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Abstract. Broken, bent, and fast wear of farmer's sickle as a problem in its use. The purpose of making is to get a
sickle that is not easily broken, not easily bent, and relatively wear resistant. The manufacturing method is
through: sickle design measuring 300x250 mm with a sickle width of 50 mm, and a thickness of 5 mm thinning
towards the sharp side of the sickle, turning the teak wood handle, trial cutting of medium carbon steel material,
AISI 1045 size 20 x 25 x 6 mm or equivalent to 3000 mm3, forging at a temperature of 800-1000 ° C, hardening
into a water cooling medium, making a locking ring with copper welding, turning the wooden handle, installing
a steel locking ring between the sickle root and the wooden handle, finishing with painting the handle according
to the order, and checking the quality and dimensions. The result of the production is a sickle with dimensions of
300x250 mm with a width of 50 mm, and a thickness of 5 mm with a wooden handle, the manufacturing cost is
IDR 84,000/unit which requires a production time of 120 minutes/unit which has an impact on the use of the sickle
for cutting grass and the like, it can be used for up to around 4 years.

Keywords: Farmer's Sickle; Forging; Hardening; Medium Carbon Steel; Wooden Handle.

Abstrak. Patah, bengkok, dan cepat ausnya sabit petani sebagai permasalahan dalam pemakaiannya. Tujuan
pembuatan untuk mendapatkan sabit yang tidak mudah patah, tidak mudah bengkok, dan relatif tahan aus. Metode
pembuatan melalui: desain sabit berukuran 300x250 mm dengan lebar sabit 50 mm, dan tebal 5 mm menipis ke
arah sisi tajam sabit, pembubutan pegangan kayu jati, pemotongan percobaan bahan baja karbon menengah, AlSI
1045 ukuran 20 x 25 x 6 mm atau setara dengan 3000 mm?3, penempaan pada temperatur 800-1000 °C, pengerasan
ke dalam media pendingin air, pembuatan cincin pengunci dengan pengelasan tembaga, pembubutan pegangan
kayu, pemasangan cincin pengunci baja antara akar sabit dan pegangan kayu, finishing dengan pengecatan
pegangan sesuai dengan pesanan, dan pemeriksaan mutu dan dimensi. Hasil pembuatan berupa sabit berdimensi
300x250 mm dengan lebar 50 mm, dan tebal 5 mm berpegangan kayu, biaya pembuatan Rp 84.000/unit yang
membutuhkan waktu produksi 120 menit/unit yang berdampak untuk penggunaan sabit memotong rumput dan
sejenisnya dapat layak pakai hingga sekitar 4 tahun.

Kata kunci: Baja Karbon Menengah; Pegangan Kayu; Penempaan; Pengerasan; Sabit Petani.

1. LATAR BELAKANG

Sabit merupakan alat pertanian kuno sampai saat ini tetap seing dipakai para petani
untuk memotong rumput, membersihkan lahan, maupun memanen tanaman tertentu.
Penggunaan sabit yang dilakukan secara terus-menerus menyebabkan alat cepat mengalami
kerusakan, antara lain mudah patah, bengkok, dan cepat tumpul akibat gesekan selama
pemakaian. Kondisi tersebut umumnya dipengaruhi oleh mutu bahan dan proses pembuatan
sabit yang masih sederhana, sehingga sifat mekanik alat tidak optimal. Akibatnya, umur pakai
sabit menjadi relatif singkat dan petani harus sering mengganti alat yang rusak. Permasalahan

tersebut menunjukkan bahwa mutu sabit perlu ditingkatkan, terutama pada aspek kekuatan,
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ketangguhan, dan ketahanan aus. Cara yang bisa diterapkan pada bahan baja karbon menengah
adalah tempa panas dan pengerasan untuk memperbaiki struktur logam dan sifat mekanik
bahan agar menjadi lebih baik. Hawryluk dkk. (2020) menyatakan bahwa penempaan panas
yang dikombinasikan dengan perlakuan panas dapat meningkatkan homogenitas struktur mikro
dan karakteristik mekaniknya. Selain hal tersebut, perlakuan panas setelah penempaan juga
berperan dalam meningkatkan mutu bahan melalui perubahan struktur mikro yang lebih baik.
Penerapan kedua proses tersebut diharapkan mampu menghasilkan sabit yang lebih awet dan
tahan terhadap beban kerja.

