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RINGKASAN  

Teknologi pengecoran logam merupakan salah satu metode yang sering 

digunakan dalam sektor industri pengolahan logam. Puli merupakan salah satu 

elemen mesin yang berfungsi menghantarkan suatu daya, Beberapa jenis cacat 

yang sering terjadi pada pengecoran puli salah satunya yaitu, Shrinkage porosity 

dan hotspot. Penelitian ini bertujuan untuk mencari parameter optimum pada 

pengecoran puli. Dengan mendapatkan parameter optimum pada pengecoran 

puli bisa menigkatkan kualitas dari produk puli. Pada penelitian ini peneliti 

menggunakan metode taguchi dalam mencari parameter optimum dengan 

karakteristik smaller the better untuk signal to noise ratio (SNR) dan analisa 

varian (ANOVA). parameter yang digunakan dalam penelitian ini adalah jumlah 

saluran, temperatur tuang dan temperatur cetakan. Jumlah saluran yang dipakai 

adalah 1, 3 dan 4, temperatur tuang dengan tempeartur 700 °C, 725 °C dan 750 

°C, dan temperatur cetakan 25 °C, 100 °C dan 200 °C. Setelah dilakukan 

simulasi dan pengolahan data, pada perhitungan SNR hotspot didapatkan nilai 

SNR yang sesuai dengan karakteristik STB dengan jumlah saluran masuk 

sebanyak 1 saluran masuk, tempeartur tuang 750 °C dan tempeatur cetakan 200 

°C dan pada perhitungan SNR shrinkage porosity didaptkan nilai parameter 

dengan jumlah saluran masuk sebanyak 1 saluran, temperatur tuang 700 °C dan 

temperatur cetakan 100 °C. Perhitungan ANOVA dilakukan untuk menentukan 

parameter yang berpengaruh pada simulasi pengecoran puli ini, pada 

perhitungan ANOVA hotspot temperatur cetakan sebagai parameter yang 

berpengaruh sedangkan pada perhitungan ANOVA shrinkage porosity jumlah 

saluran masuk sebagai parameter yang berpengaruh. 

Kata Kunci: puli, hotspot, shrinkage porosity, metode taguchi, ANOVA 

Kepustakaan: 25 (1990-2016) 
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PULLEY V-BELT CASTING 
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SUMMARY  

Metal casting technology is one of the most commonly used methods in the metal 

processing industry sector. pulley is one of the elements of the machine that 

serves to deliver a power,Some types of defects that often occur in pulleys  are 

Shrinkage porosity and hotspots. This study aims to find the optimum parameters 

on pulley casting. With obtaining the optimum parameters on pulley casting 

could make the qualities be better. In this study the researcher using the taguchi 

method to find optimum parameters with smaller the better characteristic for 

signal to noise (SNR) and analysis of variance (ANOVA). The parameters in this 

study are number of ingate, pouring temperature and mold temperature. The 

number of ingate would be used are 1, 3 and 4, the pouring time are 700 °C, 725 

°C  and 750 °C , the mold temperature are 25 °C,  100 °C and 200 °C. After the 

simulation and data processing, on SNR analysis of hotspot that obtained values 

of SNR according STB characteristic with number of ingate is 1 ingate, pouring 

temprature for 750 °C, mold temperature for 200 °C and for SNR analysis of 

shrinkage porosity that obtained a value of parameters with the number of ingate 

is 1 ingate, pouring temperature for 700 °C, and mold temperature for 100 °C. 

From this research the influencing factor for the shrinkage porosity is a  number 

of ingate and mold temperature is the influencing factor for hotspot. 

Keywords: pulley, hotspot, shrinkage porosity, taguchi method, ANOVA 

Citations   : 25 (1990-2016) 
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 BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Teknologi pengecoran logam merupakan salah satu metode yang sering 

digunakan dalam sektor industri pengolahan logam. Industri pengecoran logam 

tumbuh seiring dengan perkembangan teknik dan metode pengecoran serta 

berbagai model produk cor yang membanjiri pasar domestik. Produk cor 

banyak dipergunaan dalam kehidupan sehari-hari mulai dari perabotan rumah 

tangga, komponen otomotif, pompa air sampai propeller kapal (Wicaksono, 

2016). Teknologi pengecoran adalah salah satu teknik pengerjaan logam yang 

dapat menghasilkan benda-benda cor yang memiliki tingkat kompleksitas yang 

tinggi. Pengecoran logam merupakan proses manufaktur dengan 2 macam 

teknik, yaitu teknik tradisional dan non tradisional. Jenis material yang 

digunakan pada pengecoran teknik yaitu besi cor, baja cor, coran paduan 

tembaga, coran paduan ringan dan coran paduan lainnya. Puli (Pulley) 

merupakan produk dengan material coran paduan, proses pembuatannya 

menggunakan teknik pengecoran logam. Pada proses pengecoran produk puli 

ini menggunakan pengecoran dengan cetakan logam.  

