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PENGARUH TEMPERATUR AWAL CETAKAN PERMANEN 

TERHADAP DENSITY DAN CACAT POROSITAS  

PADA HASIL PENGECORAN ALUMINIUM 

PRODUK HANDPRESS KANCING BUNGKUS 

 

Abstrak 

 

Peneltian ini bertujuan untuk mengetahui komposisi kimia yang terkandung pada 

material aluminium hasil pengecoran dan pengaruh variasi temperatur awal cetakan 

100 °C, 150 °C, 200 °C terhadap density, porositas, kekerasan, dan struktur mikro 

pada produk cor aluminium. Penelitian ini menggunakan cetakan permanen, variasi 

yang digunakan adalah temperatur awal cetakan permanen dengan temperatur 100 

°C, 150 °C, dan 200°C. Untuk mengetahui komposisi kimia dilakukan pengujian 

dengan alat uji Emmision Spectrometer, porositas dapat diketahui dengan 

pengamatan menggunakan foto mikro dan mencari nilai density, pengujian 

kekerasan pada hasil cor menggunakan kekerasan Brinell dan struktur mikro 

dilakukan pengujian dengan menggunakan alat uji Mikroskop Metalografi. Analisa 

data menunjukan pada komposisi kimia terdapat 16 unsur yang terdiri dari (Al) 

86,91%, (Si) 8,11%, (Fe) 1,08%, (Cu) 0,256% dan unsur lainnya, sehingga material 

ini termasuk logam aluminium paduan silicon (Al-Si). Pengamatan porositas pada 

foto mikro menunjukan semakin tinggi temperatur awal cetakan maka semakin 

sedikit porositas pada produk cor, begitu juga sebaliknya. Porositas diperoleh dari 

nilai density dengan variasi temperatur awal cetakan 200 °C sebesar 2,7 gr/ml 

sedangkan temperatur awal cetakan 150 °C sebesar 2,5 gr/ml dan temperatur awal 

cetakan 100 °C sebesar 2,4 gr/ml semakin tinggi nilai density maka material 

tersebut semakin padat dan porositasnya sedikit. Kepadatan material berhubungan 

dengan kekerasan yang juga semakin tinggi dengan hasil pengujian kekerasan 

Brinell dengan variasi temperatur awal cetakan 200 °C sebesar 80,50 BHN, harga 

kekerasan ini paling tinggi dibandingkan dengan kekerasan yang menggunakan 

temperatur awal cetakan 150 °C sebesar 77,50 BHN dan temperatur awal cetakan 

100 °C sebesar 76,00 BHN. Dilihat dari struktur mikro, pada variasi temperatur 

awal cetakan 200 °C butiran terlihat lebih kecil dibandingkan dengan variasi 

temperatur awal cetakan 150 °C dan 100 °C butiran lebih besar, semakin kecil 

diameter butir maka kekerasan material semakin tinggi. 

   

Kata kunci : Aluminium (Al), Cetakan Permanen, Temperatur Cetakan, Porositas, 

Komposisi Kimia, Kekerasan, Struktur Mikro.     

 

Abstrack 

This research aims to determine the chemical composition contained in aluminum 

material found in casting and the influence of initial mold temperature variations of 

100 °C, 150 °C, 200 °C on density, porosity, hardness, and microstructure of cast 
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aluminum products. This study uses a permanent mold, the variation used is the 

initial temperature of the permanent mold with a temperature of 100 °C, 150 °C, 

and 200 °C. To find out the chemical composition, testing using the Emmision 

Spectrometer test tool, porosity can be determined by observing using micro 

photographs and looking for density values, hardness testing on the results of cast 

using Brinell hardness and microstructure testing using Metallographic Microscope 

test equipment. Analysis of the data shows that in the chemical composition there 

are 16 elements consisting of (Al) 86.91%, (Si) 8.11%, (Fe) 1.08%, (Cu) 0.256% 

and other elements, so this material includes metals aluminum aluminum alloy (Al-

Si). Observation of porosity in the micro photo shows that the higher the initial 

temperature of the mold, the less porosity of the cast product, and vice versa. 