Bahan untuk pembuatan sabit dari baja karbon menengah, AISI 1045. Baja jenis
tersebut dipilih karena memiliki kadar karbon yang cukup untuk menghasilkan kekerasan dan
ketangguhan yang baik setelah dilakukan perlakuan panas. Singh dkk. (2021) menyebutkan
bahwa pengerasan pada baja AISI 1045 dapat menaikkan kekerasan yang nyata dan kekuatan
tariknya. Selain hal tersebut, Haryadi dkk. (2021) juga menjelaskan bahwa perbedaan
temperatur pengerasan dan fluida pendingin sangat berpengaruh pada kekerasan AISI 1045.
Pemilihan parameter perlakuan panas yang tepat pada baja AISI 1045 dapat menghasilkan sabit
yang lebih kuat, tahan aus, dan tidak mudah mengalami deformasi saat digunakan.

Satu diantara pengerasan yang sering digunakan guna menaikkan kekerasan baja adalah
hardening. Proses tersebut dilaksanakan melalui memanaskan bahan hingga temperatur
austenit lalu dicelup cepat ke dalam air. Pendinginan cepat tersebut dapat membentuk struktur
martensit yang memiliki tingkat kekerasan tinggi. Hariningsih dkk. (2023) menyatakan bahwa
penggunaan media quenching yang tepat mampu meningkatkan kekerasan baja AISI 1045
dengan memperbaiki struktur mikronya. Penelitian Yuwita dkk. (2024) juga menatakan bahwa
perbedaan waktu penahanan dan fluida pendingin memberikan efek besar pada sifat mekanik
baja seusai pengerasan. Oleh karenanya, proses quenching yang tepat dapat menghasilkan sabit
yang keras, tajam, dan tidak mudah patah. Selain mutu bahan, proses produksi juga menjadi
faktor penting dalam pembuatan alat pertanian. Berdasarkan uraian tersebut, bahan baja AlSI
1045 dipakai dalam pembuatan sabit berdimensi berturut-turut untuk panjang, lebar, dan tebal
300, 50, dan 5 mm menggunakan proses forging dan hardening. Pembuatan ini dapat

menghasilkan sabit dengan mutu mekanik yang lebih baik.

2. KAJIAN TEORI
Penempaan (forging) adalah pembentukan logam menggunakan gaya pukul pada
bahan, sehingga bentuknya berubah sesuai kebutuhan. Proses tersebut biasanya dilakukan pada

temperatur tinggi agar logam menjadi lebih lunak dan mudah dibentuk. Dalam dunia
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manufaktur, forging banyak digunakan karena mampu menghasilkan produk yang lebih kuat
dibandingkan proses pembentukan biasa.

Pada forging, struktur butir logam menjadi lebih rapat dan teratur, sehingga kekuatan
bahan meningkat. Silveira dkk. (2020) menjelaskan bahwa parameter hot forging untuk
temperatur pemanasan dan proses deformasi sangat memengaruhi perubahan struktur mikro
serta mutu bahan hasil tempa. Temperatur forging yang terlalu tinggi dapat menyebabkan
pertumbuhan butir berlebih, sehingga menurunkan mutu bahan, sedangkan temperatur yang
terlalu rendah dapat meningkatkan risiko cacat saat penempaan.

Selain membentuk bahan, forging juga dapat meningkatkan sifat mekanik logam
berupa peningkatan kekuatan dan ketangguhan. Hawryluk dkk. (2020) menyatakan bahwa
proses forging yang dikombinasikan dengan perlakuan panas mampu menghasilkan struktur
mikro yang lebih homogen, sehingga sifat mekanik bahan menjadi lebih baik. Oleh karenanya,
proses forging banyak digunakan pada komponen teknik dan alat kerja yang membutuhkan
kekuatan tinggi, termasuk alat pertanian untuk sabit.

