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ABSTRAK

Vaporblasting adalah pengambangan teknologi blasting yang awalnya
sebagai pembersihan dan menghilakan korosi, dan akhirnya dikembangkan
sehingga dapat digunakan membersihkan aluminium sampai mengkilap/ glowing.
Proses vaporblasting penyemprotan air yang bertekanan melalui nozel. Penulis
melakukan penelitian dikarenakan saat ini hasil vaporblasting masih kurang
maximal atau kurang glowing, dan terkadang hasilnya tidak konsisten. Dengan
begitu diperlukan perkembangan teknologi vaporblasting pada dunia manufaktur
dan industry otomotif diperlukan hasil yang glowing dan maximal.

Pada percobaan dengan mengunakan metode eksperimen, dengancara
menentukan tekanan udara dan debit air. Pada pengukuran debit air (flow rate)
dengan cara sistem bukaan vale output pompa. Dari bukaan valve 25% sampai
dengan 100%, dari masing — masing bukaan valve debit air akan beda — beda. Pada
percobaan ini menggunakan pasir kaca (glass bead) ukuran mess 13, dengan
komposisi pasir kaca 5 kg dan air 7 liter.

Pengaruh tekanan udara dan debit air terhadap hasil vaporblasting. Pada
percobaan ini tekanan udara sangat berpengaruh terhadap hasil vapor. Tekanan
yang tepat pada proses percobaan pada tekanan udara 20 Psi. Sedangkan Debit air
vaporblasting pada percobaan ini semakin besar debit air hasil vaporblasting akan
lebih maximal. Pada percobaan ini debit air yang tepat untuk menghasilkan
vaporblasting pada debit 9.5 L/min.

Kata kunci: blasting, vaporblasting, aluminium, tekanan udara dan debit.



THE EFFECT OF FLUID FLOW AND AIR PRESSURE
VARIATION ON THE VAPORBLASTING OF ALUMINIUM

ABSTRACT

Vaporblasting is the development of blasting technology that was initially
used to clean and remove corrosion, and finally developed so that it can be used to
clean aluminium until it glows. The vaporblasting process sprays pressurised water
through nozzles. The author conducted the research because currently the results
of vaporblasting are still less than maximal or less glowing, and sometimes the
results are inconsistent. Therefore, the development of vaporblasting technology in
the world of manufacturing and the automotive industry requires glowing and
maximal results.

In experiments using experimental methods, by determining air pressure
and water discharge. In measuring water discharge (flow rate) by means of a pump
output valve opening system. From 25% to 100% valve opening, from each valve
opening the water discharge will be different. In this experiment using glass sand
(glass bead) mess size 13, with a composition of 5 kg of glass sand and 7 litres of
water.

Effect of air pressure and water discharge on vaporblasting results. In this
experiment, air pressure is very influential on vapor results. The right pressure in
the experimental process at 20 Psi air pressure. While the vaporblasting water
discharge in this experiment the greater the water discharge the vaporblasting
results will be more maximal. In this experiment the right water discharge to
produce vaporblasting at a discharge of 9.5 L/min.

Keywords: blasting, vaporblasting, aluminum, air pressure and discharge.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang
Teknologi manufaktur Indonesia semakin maju dan daya saingnya semakin