Porosity is obtained from the density value with a initial mold temperature variation 

of 200 °C at 2.7 gr / ml while the initial mold temperature of 150 °C is 2.5 gr / ml 

and the initial mold temperature of 100 °C is 2.4 gr / ml. the density value then the 

material is getting denser and porosity is less. Material density is related to hardness 

which is also higher with Brinell hardness test results with a variation of the initial 

mold temperature of 200 °C at 80.50 BHN, the price of this hardness is highest 

compared to the hardness using the initial mold temperature of 150 °C at 77.50 

BHN and the initial mold temperature of 100 °C is 76.00 BHN. Seen from the 

microstructure, the initial mold temperature variation of 200 °C granules looks 

smaller than the initial mold temperature variation of 150 °C and 100 °C the larger 

the grain, the smaller the grain diameter the higher the hardness of the material. 

 

Keywords : Aluminum (Al), Permanent Mold, Mold Temperature, Porosity, 

Chemical Composition, Hardness, Micro Structure. 

 

1. PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Pada industri pengecoran, ada berbagai macam metode yang dapat 

digunakan untuk membuat produk, salah satunya pada pembuatan produk 

alat handpress kancing bungkus dalam pengecoran logam yaitu metode 

reverse engineering yang merupakan suatu metode yang memudahkan 

seseorang untuk mengetahui bentuk produk yang akan dirancang kembali 

dengan produk yang sudah ada (Luthfi, 2008).  

Pengecoran merupakan suatu proses manufaktur yang menggunakan 

logam cair dan cetakan untuk menghasilkan bagian dengan bentuk yang 

mendekati bentuk geometri akhir produk jadi. Pengecoran logam 

merupakan proses dari logam yang dicairkan, dituangkan ke dalam cetakan, 

kemudian dibiarkan mendingin dan membeku (Apriliyanto, dkk 2014). Saat 

ini pengecoran masih banyak digunakan dan menjadi pilihan dalam 
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pembentukan bahan karena dapat membuat bentuk-bentuk rumit dengan 

bentuk presisi produksi yang baik. 

Aluminium merupakan logam yang ringan memiliki ketahanan korosi 

yang baik, hantaran listrik dan sifat – sifat baik lainnya (Surdia, 1992). 

Setiap logam akan mengalami perubahan fasa selama proses pengecoran, 

baik perubahan sifat fisis dan mekanis yang disebabkan oleh proses 

pembekuan.   

Cetakan yang digunakan pada proses pengecoran yaitu cetakan 

permanen yang melalui proses preheating atau pemanasan awal pada 

temperatur awal cetakan untuk menaikkan temperatur cetakan sebelum 

logam cair dituangkan ke dalam cetakan permanen yang berguna 

memperkecil selisih suhu dari cetakan dan logam cair supaya logam cair 

tidak cepat membeku yang dapat mempengaruhi kualitas cor. Oleh karena 

itu diperlukan penelitian terkait dengan pemanasan temperatur awal pada 

cetakan permanen. 

Berdasarkan uraian diatas, maka dilakukan analisa proses pengecoran 

aluminium untuk pembuatan handpress kancing bungkus dengan 

menggunakan cetakan permanen. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengetahui pengaruh variasi temperatur terhadap kualitas pengecoran 

maka perlu dilakukan beberapa pengujian diantaranya uji komposisi kimia, 

uji density, pengamatan porositas, uji kekerasan, pengamatan struktur 

mikro. 

 

1.2. Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, maka penelitian ini dapat dirumuskan 

sebagai berikut : 

1. Bagaimana Komposisi kimia pada produk cor aluminium menggunakan 

cetakan permanen ? 

2. Bagaimana pengaruh variasi temperatur awal cetakan 100 ºC, 150 ºC, 

dan 200 ºC terhadap density, dan cacat porositas pada pengecoran 

menggunakan cetakan permanen ? 
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3. Bagaimana pengaruh temperatur awal cetakan 100 ºC, 150 ºC, dan 200 

ºC terhadap kekerasan cor aluminium ? 

4. Bagaimana pengaruh variasi temperatur awal cetakan 100 ºC, 150 ºC, 

dan 200 ºC terhadap struktur mikro cor aluminium ? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan dilakukan penelitian ini adalah: 

1. Mengetahui komposisi kimia yang terkandung pada produk cor 

aluminium. 

2. Mengetahui pengaruh variasi temperatur awal cetakan 100 ºC, 150 ºC, 

dan 200 ºC terhadap density, dan cacat porositas pada pengecoran 

menggunakan cetakan permanen. 

3. Mengetahui pengaruh variasi temperatur awal cetakan 100 ºC, 150 ºC, 

dan 200 ºC terhadap kekerasan cor aluminium. 

