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RINGKASAN

Pengecoran logam adalah proses memanaskan material logam sampai titik leleh
dan menuangkannya ke dalam cetakan yang sudah disiapkan. Proses pengecoran
dapat membentuk semua komponen yang tidak dapat dibentuk melalui proses
permesinan. Dalam pengecoran ini, dengan metode yang benar dan tepat, dapat
diproduksi secara massal dan dengan biaya yang lebih rendah. Pengecoran
logam dapat dilakukan untuk berbagai jenis logam, antara lain besi, baja paduan
tembaga, kuningan, perunggu, aluminium, dan masih banyak lagi. Produk
pengecoran dari logam aluminium sendiri banyak diaplikasikan pada alat-alat
dapur, material konstruksi dan lain sebagainya. Walau hanya memiliki 60%
konduktivitas listrik dibanding logam tembaga, aluminium dapat diaplikasikan
sebagai material transmisi karena memiliki sifat ringan. Logam aluminium
murni bersifat lunak, akan tetapi ketika digabungkan dengan komposisi unsur
kimia lain seperti unsur magnesium, tembaga, mangan, silicon serta unsur lain
maka akan membentuk sebuah sifat yang menguntungkan Akan tetapi masih
terdapat masalah yang mucul pada pengembangan industri logam alumunium
khususnya ditingkat industri rumah tangga. Pemanfaatan logam aluminium yang
luas pada industri tersebut menimbulkan limbah yang memiliki dampak sangat
berbahaya terhadap lingkungan di sekitarnya. Salah satu masalah lainnya adalah
material dasar dalam pembuatan aluminium sangat sedikit serta memerlukan

biaya yang cukup besar dalam pengolahannya. Perlu dilakukan adanya daur
XVii
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ulang pada limbah logam aluminium untuk dipergunakan sebagai bahan
pembuatan aluminium lainnya. Pengecoran ulang alumunium bekas produksi
atau aluminium skrap menjadi bahan baku (raw material) merupakan salah satu
cara daur ulangnya. Banyak hal yang perlu diperhatikan dalam proses
pengecoran logam aluminium skrap menggunakan cetakan pasir agar tidak
menimbukan cacat pada produk hasil cor. Salah satu cara untuk
memperhatikannya yang paling efektif adalah dengan melakukan simulasi
pengecoran. Tujuan dari simulasi pengecoran ini adalah untuk mengkaji dan
mempelajari serta membandingkan fenomena cacat shrinkage porosity,
solidification time dan perubahan temperatur yang mungkin terjadi bila
dilakukan pengecoran menggunakan cetakan pasir berbentuk bujur sangkar yang
bagian permukaannya terbuka dan kontak secara langsung dengan udara
dilingkungan dengan pengecoran cetakan pasir yang permukaanya tidak kontak
secara langsung dengan lingkungan. Persiapan simulasi diawali dengan
pembuatan 3D model lalu pembuatan kotak cetakan dan meshing, dilanjutkan
dengan meamasukkan kondisi batas dan menjalankan simulasi serta menganalisa
hasil yang didapat. Dari ketiga parameter yang diamati yaitu solidification time,
temperatur dan shrinkage porosity didapatkan hasil masing-masing yaitu
solidification time cetakan terbuka lebih lama dibanding cetakan tertutup,
temperatur akhir seragam untuk pengecoran cetakan pasir dan cetakan tertutup
lebih optimum untuk pengecoran logam aluminium karena dari variasi ukuran
cetakan yang ada, cetakan ini paling sedikit menyebabkan munculnya shrinkage
porosity. Diperlukan penelitian lebih lanjut untuk mengetahui penyebab cetakan
tertutup lebih optimum dari cetakan terbuka serta penelitian mengenai
solidification time cetakan terbuka yang lebih besar dibandingkan dengan

cetakan tertutup.

