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RINGKASAN 

Aluminium sangat erat kaitannya dengan pengecoran, karena produk alumunium 

komersial pertama adalah produk cor, untuk bisa membuat produk itu sendiri harus 

melalui beberapa tahap seperti pelelehan atau pencairan logam, pembuatan cetakan, 

menuangkan logam yang sudah di cairkan dan membersihkan coran. Cetakan 

biasanya dibuat dengan tumpukan pasir yang dipadatkan. Pasir alam berukuran 

halus biasanya banyak digunakan karena cetakan pasir mudah untuk dibuat dan juga 

tidak memakan banyak biaya. Sifat fisik dan mekanik dari produk cor tergantung 

pada banyak parameter, diantaranya adalah jenis dan dimensi cetakan Aluminium 

merupakan logam tahan korosi, berat jenis ringan dan penghantar listrik yang baik. 

Aluminium skrap (limbah) biasanya membawa sifat yang memungkinkan 

terjadinya cacat, maka dalam hal ini perlu di analisis terlebih lanjut mengenai 

karakteristik sifat fisik dan mekanik produk cor aluminium skrap melalui perbedaan 

dimensi dengan metode sand mold casting. Pada penyusunan skripsi ini, 

penyusunan penulisan dari bab-bab yang bersangkutan dengan lain-nya. Dimana 

pada setiap bab ada uraian dan gambaran yang mencangkup skripsi sebagai 

keseluruhan. Dari pengukuran nilai penyusutan didapat bahwa spesimen A yang 

memiliki dimensi terkecil memiliki penyusutan terbesar yaitu dengan penyusutan 

rata-rata 2,5563% selisih 0,4086% dengan spesimen B yaitu senilai 2,1477%. 
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Spesimen C dengan dimensi paling besar memiliki penyusutan paling kecil dengan 

nilai 1,5643% yang berarti selisih 0,992%. Dengan demikian dimensi spesimen 

berbanding terbalik dengan persentase penyusutan lintasan yang telah dibuat 

dengan baik tanpa keluar dari lintasan. Membandingkan gambar 4.2, 4.3 dan 4.4 

dengan 4.5, 4.6 dan 4.7 yang merupakan permukaan benda sebelum dan sesudah 

dilakukan uji NDT, dapat dilihat bahwa permukaan yang mengalami porositas akan 

berwarna merah dan warna merah tersebut cenderung pada bagian tengah. Artinya 

bagian tengah mengalami laju pendinginan yang lebih lama dibandingkan bagian 

pinggir spesimen. Untuk gambar 4.7 tampak bahwa spesimen ukuran C mengalami 

porositas lebih banyak ini dikarenakan adanya kotoran yang tidak terangkat di saat 

proses peleburan, sehingga pada saat solidifikasi spesimen kotoran yang ikut 

tercampur tadi membeku terlebih dahulu sehingga meninggalkan rongga pada 

bagian sekitarnya yang kemudian aluminium cair bergerak mengisi bagian yang 

lain. Porositas juga terdapat pada struktur mikro dari sebuah bagian, ini termasuk 

jenis shrinkage porosity yang dapat dilihat dengan tanda warna yang lebih gelap 

diantara butir. Jika dikaitkan dengan ukuran butir pada pengamatan struktur mikro 

bagian tengah memiliki ukuran butir yang lebih besar dibandingkan bagian pinggir. 

Ukuran butir pada spesimen A, bagian tengah senilai 23,45µm dan bagian pinggir 

20,93µm. Begitu pula spesimen B, ukuran butir pada bagian tengah senilai 24,22µm 

dan bagian pinggir senilai 19,48µm. Dan juga pada spesimen C, ukuran butir pada 

bagian tengah senilai 17,12µm dan bagian pinggir senilai 14,94µm. Yang artinya 

bahwa salah satu sifat mekanik produk cor aluminium skrap adalah nilai kekerasan 

berbanding terbalik dengan ukuran butir. 

Kata kunci:Aluminium, Produk Cor, Sand Casting.
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SUMMARY 

Aluminum is very closely related to foundry, because the first commercial 

aluminum product was a cast product, to be able to make the product itself, it had 

to go through several stages such as melting or melting metal, making molds, 

pouring molten metal and cleaning castings. The mold is usually made with a 

compacted pile of sand. Fine sized natural sand is usually widely used because sand 

molds are easy to make and also do not cost a lot of money. The physical and 

mechanical properties of cast products depend on many parameters, including the 

type and dimensions of the mold. Aluminum is a metal that is corrosion resistant, 

has a light density and is a good conductor of electricity. Aluminum scrap (waste) 

usually carries properties that allow defects to occur, so in this case it is necessary 

to further analyze the physical and mechanical characteristics of scrap aluminum 

cast products through differences in dimensions with the sand mold casting method. 