4. Mengetahui pengaruh variasi temperatur awal cetakan 100 ºC, 150 ºC, 

dan 200 ºC terhadap struktur mikro cor aluminium. 
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2. METODE 

2.1. Diagram Alir Penelitian 

Kegiatan penelitian ini dilakukan sesuai dengan diagram alir penelitian 

dibawah ini :  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 
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2.2. Alat Dan Bahan 

2.2.1. Alat 

Alat yang digunakan dalam penelitian ini : 

a. Infra Red Thermometer 

b. Alat Uji Spektrometer 

c. Alat Uji Kekerasan 

Brinell 

d. Mikroskop Metalografi 

e. Alat Poles 

f. Amplas  

g. Cetakan Permanen 

h. Tungku Peleburan 

i. Ladel  

j. Kompor Pemanas 

k. Kompresor 

l. Mesin Amplas 

m. Kompor Spiral 

n. Partisi RCS 

o. Timbangan Digital 

p. Gelas Ukur

  

2.2.2. Bahan 

Bahan yang digunakan dalam penelitian ini : 

a. Aluminium 

b. Solar  

c. Autosol 

d. Kain 

e. Bedak  

  

2.3. Studi Pustaka dan Lapangan 

Studi Pustaka dan Lapangan merupakan langkah-langkah proses penelitian. 

Tahap-tahap yang dilakukan adalah sebagai berikut : 

1. Mencari data yang berhubungan dengan penelitian dari buku atau 

laporan yang sesuai.  

2. Pengujian komposisi kimia dilakukan di Laboratorium Pengecoran 

Logam Politeknik Manufaktur Ceper. 

3. Pengamatan cacat porositas dilakukan di Laboratorium Material Teknik 

Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta. 
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4. Pengujian density dilakukan di Laboratorium Material Teknik Mesin 

Universitas Muhammadiyah Surakarta. 

5. Pengujian kekerasan dilakukan di Laboratorium Pengecoran Logam 

Politeknik Manufaktur Ceper. 

6. Pengujian struktur mikro dilakukan di Laboratorium Pengecoran Logam 

Politeknik Manufaktur Ceper. 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1. Hasil Analisa Komposisi Kimia Produk Cor Aluminium 

Setelah dilakukan proses pengecoran, maka dilakukan uji komposisi kimia 

untuk mengetahui unsur-unsur kimia yang terdapat dalam produk hasil 

pengecoran. Pada pengujian ini dilakukan di Laboratorium Pengecoran 

Logam Politeknik Manufaktur Ceper. Dari hasil pengujian komposisi kimia 

diperoleh hasil data sebagai berikut: 

 

Tabel 1. Hasil Uji Komposisi Kimia 

No. Unsur Kandungan (%) 

1 Al 86,91 

2 Si 8,11 

3 Fe 1,08 

4 Cu 0,256 

5 Mn 0,248 

6 Mg 0,0500 

7 Cr 0,0150 

8 Ni 0,0229 

9 Zn 2,95 

10 Sn 0,0500 

11 Ti 0,0163 

12 Pb 0,0300 
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3.1.1. Pembahasan Komposisi Kimia  

Dari hasil pengujian komposisi kimia terdapat 16 unsur. Dilihat dari 

unsur yang ada pada material ini dapat dikategorikan kedalam casting 

alloy aluminium-Silikon (Al-Si). 

Pengaruh kandungan Silikon (Si) 8,11% mempunyai pengaruh 

baik dan mempermudah proses pengecoran, memperbaiki sifat-sifat 

atau karakteristik coran, menurunkan penyusutan dalam coran, 

meningkatkan ketahanan korosi. Sedangkan pengaruh buruk yang 

ditimbulkan dalam unsur silikon adalah penurunan keuletan material 

terhadap beban kejut dan coran akan rapuh jika kandungan terlalu 

tinggi. Pengaruh Besi (Fe) 1,08% mencegah terjadinya penempelan 

logam cair pada cetakan selama proses penuangan dan pengaruh 

buruk yaitu penurunan sifat mekanis, timbul bintik keras pada hasil 

coran, peningkat cacat porositas. Pengaruh tembaga (Cu) 0,256% 

akan menghasilkan efek yang baik pada peningkatan kekerasan 

produk cor, memperbaiki kekuatan tarik, mempermudah proses 

pemesinan, dan mengurangi ketahanan korosi. 

3.2. Pengamatan Cacat Porositas 

Pengamatan porositas dilakukan dengan cara mengamplas spesimen, 

amplas yang digunakan  untuk menghaluskan spesimen yaitu nomor 80 

sampai 5000 setelah itu spesimen diberi autosol dan digosok dengan kain 

halus agar porositas dapat dilihat dengan jelas. 

