)

2.3 Variabel Pendlitian Gambar 11. Spesimen uji kekasaran

Variabel yang dilakukan pada penelitian inf>Umber:Penel. Terapan Pratama 2018)

adalah kekasaran ampelas yaitu : 60, 100,
150, 180, dan 240.

2.4 Langkah Percobaan

Langkah-langkah percobaan yang dilakukan

pada penelitian ini adalah sebagai berikut :

a. Potong-potong bahan aluminium cor,
kayu jati, dan mahoni ukurap 30 mm x

10 mm .masmg-rr'!asmg §ebanyak 15 buah’Gambar 12. Pengampelasan aluminium
sebagai bahan uji (spesimen).

: . . umber:Penel. Terapan Pratama 2018
b. Tandai spesimen dengan spidol sesu(asl P )

dengan nomer urut spesimen.

c. Pasang kain ampelas no. 60 pddkit
Sanders

d. HidupkanBelt Sandersdengan menekan
tombol “ON".

e. Ampelas salah satu permukaan spesime
dari bahan aluminium cor kayu jati, dan
kayu mahoni dengan menggunakBelt
Sanders

Gambar 13. Pengampelasan kayu jati
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)
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Gambar 14.Pengampelasan kayu mahoni
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)

Gambar 15 Pengullan bahan aJum cor
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)

Gambar 16. Pengujian bahan kayu jati
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)

Gambar 17.Pengujian bahan kayu mahoni
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)
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Gambar 18. Profil kekasaran bahan
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)

3. Hasil dan Pembahasan
3.1 Hasll Pendlitian

Dari  pengujian kekasaran permukaan
selanjutnya diperoleh data-data seperti pada
Tabel 1, Tabel 2, dan Tabel 3 di bawah ini.

Tabd 1. Hasil pengujian  kekasaran
per mukaan bahan coran

aluminium
No. K:::::lr; " Kekasaran bahan, pm R::-L:::a:m
1 60 3.46 3,58 3,53 3,52
2 100 3.04 3,08 3,11 3,07
3 160 2,12 2,08 2,01 2,07
4 180 1,61 1,54 1,63 1,59
5 240 1,11 1,07 1,09 1,09

(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)

Tabd 2. Hasil pengujian  kekasaran
per mukaan bahan kayu jati

No. K:::::ll:: " Kekasaran bahan, pm Ral:-l;l:::,azm
1 60 10,32 10,01 10,27 10,20
2 100 6,77 6,94 6,89 6,87
3 160 4,78 4,99 4,95 4,90
4 180 4,57 4,43 4,62 4,54
5 240 3.61 3,67 3,72 3.67

(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)

Tabed 3. Hasll pengujian  kekasaran
per mukaan bahan kayu mahoni

No. K::;:l:: " Kekasaran bahan, pm R::_l:::;m;m
1 60 10,78 10,64 10,69 10,70
2 100 7.12 7.07 7.21 7.13
3 160 6,09 6,11 6,02 6,07
4 180 3,87 3,95 3,90 3,91
5 240 348 341 3,53 3.47

(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)

Dari Tabel 1, 2, dan 3 di atas selanjutnya
diplot dalam bentuk grafik seperti pada
Gambar 19 di bawah ini.

—#—KEKASARAN ALUMINIUM
~m—KEKASARAN KAYU JATI
s KEKASARAN KAYU MAHONI

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300

Boe
RN

Kekasaran, pm
HNWABUON®O HH
N

No. Amplas

Gambar 19.Pengaruh kekasaran ampelas
terhadap kekasaran bahan
(Sumber:Penel. Terapan Pratama 2018)
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3.2 Pembahasan Penelitian menunjukkan variasi kekasaran permukaan

Dari Tabel 1 pada bahan coran aluminiurR@han yang diampelas dengan Sabuk abrasif
dapat dilihat bahwa semakin tinggi nomogrit 60 dan 100, baik dalam arah longitudinal
ampelas, semakin halus permukaan bah&@n melintang. Dapat dicatat bahwa
Dengan menggunakan nomor ampelas é®kasaran  permukaan pengampelasan
rata-rata kekasaran permukaan bahan yal@pgditudinal  lebih  tinggi  daripada
terjadi adalah 3,52 pmsedangkan denganP€ngampelasan melintang. Mereka
menggunakan nomor ampelas 240 rata-raf@@enegaskan bahwa kekasaran permukaan
kekasaran permukaan bahan yang terjallas lebih tinggi secara tegak lurus ke arah
adalah 1,09 pmPada Tabel 2 pada bahaenggerak sabuk abrasif dari pada sejajar.
kayu jati dapat dilihat bahwa dengarfMasing-masing butir akan memberikan
menggunakan nomor ampelas 60 rata-rakgdalaman yang lebih kecil, sehingga
kekasaran permukaan bahan yang terja@]]enghasilkan hasil akhir yang lebih baik.
adalah 10,20 pum sedangkan dengan

menggunakan nomor ampelas 240 rata-rafaKesimpulan dan Saran

kekasaran permukaan bahan yang terjadil Kesimpulan

adalah 3,67 umSedangkanPada Tabel 3 Kesimpulan yang diperoleh dari penelitian
pada bahan kayu mahoni dapat dilihat bahwg; adalah :

dengan menggunakan nomor ampelas ) semakin tinggi nomor ampelas semakin
rata-rata kekasaran permukaan bahan yangpgiys permukaan bahan.

terjadi adalah 10,70 pnsedangkan dengan: kekasaran (Ra) permukaan bahan hasil
menggunakan nomor ampelas 240 rata-rata pengampelasan produk UKM lebih tinggi

kekasaran permukaan bahan yang terjadi daripada pengampelasan dengan

adalah 3,47 umHasil penelitian ini sesuai menggunakan mesin pengampelas sabuk.
dengan hasil-hasil penelitian beberapa

peneliti sebelumnya. Taylor dkk. (1999)4.28aran

mempelajari hubungan antara variabel inpBeberapa saran yang perlu disampaikan di
dan tingkat removal material, kekasaradalam penelitian ini adalah sebagai berikut :
permukaan. Berkenaan dengan ukuran pasir Untuk menghasilkan data-data yang lebih
kasar dan semua spesies, silikon karbida valid maka perlu ditambahkan beberapa
menghasilkan permukaan yang lebih baik parameter pengampelasan, seperti
daripada aluminium oksida. Menurut  kecepatan dan tekanan pengampelasan.
Magoss dan Sitkei (2001), kualitash, Untuk  bahan  kayu  sebaiknya

permukaan akan dipengaruhi oleh beberapamenggunakan alat uji kekasaran khusus
faktor baik dari sifat bahan maupun proses pahan-bahan lunak.

permesinan. Sifat bahan meliputi butiran,

kerapatan, kadar air dan lainnya. Menur#, paftar Pustaka
Saloni dkk. (2005), tingkat pelepasan

material dapat berubah dengan variasi
tekanan, tipe abrasif, granularitas dan

kecepatan pengamplasan. Dalam kebanyakan
kasus, kecepatan pengamplasan yang lelinAguilera, A., 2011: Cutting energy and
tinggi bisa menghasilkan permukaan yang surface roughness in  medium

lebih baik. de Moura dkk. (2011), density fiberboard rip sawing. Eur.
J. Wood Prod. 69(1): 11-18.

ASM Handbook, 1992, Mechanical
Testing and Evaluation, Volume 8,
ASM International.
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