Dalam pembuatan sabit, proses forging dilakukan dengan memanaskan baja hingga
temperatur sekitar 800-1000 °C kemudian ditempa secara bertahap hingga membentuk
lengkungan dan ketebalan yang diinginkan. Rohmah dkk. (2022) menyatakan bahwa
kombinasi proses penempaan dan perlakuan panas dapat memberikan perubahan sifat bahan
melalui modifikasi struktur mikro yang terjadi selama proses manufaktur. Zhong dkk. (2021)
menjelaskan bahwa pada proses hot deformation, terjadi fenomena dynamic recrystallization
yang mampu memperbaiki struktur mikro bahan. Perubahan tersebut menyebabkan bahan
menjadi lebih homogen, memiliki butiran lebih halus, serta meningkatkan sifat mekanik untuk
kekuatan dan ketangguhan. Oleh karenanya, prenempaan pada pembuatan sabit dapat
menghasilkan bentuk yang lebih kuat, tidak mudah bengkok, dan lebih tahan terhadap beban
kerja saat digunakan.

Baja AISI 1045 adalah jenis baja karbon medium sering dipakai pada bidang teknik dan
manufaktur yang berkadar karbon sekitar 0,45%, sehingga mempunyai gabungan sifat baik
yang kuat, keras, dan tangguh (Mahaya dkk. (2021). bahan AISI 1045 sering digunakan pada
poros, roda gigi, alat kerja, dan komponen mesin yang membutuhkan ketahanan terhadap beban
dan gesekan.

Baja AISI 1045 memiliki kemampuan yang baik untuk dilakukan perlakuan panas,
sehingga kekerasannya dapat meningkat setelah proses quenching. Hal ini disebabkan oleh
kadar karbon yang memungkinkan terbentuknya struktur martensit saat pendinginan cepat

dilakukan. Struktur martensit tersebut membuat bahan menjadi lebih keras dan tahan aus.
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Mahaya dkk. (2021) menjelaskan bahwa perlakuan panas baja AISI 1045 dapat memengaruhi
perubahan struktur mikro dan meningkatkan sifat mekanik untuk kekerasan dan kekuatan
bahan. Mukhrim dkk. (2022) menjelaskan bahwa pengerasan pada baja karbon sedang AlSI
1045 mampu meningkatkan kekuatan tarik bahan, sehingga lebih sesuai digunakan pada
komponen yang menerima beban kerja berulang.

Haryadi dkk. (2021) menjelaskan bahwa perbedaan temperatur pemanasan dan fluida
pendingin berdampak besar terhadap kekerasan AISI 1045. Pendinginan cepat umumnya
meningkatkan kekerasan bajanya. Oleh karenanya, baja AISI 1045 dipilih dalam pembuatan
sabit karena mampu menghasilkan mata sabit yang kuat dan tidak mudah mengalami
deformasi.

Pemilihan baja AIS1 1045 juga dipertimbangkan dari segi ketersediaan bahan dan biaya
produksi yang relatif terjangkau. Dengan proses forging dan perlakuan panas yang tepat, baja
tersebut bisa digunakan untuk pembuatan alat pertanian dengan umur pakai yang lebih panjang.

Pengerasan adalah pemanasan, penahanan, dan pendinginan baja untuk merubah sifat
mekanik baja. Pada baja karbon menengah, perlakuan panas dilakukan untuk meningkatkan
kekerasan, kekuatan, dan sifat tahan aus bahan. Satu di antara metode pngerasan adalah
hardening yang dilaksanakan melalui pemanasan baja sampai mencapai temperatur
austenisasi, lalu didinginkan cepat ke dalam air. Pendinginan cepat tersebut menyebabkan
terbentuknya struktur martensit yang memiliki tingkat kekerasan tinggi. Rasyid dkk. (2019)
juga menunjukkan bahwa variasi media pendingin pada pengerasan bertingkat menghasilkan
perbedaan struktur mikro dan sifat mekanik AISI 1045. Hariningsih dkk. (2023) menjelaskan
bahwa quenching dan tempering baja AISI 1045 memberikan pengaruh pada kekerasan, karena
struktur mikronya berubah. Penggunaan media pendingin yang tepat dapat meningkatkan
pembentukan struktur martensit, sehingga kekerasan baja menjadi lebih tinggi. Agung dkk.
(2023) juga menjelaskan bahwa variasi fluida pendingin berpengaruh signifikan pada
kekerasan AISI 1045 akibat perbedaan kecepatan pendinginan selama pendinginan yang
menunjukkan bahwa perlakuan panas berperan penting dalam meningkatkan mutu dan
ketahanan aus bahan pada pembuatan sabit.