 

 

 

 

13 Be 0,0002 

14 Ca 0,0026 

15 Sr 0,0005 

16 Zr 0,0212 
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Gambar 2. Hasil Foto Mikro Cacat Porositas 

3.2.1. Pembahasan Pengamatan Cacat Porositas 

Berdasarkan hasil dari foto mikro diatas (Gambar 9) dapat dilihat 

bahwa hasil produk yang menggunakan variasi temperatur awal 

cetakan 200 °C mempunyai tingkat porositas yang lebih rendah atau 

sedikit dibandingkan dengan variasi temperatur awal cetakan 150 °C 

dan variasi temperatur awal cetakan 100 °C Karena pada variasi 

tempratur awal cetakan 200 °C permukaannya lebih bersih. Cacat 

porositas ini terjadi karena semakin rendah temperatur cetakan akan 

mempengaruhi porositas karena proses pembekuan coran sangat 

cepat. 

 

3.3. Perhitungan Density 

Dalam melakukan perhitungan density dengan menggunakan gelas ukur 

untuk mengukur volume dan mengukur massanya menggunakan timbangan 

digital.  

1. Perhitungan Density 

1. Spesimen 1 (temperatur awal cetakan 100 °C) 

Massa  : 6 gram 

Volume : 2,5 ml 

ρ  = 
𝑚𝑎𝑠𝑠𝑎

𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒
 

= 
6

2,5
 = 2,4 gr/ml 

 

POROSITAS 

POROSITAS 

TEMPERATUR CETAKAN 100 °C TEMPERATUR CETAKAN 150 °C TEMPERATUR CETAKAN 200 °C 

POROSITAS 
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2. Spesimen 2 (temperatur awal cetakan 150 °C) 

Massa  : 5 gram 

Volume : 2 ml 

ρ  = 
𝑚𝑎𝑠𝑠𝑎

𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒
 

= 
5

2
 = 2,5 gr/ml 

 

3. Spesimen 3 (temperatur awal cetakan 200 °C) 

Massa  : 8 gram 

Volume : 3 ml 

ρ  = 
𝑚𝑎𝑠𝑠𝑎

𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒
 

= 
8

3
 = 2,7 gr/ml 

    Tabel 2. Hasil Nilai Density Variasi Temperatur Awal Cetakan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Variasi Spesimen No 
Penimbangan 

(gram) 

Gelas ukur 

(ml) 

Density 

(gr/ml) 

Temperatur Awal Cetakan 

100 °C 
1 6 2,5 2,4 

Temperatur Awal Cetakan 

150 °C   
2 5 2 2,5 

Temperatur Awal Cetakan 

200 °C   
3 8 3 2,7 
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Gambar 3. Histogram Hasil Density Temperatur Awal Cetakan 

3.3.1. Pembahasan Nilai Density 

Pada Gambar 10 menunjukan hubungan antara nilai terhadap variasi 

temperatur awal cetakan. Nilai yang ditampilkan merupakan hasil dari 

perhitungan nilai density untuk variasi temperatur awal cetakan 100 

C° sebesar 2,4 gr/ml sedangkan untuk variasi temperatur awal cetakan 

150 C° sebesar 2,5 gr/ml dan variasi temperatur awal cetakan 200 C° 

sebesar 2,7 gr/ml. Berdasarkan data diatas, vaiasi temperatur awal 

cetakan mempengaruhi nilai density terhadap hasil cor. Hal ini 

terbukti semakin tinggi temperatur awal cetakan maka semakin besar 

nilai density. Hal ini dapat dilihat pada pengamatan porositas yang 

berbeda-beda, semakin besar nilai density maka akan sedikit pula 

porositas. 

3.4. Pengujian Kekerasan 

Pengujian kekerasan dilakukan di Laboratorium Pengecoran Logam 

Politeknik Manufaktur Ceper menggunakan metode Brinell. Pengujian 

kekerasan Brinell dilakukan pengujian 5 titik dengan posisi. 
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                  Gambar 4. Posisi Titik Uji Kekerasan Pada Spesimen 

 

3.4.1. Perhitungan Kekerasan Brinell 

Perhitungan nilai kekerasan menggunakan kekerasan Brinell dengan 

beban tekan maksimal manusia yaitu 6500 N atau 662,81 kgf.  

1. Perhitungan Kekerasan Brinell Pada Spesimen Variasi Temperatur 

Awal Cetakan 100 ºC. 

