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MOTTO 

“Man jaddahwajadah, selama kita bersungguh-sungguh,maka kita 

akan memetik buah yang manis. Segala keputusan hanya di tangan 

kita sendiri, kita mampu untuk itu” 

(#B.J Habibie) 

“Perbaiki sholatmu maka Allah akan memperbaiki duniamu” 

(#Penulis) 

“Tidaklah seseorang diberi sesuatu yang lebih baik lebih luas dari 

pada kesabaran” 

(#HR. Bukhari dan Muslim) 

“Siapa yang berusaha untuk bersabar, Allah akan memberinya 

kekuatan untuk bersabar” 

(#HR. Bukhari) 

“Sungguh, seseorang memiliki kedudukan di sisi Allah yang tidak 

dicapai oleh amalannya, lalu Allah senantiasa menimpakan ujian 

padanya hingga menyampaikan ia pada (kedudukan itu)” 

(#HR. Ibnu hibban dan hakim) 
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ABSTRAK 

 Pengecoran diartikan sebagai proses manufaktur dengan menggunakan 

material cair dan cetakan untuk menghasilkan bagian-bagian dengan bentuk 

yang mendekati geometri akhir produk. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 

pengaruh preheating cetakan terhadap kecepatan pembekuan. 

 Pengujian dalam bentuk cairan besi corkelabu menggunakan alat uji CE 

meter lalu pada spesimen besi cor kelabu diuji komposisi kimia dengan 

spectrometer kemudian diuji kekerasan dan foto mikronya yang di ambil dari 

bagian tengah dan atas spesimen. 

 Hasil penelitian berupa grafik yang diperoleh dari CE meter yaitu 

menunjukkan hasil material pengecoran adalah besin cor. Hal ini dibuktikan 

dengan hasil dari CE meter yang menunjukkan kandungan karbon sebesar 

3,86% dan silikon sebesar 2.38%. 

 Hasil pada struktur micro bagian spesimen yang diuji kekerasan nampak 

grafit dan ferite. Sedangkan hasil dari uji kekerasan di 36 titik menunjukkan 

bahwa semakin rendah tingkat preheat pada cetakan maka semakin tinggi 

tingkat kekerasanya.  

 

 

Kata Kunci : Pengecoran, Cetakan Permanen, strukture micro, kekerasan. 

 

 

 

 

 

 

 

mailto:fukidh01@gmail.com


viii 
 

PENGARUH PREHEATING PADA CETAKAN PERMANEN MELALUI 

SALURAN MASUK PADA PENGECORAN BESI COR KELABU 

Fuki Damela Herdianto 
Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta 
Jl. A. Yani Pabelan Tromol Pos I Pabelan, Kartasura 

Email: fukidh01@gmail.com 

ABSTRACT 

Casting is defined as a manufacturing process using liquid material and 
mold to produce parts with a shape that is close to the final geometry of the 
product. This study aims to determine the effect of mold preheating on freezing 
speed. 

 

  Testing in the form of gray iron liquid using a CE meter test kit on gray cast 
iron specimens was tested for chemical composition with a spectrometer then 
tested for hardness and micro-photographs taken from the middle and top of the 
specimen. 

 

  The results of the study were graphs obtained from the CE meter, which 
showed the results of the casting material were cast iron. This is evidenced by 
the results of the CE meter which shows a carbon content of 3.86% and silicon of 
2.38% 

 

  The results of the microstructure of the specimens tested for hardness 
appear graphite and ferrite. While the results of the hardness test at 36 points 
indicate that the lower the preheat level in the mold, the higher the level of 
hardness.  

 

Keywords: Casting, Permanent Molds, microstructure, hardness 
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