Mustofa (2019) menjelaskan bahwa pengerasan AISI 1045 yang meliputi quenching
dan tempering sangat dipengaruhi oleh kondisi media pendingin dan temperatur tempering.
Penggunaan media pendingin air dengan sistem sirkulasi menghasilkan laju pendinginan yang
lebih cepat, sehingga meningkatkan pembentukan struktur martensit dan kekerasan bahan.

Namun, setelah proses quenching, perlakuan tempering diperlukan untuk mengurangi sifat
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getas akibat pendinginan cepat, sehingga diperoleh keseimbangan antara kekerasan dan
ketangguhan baja karbon menengah.

Penelitian Yuwita dkk. (2024) sejalan dengan penelitian Agustian (2021) yang
menunjukkan bahwa kombinasi media pendingin dan waktu penahanan berpengaruh terhadap
peningkatan kekerasan baja AISI 1045 setelah pengerasan yang. menunjukkan bahwa waktu
penahanan selama proses pemanasan juga memengaruhi hasil perlakuan panas. Waktu
penahanan yang tepat membuat distribusi panas pada bahan menjadi lebih merata, sehingga
struktur mikro yang terbentuk menjadi lebih baik. Oleh karenanya, pemilihan temperatur
pemanasan, waktu penahanan, dan media pendingin harus dilakukan dengan tepat agar
diperoleh keseimbangan antara kekerasan dan ketangguhan bahan. Hartanto dkk. (2020)
melaporkan bahwa penggunaan media pendingin yang sirkulasi dapat meningkatkan kekerasan
dan sifat tahan aus AISI 1045 daripada fluida pendingin konvensional.

Pada pembuatan sabit, proses hardening bertujuan untuk meningkatkan kekerasan pada
bagian mata sabit, sehingga alat tidak mudah tumpul dan memiliki ketahanan aus yang lebih
baik selama digunakan. Kekerasan merupakan kemampuan bahan untuk menahan deformasi
atau penetrasi pada permukaannya. Pada alat potong berupa sabit, tingkat kekerasan sangat
penting karena berpengaruh terhadap ketajaman dan umur pakai alat. Semakin tinggi kekerasan
bahan, maka permukaan mata sabit semakin tahan terhadap gesekan dan tidak mudah tumpul.

Menurut Haryadi dkk. (2021), peningkatan temperatur hardening dan penggunaan
fluida pendingin tertentu bisa menaikkan kekerasan AISI 1045 secara signifikan. Nilai
kekerasan yang tinggi membuat bahan lebih mampu menahan deformasi saat digunakan untuk
memotong rumput atau tanaman. Selain kekerasan, ketahanan aus juga menjadi faktor penting
dalam mutu sabit. Ketahanan aus merupakan kemampuan bahan untuk menahan pengikisan
permukaan akibat gesekan selama penggunaan. Jika ketahanan aus rendah, mata sabit cepat
menipis dan kehilangan ketajamannya.

Faris & Rasyid (2023) menyatakan bahwa proses quenching pada baja AISI 1045
mampu meningkatkan kekerasan sekaligus memperbaiki ketangguhan bahan, sehingga sabit
yang dihasilkan tidak hanya keras, tetapi juga tidak mudah patah saat digunakan. Berdasarkan
teori tersebut, kombinasi penempaan dan perlakuan panas pada baja AISI 1045 diharapkan
dapat menghasilkan sabit dengan mutu yang lebih baik, tidak mudah bengkok, tidak mudah
patah, dan memiliki umur pakai lebih panjang dibandingkan sabit biasa.
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3. METODOLOGI PENELITIAN

Pembuatan berbasis rekayasa manufaktur yang berfokus pada pembuatan sabit
menggunakan baja karbon menengah AISI 1045 yang dilakukan melalui tahapan desain,
penempaan, perlakuan panas, perakitan, dan finishing untuk menghasilkan sabit dengan sifat
mekanik yang lebih baik.

Sabit didesain dengan bentuk lengkung untuk memudahkan pemotongan tanaman dan
rumput Hartanto dkk. (2020). Menurut Kitayama (2024), optimasi desain dan parameter proses
manufaktur merupakan faktor penting untuk memperoleh mutu produk yang konsisten dan
efisiensi produksi yang lebih baik. Spesifikasi produk dengan data: Panjang sabit: 300 mm,
Lebar lengkungan: 250 mm, Lebar mata sabit: 50 mm, Tebal: 5 mm (menipis ke arah sisi
potong), Bahan: Baja AlISI 1045, Pegangan: Kayu jati, cincin pengikat antara akar sabit dan

ujung pegangan kayu dari bahan baja yang dilas dengan bahan Tembaga.
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Gambar 1. Jenis Sabit Petani yang Ditempa dan Dikeraskan.

