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ABSTRAK
STUDI CACAT-CACAT PADA PROSES PENGECORAN PULLI SECARA

EKSPERIMEN

Dalam proses pembuatan spesimen uji ini, bahan yang digunakan adalah aluminium dan besi
cor dengan metode pengecoran. Cetakan yang digunakan adalah cetakan pasir basah untuk
aluminium dan cetakan coran untuk besi cor. Proses peleburan untuk aluminium digunakan
dapur crusible dan untuk peleburan besi cor digunakan dapur kupola. Temperatur penuangan
untuk aluminium 700°C, 800°C, 900°C dan Temperature penuangan untuk besi cor 1200°C,
1300°C, 1400°C. Langkah selanjutnya adalah finishing yaitu dengan merapian hasil coran
menggunakan mesin gerinda. Pemeriksaan yang dilakukan adalah pemeriksaan merusak
spesimen dengan membelah dan memotong spesimen uji hasil pengecoran aluminium dan
besi cor. Pengujian yang dilakukan pengujian kekerasan Rockwell, struktur makro. Nilai
kekerasan pada temperatur penuangan untuk aluminium 700°C = 72 Hrb , 800°C = 59,65
Hrb, 900°C= 43,1 Hrb dan Temperature penuangan untuk besi cor 1200°C =72,45 Hrb,
1300°C= 60,95 Hrb, 1400°C= 55,3 Hrb. Hasil dari pengujian dapat disimpulkan yaitu
perbedaan bentuk dan ukuran butir butir pasir cetak dapat mempengaruhi ruangan porus
untuk mengeluarkan gas yang ada dalam logam cair maupun cetakan pada waktu proses
penuangan agar gas tidak terperangkap di dalam hasil coran yang menyebabkan cacat coran.
Perbedaan temperature penuangan pada proses pengecoran aluminium dan besi coran
mempengaruhi laju pembekuan yang menyebabkan meningkatnya cacat coran yang terjadi.
Semakin meningkatnya temperature penuangan akan menghasilkan bentuk struktur dan sifat
mekanis yang berbeda. Sebab semakin tinggi temperature penuangan menyebabkan

terjebaknya gas hydrogen semakin banyak sehingga nilai kekerasan mengalami penurunan.

Kata kunci : Aluminium, Besi Cor, Cetakan Pasir, Temperatur Tuang, dan Cacat Coran



ABSTRAK
STUDY OF DISABLEDS IN EXPERIMENTAL PULLI CASTING PROCESS

In the process of making this test specimen, the materials used are aluminum and cast iron by
the casting method. The molds used are wet sand molds for aluminum and castings for cast
iron. The smelting process for aluminum is used in the crusible kitchen and for smelting cast
iron the kupola kitchen. Pour temperature for aluminum 700 ° C, 800 ° C, 900 ° C and Cast
temperature for cast iron 1200 ° C, 1300 ° C, 1400 ° C. The next step is finishing, namely by
tidying the castings using a grinding machine. The examination carried out is the examination
of damaging the specimen by splitting and cutting the test specimen from aluminum and cast
iron casting. Tests carried out Rockwell hardness testing, macro structure. The hardness value
at pouring temperature for aluminum 700 ° C = 72 Hrb, 800 ° C = 59.65 Hrb, 900 ° C = 43.1
Hrb and the pouring temperature for cast iron 1200 ° C = 72.45 Hrb, 1300 ° C = 60.95 Hrb,
1400 ° C = 55.3 Hrb. The results of the test can be concluded that the differences in the shape
and size of the grains of printed sand can affect the porous room to remove the gases in the
liquid metal and the mold during the pouring process so that the gas is not trapped in the
castings which cause cast defects. The difference in casting temperature in the casting process
of aluminum and cast iron affects the rate of freezing which causes an increase in casting
defects that occur. The increasing of the pouring temperature will result in different structural
forms and mechanical properties. Because the higher the pouring temperature causes trapping

of more hydrogen gas so that the hardness value decreases.