In the preparation of this thesis, the preparation of writing from the chapters 

concerned with others. Where in each chapter there is a description and description 

that covers the thesis as a whole. From the measurement of the shrinkage value, it 

is found that specimen A which has the smallest dimensions has the largest 

shrinkage, namely with an average shrinkage of 2.5563%, the difference is 0.4086% 
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with specimen B is worth 2.1477%. Specimen C with the largest dimensions has 

the smallest shrinkage with a value of 1.5643% which means a difference of 

0.992%. Thus the dimensions of the specimen are inversely proportional to the 

percentage of shrinkage of the track that has been made properly without leaving 

the track. Comparing Figures 4.2, 4.3 and 4.4 with 4.5, 4.6 and 4.7 which are the 

surface of the object before and after the NDT test, it can be seen that the surface 

experiencing porosity will be red and the red color tends to be in the middle. This 

means that the center experiences a longer cooling rate than the edges of the 

specimen. Figure 4.7 shows that the specimen size C has more porosity, this is due 

to the presence of impurities that were not removed during the smelting process, so 

that during solidification the specimens of impurities that were mixed with it freeze 

first, leaving a cavity in the surrounding area where molten aluminum then moves 

to fill the part. another. Porosity is also present in the microstructure of a part, this 

includes the type of shrinkage porosity which can be seen by the darker color 

markings between the grains. If it is associated with the grain size on the 

observation of the microstructure, the middle part has a larger grain size than the 

edge. The grain size in specimen A, the center is 23.45µm and the edge is 20.93µm. 

Likewise for specimen B, the grain size in the middle is 24.22µm and the edge is 

19.48µm. And also in specimen C, the grain size in the middle is 17.12µm and the 

edge is 14.94µm. Which means that one of the mechanical properties of scrap 

aluminum cast products is that the hardness value is inversely proportional to the 

grain size. 

Keywords: Aluminum, Cast Products, Sand Casting. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dalam keseharian yang mungkin pernah kita lihat secara langsung yaitu 

mengenai pengecoran. Pengecoran Aluminium memiliki peranan penting dalam 

perkembangan industri. Hasil ataupun produk dalam pengecoran aluminium juga 

dapat dijumpai seperti komponen mesin, perabotan rumah tangga contohnya seperti 

sendok, rak piring dan lain sebagainya. Penggunaan aluminium saat ini tentu 

disarankan agar dapat mencukupi kebutuhan spesifikasi dalam dunia indusrtri dan 

bidang keteknikan. 

Aluminium sangat erat kaitannya dengan pengecoran, karena produk 

alumunium komersial pertama adalah produk cor, untuk bisa membuat produk itu 

sendiri harus melalui beberapa tahap seperti pelelehan atau pencairan logam, 

pembuatan cetakan, menuangkan logam yang sudah di cairkan dan membersihkan 

coran. Cetakan biasanya dibuat dengan tumpukan pasir yang dipadatkan. Pasir alam 

berukuran halus biasanya banyak digunakan karena cetakan pasir mudah untuk 

dibuat dan juga tidak memakan banyak biaya. 

Sifat fisik dan mekanik dari produk cor tergantung pada banyak parameter, 

diantaranya adalah jenis dan dimensi cetakan. Apabila produk cor digunakan untuk 

kebutuhan komponen mesin maka variasi sifat fisik dan mekanik akan menjadi 

pengaruh yang penting. Oleh karena itu perlu dilakukannya penelitian terhadap 

hubungan antara dimensi cetakan terhadap kualitas produk cor aluminium skrap 

menggunakan cetakan pasir. Karena alumunium skrap mempunyai sifat yang tentu 

berbeda-beda maka ini akan berpegaruh kepada sifat fisik dan mekanik apabila 

produk cor ini digunakan sebagai komponen mesin. 

Berdasarkan hal tersebut penulis mengambil tugas akhir skripsi 

“KARAKTERISTIK PRODUK COR ALUMINIUM SKRAP MELALUI 

PERBEDAAN DIMENSI CETAKAN PASIR SEGI EMPAT TERBUKA”.  
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1.2 Rumusan Masalah 

Aluminium merupakan logam tahan korosi, berat jenis ringan dan penghantar 

listrik yang baik. Aluminium skrap (limbah) biasanya membawa sifat yang 

memungkinkan terjadinya cacat, maka dalam hal ini perlu di analisis terlebih lanjut 

mengenai karakteristik sifat fisik dan mekanik produk cor aluminium skrap melalui 

perbedaan dimensi dengan metode sand mold casting. 

1.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah pada observasi ini yaitu: 

a. Logam cor yang digunakan adalah alumunium skrap. 

b. Cetakan yang dipakai untuk proses pengecoran adalah cetakan pasir. 

c. Cetakan berbentuk square mold dengan sisi 80mm, 100mm dan 120 mm dan 

ketebalan 30mm. 

d. Percobaan yang akan dilakukan adalah pengujian komposisi kimia, pengujian 

shrinkage, pengujian dye penetrant, pengujian keras (Brinell), dan 

pengamatan metallografi. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Maksud dari percobaan ini yaitu menganalisis dan mengkaji pengaruh variasi 

dimensi open square sand mold casting terhadap sifat fisik dan mekanik produk cor 

aluminium skrap. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat percobaan ini adalah: 

a. Penerapan ilmu teknik mesin 

b. Sebagai literature bagi penelitian yang berkaitan 

c. Sebagai petunjuk bagi industry dibidang pengecoran 
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1.6 Metode Penelitian 

Pada penyusunan skripsi ini, penyusunan penulisan dari bab-bab yang 

bersangkutan dengan lain-nya. Dimana pada setiap bab ada uraian dan gambaran 

yang mencangkup skripsi sebagai keseluruhan. 

Sumber yang digunakan untuk pembuatan skripsi, yaitu: 

a. Literatur 

Menganalisi dan mengumpulkan bahan dari berbagai referensi jurnal dan 

referensi media elektronik. 

b. Eksperimental 

Yaitu penelitian untuk memperoleh sampel uji serta mengetahui hubungan 

sebab akibat hingga melakukan penelitian dan memperoleh data di 

laboratorium. 

.
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