Puli merupakan salah satu elemen mesin yang berfungsi menghantarkan 

suatu daya. Puli juga sering digunakan sebagai alat untuk mengubah arah gerak 

dari gaya yang diberikan dan mengirimkan gerak rotasi. Pada proses 

pengecorannya biasanya muncul cacat yang dapat mempengaruhi kinerja puli. 

Beberapa jenis cacat yang sering terjadi pada puli salah satunya yaitu, 

Shrinkage porosity. Cacat yang terjadi pada produk pengecoran disebabkan 

oleh salah desain sistem saluran, posisi riser, jenis cetakan, pembekuan 

(solidification), jenis cetakan, dan faktor lainnya. Cacat penyusutan antara lain 

disebabkan pembekuan yang tidak merata pada produk. Selama logam cair 

berada di rongga cetakan mengalami penyusutan akibat pembekuan 
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(solidification). Penyusutan dapat dihindari apabila riser berfungsi 

sebagaimana semestinya untuk menyuplai cairan logam ke bagian produk cor 

yang mengalami penyusutan (Soejono Tjitro, 2001). 

Untuk menghasilkan produk yang baik pada proses pengecoran yaitu 

dengan merencanakan model sistem saluran (gating system). Pada Proses 

pengecoran sistem saluran (gating system) adalah bagian yang sangat penting, 

beberapa bagian dari sistem saluran tersebut adalah saluran turun, penambah, 

dan keadaan penuangan. Desain, bentuk saluran, dan rasio sistem saluran 

memiliki peran besar dalam mengisi bagian pola (Masoumi, et al., 2005). 

Sistem saluran pengecoran penting untuk kualitas produksi dan efisiensi. Hal 

ini tidak dapat dihindari bahwa banyak cacat yang berbeda terjadi dalam proses 

pengecoran, seperti porositas dan pengisian cetakan yang tidak lengkap 

(Nimbulkar and Dalu, 2016).  

Melihat perkembangan industri pengecoran sehingga sistem saluran, 

temperatur cetakan, temperatur tuang perlu diperhatikan secara detail dan teliti. 

maka penulis melakukan penelitian tugas akhir yang berjudul: “Analisa Sistem 

Saluran Dengan Metode Taguchi Pada Pengecoran Puli V-Belt” 

1.2 Rumusan Masalah 

Pada prosess pengecoran puli biasanya sering terjadi cacat rongga udara 

atau penyusutan (Shrinkage). Permasalahan banyak terjadi pada pengecoran 

puli karena kurangnya penanganan cacat pada hasil coran yang mengakibatkan 

menurunnya kualitas dari puli.  Beberapa hal menjadi permasalahan antara lain 

desain sistem saluran yang kurang tepat, dan proses penuangan yang salah. 

Dengan menganalisis jumlah saluran masuk, temperatur tuang dan temperatur 

cetakan pada proses pengecoran puli dengan jenis pengecoran cetakan 

permanen. Sehingga diharapkan dapat menentukan faktor yang optimum dalam 

melakukan pengecoran pada Puli V-Belt yang akan menghilangkan atau 

meminimalisir terjadinya cacat pada hasil pengecoran. 
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1.3 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah yang diambil dalam menganalisis sistem 

saluran pada proses pengecoran Puli V- Belt untuk tugas akhir ini, antara lain: 

1. Pemodelan geometri menggunakan perangkat lunak Solidwork 2013 yang 

di-import ke software ProCast. 

2. Material Puli pada dalam penelitian ini adalah AlSi9MgCu. 

3. Jenis pengecoran yang digunakan adalah gravity die casting. 

4. Parameter yang akan dibahas dalam penelitian ini antara lain sistem 

saluran, tinggi saluran turun, temperatur tuang, dan temperatur cetakan. 

5. Hasil yang akan dijadikan acuan dalam penelitian ini antar lain waktu 

hotspot yang terjadi dan cacat penyusutan yang terbentuk. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian analisis sistem saluran pada proses pengecoran 

puli adalah mencari parameter optimum dalam proses pengecoran puli 

menggunakan teknik pengecoran gravity die casting dengan cetakan permanen. 

1.5 Manfaat  Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian sistem saluran pada proses pengecoran 

ini adalah sebagai berikut : 

1. Mengetahui cacat yang terjadi pada sistem saluran pengecoran dan 

hubungan antara sistem saluran dan hasil pengecoran.  

2. Menentukan faktor – faktor yang baik untuk melakukan proses pengecoran 

pada puli.  

3 
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3. Bentuk kontribusi untuk perkembangan ilmu di teknik mesin Universitas 

Sriwijaya. 

4. Mampu memberikan pengetahuan hubungan antara sistem saluran terhadap 

hasil pengecoran. 

5. Dapat dijadikan acuan bagi pengembangan ilmu pengecoran di dunia 

pengecoran logam.
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