Keywords: Aluminum, Cast Iron, Sand Molding, Cast Temperature, and Defects



MOTO
Bahkan yang tumpulbisadiasahjaditajam, makatidakada yang

takberpotensisukses, kecualimereka yang senangbermalas — malasan

PERSEMBAHAN
Karyasederhanaini
kupersembahkanuntuk:
Allah S.W.T. atasdiperkenankanyahambamencariilmusampai diploma
empat
Bapak&Ibu 'ku yang denganbersusahpayahmembekaliilmuputra -
putrinya
Kakaklaki — lakidankakakperempuanku yang
selalumenyemangatiadiknyaini
Semuakeluargaku yang menghabiskanwaktubersamaku
Seluruhtemankelas 8 PPA yang sudahkuanggapsebagaikeluargake -
duaku
Almamaterku
Semua “Guruku” ataskeikhlasanmentransferilmunya.

Pecintallmu yang menggunakantugasakhirinisebagaireferensinya



DAFTAR ISI

Halamandudul............ccoooioes i
HalamanringkasanAjuanTopikTugasAKNIr...........ccovvs e
HalamanPengesahan...........coccves covieiiniiee e
Kata PENGANTAN .........c.oiiiiiic
D 2=V ] SRR
DaftarGamDAr .......cc.oiieiieii e
DaftarTabel .......coveeie e
DaftarLampiran..........ccccveieiieieere e

BABI PENDAHULUAN
1.1 LatarBelakang..........cccccveves coveviesieeie e
1.2 Rumusan Masalah dan Batasan Masalah ....................
1.3Tujuan dan Manfaat..............ccceevvevveieiieieece e,
1.5 SistematikaPenulisan..........ccooovveeivieeiiiiiiiiiiiiieeee e

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
2.1 Kajian Pustaka..........ccceevvieiiieiecicceee e
2.2L.aN0daSANT RO I ..o e e

BAB IIl METODOLOGI
3.1Diagram AlirPenelitia.........c.ccccovviieieeceiiece e,
3.2AlatdanBahan..........ccceeveies o
3.4 metode penelitian ..........coovvveiiiiiir
3.4Metode Penggumpulan Data...........c.ccoeere vvrvivnnenenn

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1Langkah — Langkah Proses SaatPengecoran..................
4.2Pelemburan Aluminium..........ccoccveies vviieennee e
4.3 Penuangan Aluminium Cair.............ccooeeiiiiiininn.
4.4 Data Pengujian.........ccoovviriiiiiiiiiiie e

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

DAFTAR PUSTAKA ...
LAMPIRAN

12
14
21
22

24
28
28
30

32
32

33



DAFTAR GAMBAR

Hal

Gambar 2.1Komparasi Optimasi Metode Komputer dan Manual.................... 6
Gambar 2.2Bagian-Bagian dari Gating (Patel, dkk.2014).........cccccoevvevvrinnnenn 7
Gambar3.1 Diagram Alir Penelitian ..........ccccocoevieiiiieie e 12
Gambar 3.2 Desain PUlli..........cccoiiiiiee e 21
Gambar 4.1 SaatPenuangan Coran AIUMINIUM .........cccooeeieiieve e, 29
Gambar 4.2 SesudahTuangan Coran AIUMINIUM .......ccoccoviiiienininneeese s 29
Gambar 4.3 HasildariPengecoranpulli.............cccccvoveiiiiiiiie i 30

Gambar4.4 SesudahPiniSiNgPUlli............ccovoveiiieiiic e 30



DAFTAR TABEL

Hal

Tabel 2.1 DINAING COTaN .......coviieieeie et 6
TabEl2.2Berat COMaN ......ocveiiieieiiie ittt 15
TaDEI2.3DINGIN ..o ns 15

Tabel3.3 AlatdanBanan..........ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees 23