Alat yang digunakan meliputi tungku pemanas, landaran tempa, japit benda kerja, palu
tempa, gerinda, mesin bubut kayu, penglasan dengan panas bara arang kayu, dan alat ukur.

Bahan sabit dari baja AISI 1045, kayu jati, tembaga, dan media pendingin air. Proses
pembuatan sabit dilakukan melalui tahapan: (1) Pemotongan bahan baja AISI 1045, (2)
Pemanasan hingga 800-1000°C, (3) Penempaan (forging) hingga bentuk sabit, (4)
Pembentukan mata sabit, (5) Proses quenching (pendinginan cepat), (6) Pembubutan pegangan
kayu jati, (7) Pemasangan bilah sabit ke ujung pegangan kayu dan penguncian dengan ring
kerucut, dan (8) finishing (penghalusan dan pengecatan). Pengerasan baja AISI 1045 bilah sabit
dengan pemanasan dan penahanan di dalam tungku pemanas listrik (muffle furnace) atau dalam

bara arang pande besi sebagaimana Gambar 2.

203 | GLOBE — VOLUME 4, NOMOR 2, MEI 2026



e-ISSN: 3031-3503; p-ISSN: 3031-5018, Hal. 198-208

1000

Ag50  Hold Time
T (c) g8}
600
Quenching
400
200 4

0

: } t t >
0 20 100 150 200 t (S)
Gambar 2. Pengerasan Baja AlISI 1045 dengan Pemanasan dan Penahanan di Dalam Tungku

Pemanas Listrik.

Estimasi biaya produksi dan waktu pembuatan 1 unit sabit sebagaimana Tabel 1.
Tabel 1. Estimasi Biaya Produksi dan Waktu Pembuatan 1 Unit Sabit.

No. Tahapan Proses Biaya Produksi  Durasi Proses

(Rp) (Menit)
Desain sabit dengan panjang 300 mm, lebar lengkungan
1 250 mm, lebar sabit 50 mm, dan tebal 5 mm menipis ke 5.000 11
arah sisi taiam sabit
2 Pembubutan pegangan kayu jati 4.000 11
Pemotongan percobaan bahan baja karbon menengah,
3 AISI 1045 ukuran 20 x 25 x 6 mm atau setara dengan 3000 11.000 25
mm?
4 Penempaan pada temperatur 800-1000 °C 13.000 12
5  Pengerasan ke dalam media pendingin air 26.000 30
6  Pembuatan cincin pengunci dengan pengelasan tembaga 8.000 15
7  Pembubutan pegangan kayu 6.000 6
8 Pemasangan cincin pengunci baja antara akar sabit dan 4.000 3
pegangan kayu
9 Finishing dengan pengecatan pegangan sesuai dengan 3.000 4
pesanan
10 Pemeriksaan mutu dan dimensi 4000 3
Jumlah 84.000 120
Pajak 10% 8.400
Laba 15% 12.600
Total/Harga jual/unit 105.000

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

Hasil akhir berupa sabit berbahan baja AIS1 1045 dengan dimensi sesuai desain, yaitu
panjang 300 mm, lebar lengkungan 250 mm, lebar mata sabit 50 mm, dan tebal 5 mm yang
menipis ke arah sisi tajam. Sabit dipasang pada pegangan kayu jati yang telah dibubut dan
dikunci menggunakan cincin baja serta pengelasan tembaga. Secara visual dan struktural, sabit
yang lebih padat setelah melalui penempaan dan perlakuan panas. Pengerasan dilakukan untuk
meningkatkan kekerasan mata sabit melalui pendinginan cepat menggunakan media air.

Hawryluk dkk. (2020) menyatakan bahwa kombinasi proses forging dan perlakuan

panas dapat meningkatkan homogenitas struktur mikro serta memperbaiki mutu bahan. Hal
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tersebut menunjukkan bahwa penerapan kedua proses tersebut berperan penting dalam
menghasilkan sabit yang lebih kuat, lebih padat, dan memiliki mutu bahan yang lebih baik.