Kata Kunci : Aluminium, Simulasi Pengecoran, Shrinkage Porosity,
Solidification Time, Temperatur
Kepustakaan : 25 (1990-2021)
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SUMMARY

Metal casting is the process of heating a metal material to its melting point and
pouring it into a prepared mold. The casting process can form all components
that cannot be formed through the machining process. In this foundry, with the
correct and precise method, it can be mass-produced and at a lower cost. Metal
casting can be done for various types of metal, including iron, copper alloy steel,
brass, bronze, aluminum, and many more. Casting products from the aluminum
metal itself are widely applied to kitchen utensils, construction materials and so
on. Although it only has 60% electrical conductivity compared to copper metal,
aluminum can be applied as a transmission material because it has light
properties. Pure aluminum metal is soft, but when combined with the
composition of other chemical elements such as magnesium, copper, manganese,
silicon and other elements it will form a beneficial property. However, there are
still problems that arise in the development of the aluminum metal industry,
especially at the home industry level. ladder. The extensive use of aluminum
metal in the industry creates waste that has a very dangerous impact on the
surrounding environment. One of the other problems is that there are very few
basic materials in the manufacture of aluminum and it requires a large amount
of money to process. It is necessary to recycle the aluminum metal waste to be
used as other aluminum-making materials. Re-casting used aluminum or scrap

aluminum into raw material is one way to recycle it.. Many things need to be
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considered in the process of casting scrap aluminum metal using sand molds so
as not to cause defects in the cast product. One of the most effective ways to pay
attention to it is to perform a casting simulation. The purpose of this casting
simulation is to study and study and compare the phenomena of shrinkage
porosity, solidification time and temperature changes that may occur when
casting is done using a square-shaped sand mold whose surface is open and in
direct contact with the air in the environment by casting a sand mold that is filled
with sand. the surface is not in direct contact with the environment. The
preparation of the simulation begins with making a 3D model and then making
a mold box and meshing, followed by entering the boundary conditions and
running the simulation and analyzing the results obtained. Of the three
parameters observed, namely solidification time, temperature and shrinkage
porosity, the results obtained respectively, namely the solidification time of the
open mold is longer than the closed mold, the final temperature is uniform for
sand casting and closed molds are more optimum for aluminum metal casting
because of the variation in mold size. available, this mold causes the least amount
of shrinkage porosity. Further research is needed to find out why closed molds
are more optimum than open molds as well as research on the solidification time

of open molds which is greater than that of closed molds.

Keywords : Aluminum, Casting Simulation, Shrinkage Porosity, Solidification
Time, Temperature
Literatures : 25 (1990-2021)
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pengecoran logam adalah proses memanaskan material logam sampai titik
leleh dan menuangkannya ke dalam cetakan yang sudah disiapkan. Proses
pengecoran dapat membentuk semua komponen yang tidak dapat dibentuk
melalui proses permesinan. Dalam pengecoran ini, dengan metode yang benar
dan tepat, dapat diproduksi secara massal dan dengan biaya yang lebih rendah.
Pengecoran logam dapat dilakukan untuk berbagai jenis logam, antara lain besi,
baja paduan tembaga, kuningan, perunggu, aluminium, dan masih banyak lagi
(Setiabudi, Lesmanah and Basjir, 2021).

Logam aluminium banyak diaplikasikan pada alat-alat dapur, material
konstruksi dan lain sebagainya. Walau hanya memiliki 60% konduktivitas listrik
dibanding logam tembaga, aluminium dapat diaplikasikan sebagai material
transmisi karena memiliki sifat ringan. Logam aluminium murni bersifat lunak,
akan tetapi ketika digabungkan dengan komposisi unsur kimia lain seperti unsur
magnesium, tembaga, mangan, silicon serta unsur lain maka akan membentuk
sebuah sifat yang menguntungkan. Akan tetapi masih terdapat masalah yang
mucul pada pengembangan industri logam alumunium khususnya ditingkat
industri rumah tangga. Pemanfaatan logam aluminium yang luas pada industri
tersebut menimbulkan limbah yang memiliki dampak sangat berbahaya terhadap
lingkungan di sekitarnya. Salah satu masalah lainnya adalah material dasar
dalam pembuatan aluminium sangat sedikit serta memerlukan biaya yang cukup
besar dalam pengolahannya. Perlu dilakukan adanya daur ulang pada limbah
logam aluminium untuk dipergunakan sebagai bahan pembuatan aluminium
lainnya. Pengecoran ulang alumunium bekas produksi atau aluminium skrap
menjadi bahan baku (raw material) merupakan salah satu cara daur ulangnya
(Dantes and Gunawan, 2017).



