BAB V
PENUTUP

5.1  Kesimpulan

Berdasarkan analisis dan hasil pengujian bending serta pengamatan foto
makro penampang patahan yang dilakukan, maka dapat disimpulkan sebagai
berikut :

1. Dengan bertambahnya hybrid ratio (rn) serat gelas pada serat ijuk semakin
meningkatkan kekuatan bending. Namun pada L/d = 16 (rn» = 0,2)
mengalami penurunan, berbeda dengan L/d = 24 dan L/d = 32 yang terlihat
naik. Kemudian pada L/d = 32 (rn = 0,3) juga mengalami penurunan,
sementara pada (rn = 0,4) untuk L/d = 16 dan L/d = 24 kekuatan bending
mengalami penurunan dan pada L/d = 32 mengalami kenaikan. Nilai
kekuatan bending tertinggi terdapat pada L/d = 16 (rn = 0,1) sebesar 109,6
MPa sementar nilai kekuatan bending terendah didapat pada L/d = 32 (r, =
0,0) sebesar 30,3 MPa.

2. Pengaruh variasi L/d yaitu jika semakin kecil nilai L/d akan meningkatkan
nilai tegangan dan regangannya karena semakin pendek spesimen akan
semakin kaku. Sedangkan semakin besar nilai L/d akan meningkatkan
modulus elastisitas karena spesimen yang semakin lentur.

3. Karakteristik patahan didominasi oleh patahan banyak yang terjadi
disemua variasi L/d dan hampir di semua variasi hybrid ratio (rn).
sedangkan patahan tunggal hanya terdapat pada spesimen L/d = 16 hybrid
ratio (rn) 0,3.
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Saran

Untuk penelitian berikutnya diharapkan data yang dihasilkan lebih baik.

Adapun saran dari penilitian ini adalah :

1.

Dalam penelitian ini proses perlakuan serat ijuk kurang sempurna,
terutama pada saat pencucian serat dari NaOH yang kurang bersih. Agar
dapat hasil yang baik sebaiknya proses ini lebih diperhatikan karena besar
kecilnya kekuatan tergantung pada perlakuan serat yang berpengaruh pada
ikatan antara serat dan matrik.

Pada saat pembasahan serat gelas dengan matrik perlu ketelitian supaya
serat gelas benar-benar terbasahi oleh matrik dan mendapatkan hasil yang
lebih baik lagi.

Pada alat pengepres komposit sebaiknya diberikan alas yang rata sesuai
dengan cetakan komposit agar cetakan tidak miring ketika proses
pengepresan dan menyebabkan ketebalan spesimen berbeda.

Setelah penuangan epoksi ke cetakan, sebaiknya didiamkan selama 30
menit agar void terangkat kepermukaan.

Untuk mengurangi void sebaiknya cetakan di vacuum terlebih dahulu
sebelum cetakan ditutup.

Sebaiknya spesimen uji dibuat lebih banyak dari jumlah rencana untuk
berjaga-jaga jika terjadi kegagalan dalam pengambilan data ketika

pegujian.
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