Penempaan dilakukan pada temperatur 800-1000 °C dengan pembentukan secara
bertahap hingga bentuk sabit tercapai. Proses penempaan panas ini bertujuan untuk
memperbaiki struktur bahan, sehingga menjadi lebih padat dan homogen serta memiliki
ketahanan yang lebih baik terhadap deformasi. Badji dkk. (2021) menjelaskan bahwa proses
hot forging dapat meningkatkan homogenitas struktur mikro dan sifat mekanik bahan akibat
terjadinya deformasi plastis pada temperatur tinggi. Hal tersebut menunjukkan bahwa forging
berperan penting dalam menghasilkan sabit yang tidak mudah berdeformasi dan lebih kuat.

Silveira dkk. (2020) menjelaskan bahwa parameter penempaan panas untuk temperatur
pemanasan dan proses deformasi sangat memengaruhi mutu hasil tempa. Parameter tersebut
menentukan perubahan struktur mikro dan sifat mekanik bahan selama proses penempaan
berlangsung. Dengan pengaturan proses yang tepat, penempaan dapat menghasilkan sabit yang
lebih kuat dan memiliki mutu bahan yang lebih baik dibandingkan sebelum dilakukan
penempaan. Sktrkova dkk. (2023) menjelaskan bahwa pengendalian mutu selama proses
manufaktur sangat penting untuk menjaga konsistensi mutu produk dan mengurangi
kemungkinan terjadinya cacat produksi.

Pengerasan dilakukan menggunakan media air setelah pemanasan hingga temperatur
austenisasi yang menunjukkan peningkatan kekerasan pada mata sabit.

Vieira dkk. (2021) menjelaskan bahwa pengerasan pada AISI 1045 ke dalam air
menyebabkan perubahan signifikan pada struktur mikro, khususnya terbentuknya martensit
akibat laju pendinginan yang cepat. Hal tersebut menunjukkan bahwa penggunaan air sebagai
media pendingin mampu meningkatkan kekerasan bahan secara efektif melalui transformasi
struktur mikro dari austenit menjadi martensit yang menegaskan bahwa kecepatan pendinginan
merupakan faktor penting dalam menentukan tingkat kekerasan akhir baja karbon menengah.

Penempaan dan pengerasan pada baja AISI 1045 dapat meningkatkan kekerasan dan
ketahanan aus sabit, sehingga mata sabit tidak mudah tumpul saat digunakan. Hasil tersebut
sejalan dengan penelitian Nota dkk. (2025) yang menunjukkan bahwa variasi media pendingin
pada pengerasan mampu meningkatkan karakteristik mekanik dan memperbaiki struktur mikro
pada AISI 1045. Mustofa (2024) menjelaskan bahwa pengerasan pada AISI 1045 berpengaruh
signifikan pada perubahan struktur mikro yang meningkatkan kekerasan bahan. Selain hal
tersebut, Faris & Rasyid (2023) menegaskan bahwa keseimbangan antara kekerasan dan
ketangguhan penting agar bahan tidak mudah patah. Dengan demikian, kombinasi forging dan

hardening diharapkan mampu menghasilkan sabit yang lebih kuat, tajam, dan tahan lama.
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Proses produksi sabit membutuhkan waktu sekitar 130 menit/unit. Tahap paling lama

adalah penempaan dan pengerasan.Total biaya produksi senilai Rp 84.000/unit.

5. KESIMPULAN DAN SARAN

Hasil pembuatan sabit dengan panjang 300 mm, lebar lengkungan 250 mm, lebar dan
tebal bilah 50x5 mm berpegangan kayu hasil penempaan, total biaya produksi Rp 84.000/unit,
dan durasi proses produksi 130 menit/unit yang berimplikasi bahwa penggunaan sabit yang
kuat dan keras yang dihasilkan oleh industri kecil atau usaha pandai besi tradisional, jika hanya
untuk potong rumput dapat layak pakai hingga sekitar 4 tahun.

Saran tindak lanjut atas simpulan adalah untuk mengurangi biaya produksi, bahan baja
AISI 1045 dapat diganti menggunakan pegas daun bekas mobil karena masih memiliki
kekuatan yang baik untuk pembuatan sabit juga penghalusan dan penajaman mata sabit perlu

diperhatikan agar hasil potong lebih baik dan nyaman digunakan.
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