meningkat dari tahun ke tahun. Hal ini memungkinkan kami untuk lebih kompetitif
dalam hal kualitas, harga dan inovasi.Oleh karena itu, tantangan ini akan
mendorong produsen Indonesia untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitasnya
agar mampu bersaing dengan hasil produksi yang berkualitas. (Farizi, S. 2023).
Untuk menjamin hasil produksi yang berkualitas, produksi memerlukan
perlakuan awal yang disebut dengan proses peledakan. Biasanya proses
pembersihan yang dilakukan pada pembersihan manual dengan menggunakan sikat
manual, sikat pengamplasan tangan, dll, dan proses pembersihan menggunakan
penghapus tambahan pada metode manual memerlukan waktu yang lama dan tidak
memberikan hasil yang optimal. Teknologi peledakan sangat berguna untuk hal
ini.Peledakan menggunakan pasir, air, dan berbagai media lainnya untuk
membersihkan permukaan material menggunakan sistem penyemprotan udara
bertekanan tinggi. Tekanan udara yang digunakan adalah 6 bar.Jenis peledakan
kering yang menggunakan pasir disebut sandblasting, dan jenis yang menggunakan
air disebut peledakan basah. (Djumhariyanto, dll, 2018). Dalam dunia manufaktur,
pembersihan bahan produksi membutuhkan banyak waktu. Oleh karena itu,
teknologi blasting sangat membantu dalam proses pembersihan. Dengan
menggunakan teknik sandblasting ini digunakan berbagai macam material, seperti:
Contoh: pasir laut, pasir gunung, pasir granit, kadang pasir besi. Sandblasting juga
memiliki kelemahan yaitu prosesnya menghasilkan debu. Pengerjaan bahan besi
dapat menimbulkan percikanapi, dan hal ini berbahaya. Oleh karena itu, saat
bekerja dengan setrika, disarankan untuk menjauhkannya dari bahan yang mudah
terbakar. Karena kelemahan ini maka ada yang namanya "“wet blasting" yang
menggunakan air dan bahan kimia yang disebut ““shower blasting”, dan ada juga
jenis wet blasting yang menggunakan pasir kaca dan air yang disebut steam

blasting. Keduanya mempunyai tujuan yang berbeda. Spray blasting adalah proses



penambahan bahan kimia ke dalam air dengan cara disemprotkan pada tekanan
tinggi. Tujuannya untuk menghindari korosi pada saat peledakan material logam.
(Djumhariyanto, dll, 2018). Sedangkan Vaporblasting merupakan blasting yang
mengunakan pasir kaca dan air secara barengan yang disemprotkan pada media
kerja. Untuk vaporblasting ini hanya diperuntukan pada material aluminium saja.
(Bell, J., & McCartney, C. 2020).

Vaporblasting adalah pengambangan teknologi blasting yang awalnya
sebagai pembersihan dan menghilakan korosi, dan akhirnya dikembangkan
sehingga dapat digunakan membersihkan aluminium sampai mengkilap. Dalam
proses vaporblasting dilakukan pada dalam box cabinet, yang di dalamnya terdapat
pompa dan air yang bercampur dengan pasir kaca (glass bead). Pompa tersebut
bertujuan untuk menyalurkan air yang sudah bercampur pasir kaca dari bak kabinet
menuju ke nosel, dinozel tersebut terdapat 2 inlet yaitu inlet saluran campuran air
pasir kaca dan inlet saluran udara. Sehingga nantinya akan keluar dari nozel
campuran air pasir kaca dengan angin yang bertekanan. Dikarenakan saat ini hasil
vaporblasting masih kurang maximal, dan terkadang hasilnya tidak konsisten.
Dengan begitu diperlukan perkembangan teknologi vaporblasting pada dunia
manufaktur dan industri otomotif diperlukan hasil yang maksimal.

Untuk itu penulis perlu dilakukan pengujian pengaruh tekanan udara dengan
debit air yang tepat saat keluar bersamaan dari nosel. Untuk itu peneliti berkeingian

untuk membuat penelitian pengaruh perbedaan tekanan udara dan debit air.

1.2 Rumusan Masalah
Dari uraian diatas bisa ditarik rumasan masalah sebagai berikut:
1. Bagaimana pengaruh tekanan udara terhadap hasil vaporblasting pada
media aluminium?
2. Bagaimana pengaruh debit air terhadap hasil vaporblasting pada media
aluminium?
3. Berapa campuran tekanan udara dan debit air yang tepat untuk hasil

vaporblasting paling maximal pada pengujian?



1.3 Batasan Masalah

Batasan masalah penelitian ada beberapa yang ditentukan

1.

Campuran air dan pasir di tetapkan jumlahnya dengan berat pasir 5 kg dan
air sebanyak 7 liter.
Pasir yang digunakan Glass Bead Mess 13.

Pengukuran hasil vaporblasting hanya secara visual.

1.4 Tujuan
1.4.1 Tujuan umum

1.