Pada proses pengecoran logam dengan material aluminium skrap, sangat
banyak yang perlu diperhatikan agar tidak terjadinya cacat pengecoran. Salah
satu cara untuk memperhatikannya yang paling efektif adalah dengan melakukan
simulasi pengecoran. Simulasi pengecoran mampu memberikan gambaran
mengenai proses pengecoran, sehingga melalui simulasi ini dapat diidentifikasi
lokasi terjadinya cacat pada geometri coran. Karena simulasi pengecoran
merupakan sebuah fenomena komplek, maka asumsi dan juga batasan yang
digunakan dalam simulasi pengecoran seperti geometri cetakan, jenis cetakan,
dan parameter pengecoran lainnya harus benar-benar diperhatikan sehingga
didapatkan hasil yang representatif (Herbandono, 2011).

Oleh karena itu, perlu dilakukan penelitian untuk menganalisis lebih lanjut
hasil dari simulasi pengecoran kembali aluminium skrap menggunakan cetakan
pasir, sehingga dapat dikaji dan dipelajari lebih lanjut fenomena yang mungkin
terjadi selama proses pengecoran serta dapat menjadi bahan evaluasi sebelum
melakukan proses pengecoran yang sebenarnya.

Atas dasar tersebut penulis menambil tugas akhir/skripsi:

“SIMULASI PENGECORAN ALUMINIUM SKRAP METODE
GRAVITY SAND CASTING MENGGUNAKAN ESI PROCAST”

1.2 Rumusan Masalah

Produk hasil pengecoran menggunakan cetakan pasir sangat rentan
terhadap cacat yang mungkin terjadi. Salah satu cacat pengecoran yang sering
dijumpai oleh para praktisi maupun industri dibidang pengecoran logam adalah
shrinkage porosity. Banyak hal yang dapat menyebabkan cacat tersebut jika
proses pengecoran tidak dipersiapkan dengan matang. Oleh Kkarena itu
dibutuhkan penelitian lebih lanjut menggunakan perangkat lunak simulasi
pengecoran untuk mengidentifikasi fenomena-fenomena yang mungkin terjadi
selama proses pengecoran agar dapat meminimalisir terjadinya cacat pada

produk hasil cor.
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1.3 Batasan Masalah

Pada penelitian ini penulis membatasi masalah yang akan diteliti yaitu:

1. Pemodelan geometri cetakan menggunakan perangkat lunak
SolidWorks 2018 yang diimpor ke perangkat lunak ESI ProCAST

2. Material yang digunakan untuk cetakan yaitu Silica Sand dan EN AC-
71100 AlZn10Si8Mg sebagai material logam cair

3. Proses pengecoran ini menggunakan cetakan pasir dan merupakan
proses gravity sand casting

4. Proses pengecoran ini menggunakan cetakan terbuka dan tertutup
berbentuk bujur sangkar dengan ketebalan 50 mm dan tiga variasi
ukuran setiap sisi cetakan yaitu 50 x 50 mm, 75 x 75 mm, dan 100 x
100 mm, untuk cetakan tertutup terbagi menjadi dua yaitu cetakan
tertutup menggunakan riser dan tanpa riser. Pada cetakan tertutup
mengunakan gating system dengan non pressurized gating ratio 1:4:4.
Ukuran komponen gating system yaitu sprue dengan ketinggian 50 mm
dan diameter sprue inlet 15 mm serta sprue exit 10 mm, pouring basin
dengan ketinggian 37,5 mm dan panjangnya 65 mm, sprue well dengan
panjang dan lebar 20 mm serta tingginya 36 mm, runner dengan
panjang dan lebar 18 mm serta panjang salurannya 50 mm, riser
dengan ketinggian 12,5 mm dan diameter 25 mm.

5. Beberapa parameter yang akan diamati dalam penelitian ini yaitu
solidification time, temperatur dan shrinkage porosity

6. Temperatur tuang aluminium skrap 750 °C dan kondisi temperatur
lingkungan pengecoran 33 °C

7. Zero Error Assumption diberlakukan saat memulai simulasi

pengecoran
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1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah untuk mengkaji dan
mempelajari serta membandingkan fenomena cacat shrinkage porosity,
solidification time dan perubahan temperatur yang mungkin terjadi bila
dilakukan pengecoran menggunakan cetakan pasir berbentuk bujur sangkar yang
bagian permukaannya terbuka dan kontak secara langsung dengan udara
dilingkungan dengan pengecoran cetakan pasir yang permukaanya tidak kontak

secara langsung dengan lingkungan.

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat yang diharapkan dari hasil penelitian ini yaitu:
1. Dapat menjadi literatur dan referensi bagi penelitian lain yang relevan

2. Menjadi masukkan bagi para praktisi dibidang pengecoran logam
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