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ABSTRAK 

PENGARUH PARAMETER PENGECORAN TIMAH PUTIH 

(Sn) DENGAN METODE GRAVITY CASTING DAN ADDITIVE 

MANUFACTURING MENGGUNAKAN CETAKAN SILICON 

TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN 
(2020: 17 + 45 Hal. + 19 Daftar Gambar + 11 Daftar Tabel + 4 Lampiran) 

 

INDRA MAULANA 

061640211503 

D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA 

 

Dalam pengrajin timah pada umunya masih menggunakan cara yang tidak efektif 

yaitu penggunaan model yang terbuat dari logam yang menyulitkan dalam 

pembentukan variasi model, dan penggunaan silikon padat sehingga menyulitkan 

dalam pembentukan pola yang lebih detail. Untuk menciptakan produk yang 

berkualitas hasil pengecoran menggunakan grafity casting maka model akan 

dicetak menggunakan metode Additive Manufacturing, Additive Manufacturing 

(AM) adalah proses yang digital 3D design data digunakan untuk menghubungkan 

komponen dengan memasang material. (dari Komite Internasional F42 untuk 

Teknologi Manufaktur Tambahan, ASTM). Sehingga dapat menciptakan variasi 

model yang lebih berkualitas lalu menggunakan silicon cair Mold Max 60TM untuk 

membuat cetakan sehingga menciptakan cetakan yang mudah dibentuk terhadap 

variasi model. Faktor-faktor yang diselidiki adalah tekanan cetakan dan jenis 

material model yang di cetak menggunakan metode Additive Manufacturing (AM) 

dengan respons kekasaran permukaan dari spesimen uji. Data hasil tes dianalisis 

menggunakan ANOVA dengan desain level faktorial tipe 2, desain 2 interaksi 

faktorial (2FI), dan replikasi 3 dimodelkan oleh perangkat lunak Design-Expert 

(Trial). Hasil ANOVA diketahui bahwa faktor-faktor secara signifikan (α = 0.001) 

berpengaruh terhadap nilai kekasaran permukaan, yaitu Material Model: 

7.28%,Tekanan Cetakan: 1.68%, interaksi Material Model dan Tekanan Cetakan: 

83.35% 

   

Kata kunci: Timah Putih, Mold Max 60TM, Additive Manufacturing, ANOVA 

Faktorial tipe 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



viii 

 

ABSTRACT 

 

THE EFFECT OF WHITE TIN (Sn) CASTING PARAMETERS 

USING THE GRAVITY CASTING AND ADDITIVE 

MANUFACTURING METHOD USING SILICON MOLD ON 

SURFACE ROUGHNESS 
 (2020: 17 + 45 pp.+ 19 Figures + 11 Tables + 4 Attachments) 

 

INDRA MAULANA 

061640211503 

D4 TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTEMENT 

STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA 

 

In general, tin craftsmen still use ineffective methods, namely the use of models 

made of metal which make it difficult to form variations of models, and the use of 

solid silicon, making it difficult to form more detailed patterns. To create quality 

products from casting using grafity casting, the model will be printed using the 

Additive Manufacturing method, Additive Manufacturing (AM) is a process in 

which digital 3D design data is used to connect components by installing material. 

(from the F42 International Committee for Additional Manufacturing Technology, 

ASTM). So that it can create variations of higher quality models and then use liquid 

mold Max 60TM to create molds so as to create molds that are easily formed 

against variations in the model. The factors investigated are the mold pressure and 

the type of model material that is printed using the Additive Manufacturing (AM) 

method with a surface roughness response from the test specimen. Test results were 

analyzed using ANOVA with type 2 factorial level design, 2 factorial interaction 

(2FI) design, and replication 3 modeled by Design-Expert (Trial) software. ANOVA 

results are known that the factors significantly (α = 0.001) influence the surface 

roughness value, namely Material Model: 7.28%, Mold Pressure: 1.68%, Material 

Model interaction and Mold Pressure: 83.35% 

 

 

Keywords: Tin White, Mold Max 60TM, Additive Manufacturing, ANOVA  

       Factorial type 2 
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