Memenuhi syarat dalam menyelesaikan pendidikan Program RPL pada
Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Bali.
Mengaplikasikan pengetahuan dan keterampilan yang telah diperoleh

selama mengikuti perkuliahan di Politeknik Negeri Bali.

1.4.2 Tujuan Khusus

Adapun tujuan khusus dalam penelitian ini sebagai berikut:

1.

Untuk mengetahui pengaruh tekanan udara vaporblasting terhadap
kecerahan aluminium.

Untuk mengetahi pengaruh debit campuran air dan pasir kaca
vaporblasting terhadap kecerahan aluminium.

Dapat menentukan tekanan udara dan debet air vaporblasting yang tepat

untuk menghasilkan kecerahan maximal dan berkwalitas.

1.1 Manfaat Penelitian

1.

Dapat mengaplikasikan ilmu yang telah diperoleh selama mengikuti
pembelajaran di Politeknik Negeri Bali menjadi suatu hasil karya /
produk.

Melatih kemampuan dalam membuat suatu karya tulis ilmiah sesuai
dengan bidang yang ditekuni.

Dapat memberikan solusi permasalahan yang ada pada hasil vaporblasting

kepada pemilik usaha.



BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Dapat disimpulkan penelitian vaporblasting ini dengan menggunkan metode
eksperimen, dengan mengatur tekanan udara dan debit air vaporblasting. Bahan
vaporblasting glass bead mess 13 dan menggunakan komposisi 5 kg pasir glass
bead dan 7 liter air.

1. Tekanan udara vaporblasting semakin besar tekanan udara hasil
vaporblasting akan menjadi redup (doof), dan terjadi kabut pada ruang
kerja. pada hasil pengujian yang paling optimal adalah tekanan rendah
yaitu tekanan dan 20 psi.

2. Debit air vaporblasting berpengaruh juga terhadap hasil, yang mana debit
air vaporblasting yang menghasilkan vaporblasting yang maximal pada
debit air di 9 L/min.

3. Hasil eksperimen kombinasi tekanan udara dan debit air vaporblasting

yang tepat pada tekanan udara 20 Psi dan debit air vaporblasting 9 L/ min.

5.2 Saran

Setiap proses vaporblasting diharapkan selalu melakukan cek bahan
vaporblasting. Glass bead dan air vaporblasting jika sudah bercampur oli, bekas
cat, dan air sudah keruh maka diperlukan penggantian. Kedepannya jika akan

melanjutkan penelitian ini diharapkan untuk mengukur kecerahan dengan alat ukur.
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Lampiran |

LAM

PIRAN

Debit air vaporblasting saat berbarengan dengan tekanan udara pada proses

vaporblasting

Pada Bukaan Valve 100 %

Debit air
10.9 L/min

vapor

Debit air vapor
9.5 L/min

Debit air vapor 8.4
L/min

Debit air vapor 7.0
L/min

Pada bukaan valve 75%

Debit air vapor
10.7 L/min

Debit air vapor 9.3
L/min

Debit air vapor
8.4 L/min

Debit air vapor 6.9
L/min
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Pada bukan valve 50%

10.9 L/min 9.3 L/min

Debit air wvapor | Debit air vapor

Debit air vapor 7.9 | Debit air vapor 6.7
L/min

L/min

Pada buka valve 25 %

Debit air vapor Debitairvpor7.7

8.1L/min L/min

L/min

Debit air vapor 7.0

Debit air vapor
6.3L/min
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Lampiran 11

%

Hasil vaporblasting pada bukaan valve 100

Tekanan Udaranya 10 psi

Tekanan Udara 20 Psi
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Tekanan udara 30
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Tekanan 40 Psi

64



%

Hasil vaporblasting pada bukaan valve 75

Tekanan udara 10 Psi

Tekanan 20 Psi
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Tekanan Udara 30 Psi
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Tekanan 40 Psi
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Hasil vaporblasting pada bukaan valve 50 %

Tekanan udara 10 Psi

Tekanan 20 Psi
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Tekanan 30 Psi
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%

Hasil vaporblasting pada bukaan valve 25

Tekanan udara 10 Psi

Tekanan 20 Psi
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Tekanan 30 Psi

Tekanan 40 Psi
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