1. BHN = 
2.360

π.10.(10−√10²−2.50²)
 = 72,21 BHN 

2. BHN = 
2.390

π.10.(10−√10²−2.45²)
 = 81,50 BHN 

3. BHN = 
2.380

π.10.(10−√10²−2.45²)
 = 79,41 BHN 

4. BHN = 
2.370

π.10.(10−√10²−2.50²)
 = 74,21 BHN 

5. BHN = 
2.350

π.10.(10−√10²−2.50²)
 = 70,20 BHN 

2. Perhitungan Kekerasan Brinell Pada Spesimen Variasi Temperatur 

Awal Cetakan 150 ºC. 

1. BHN = 
2.390

π.10.(10−√10²−2.45²)
 = 81,50 BHN 

2. BHN = 
2.360

π.10.(10−√10²−2.50²)
 = 72,21 BHN 

3. BHN = 
2.380

π.10.(10−√10²−2.45²)
 = 79,41 BHN 

4. BHN = 
2.370

π.10.(10−√10²−2.45²)
 = 77,32 BHN 

5. BHN = 
2.360

π.10.(10−√10²−2.50²)
 = 72,21 BHN 
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3. Perhitungan Kekerasan Brinell Pada Spesimen Variasi Temperatur 

Awal Cetakan 200 ºC. 

1. BHN = 
2.380

π.10.(10−√10²−2.45²)
 = 79,41 BHN 

2. BHN = 
2.360

π.10.(10−√10²−2.45²)
 = 75,23 BHN 

3. BHN = 
2.370

π.10.(10−√10²−2.45²)
 = 77,32 BHN 

4. BHN = 
2.390

π.10.(10−√10²−2.50²)
 = 81,50 BHN 

5. BHN = 
2.380

π.10.(10−√10²−2.45²)
 = 79,41 BHN 

 

3.4.2. Harga Kekerasan Brinell 

Harga kekerasan Brinell variasi temperatur awal cetakan 100 ºC, 150 

ºC, dan 200 ºC terhadap hasil produk alumunium cor: 

Tabel 3. Harga Kekerasan Brinell Pada Spesimen Variasi Temperatur Awal  

Cetakan 100 ºC 

 

 

 

 

 

No. 
Variasi 

Spesimen 

Diameter 

Penetrator 

(mm) 

Diameter 

Bekas 

Penetrator 

(mm) 

Beban 

(kgf) 

Nilai 

Kekerasan 

(BHN) 

Rata-

Rata 

(BHN) 

1 
Temperatur 

Awal 

Cetakan  

100 °C 

10 2,50 360 72,21  

2 10 2,45 390 81,50  

3 10 2,45 380 79,41 75,50 

4 10 2,50 370 74,21  

5 10 2,50 350 70,20  
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Tabel 4. Harga Kekerasan Brinell Pada Spesimen Variasi Temperatur Awal 

Cetakan 150 ºC 

 

Tabel 5. Harga Kekerasan Brinell Pada Spesimen Variasi Temperatur Awal 

Cetakan 200 ºC 

 

Data uji kekerasan Brinell diubah dalam histogram  

perbandingan dari setiap variasi temperatur cetakan yang ada pada 

gambar berikut : 

 

 

 

No. 
Variasi 

Spesimen 

Diameter 

Penetrator 

(mm) 

Diameter 

Bekas 

Penetrator 

(mm) 

Beban 

(kgf) 

Nilai 

Kekerasan 

(BHN) 

Rata-

Rata 

(BHN) 

1 
Temperatur 

Awal 

Cetakan  

150 °C 

10 2,45 390 81,50  

2 10 2,50 360 72,21  

3 10 2,45 380 79,41 76,53 

4 10 2,45 370 77,32  

5 10 2,50 360 72,21  

No. 
Variasi 

Spesimen 

Diameter 

Penetrator 

(mm) 

Diameter 

Bekas 

Penetrator 

(mm) 

Beban 

(kgf) 

Nilai 

Kekerasan 

(BHN) 

Rata-

Rata 

(BHN) 

1 
Temperatur 

Awal 

Cetakan  

200 °C 

10 2,45 380 79,41  

2 10 2,45 360 75,23  

3 10 2,45 370 77,32 78,57 

4 10 2,45 390 81,50  

5 10 2,45 380 79,41  
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         Gambar 5. Histogram Perbandingan Kekerasan Variasi Temperatur Awal 

Cetakan 

3.4.3. Pembahasan Pengujian Kekerasan Brinell 

Pembacaan nilai kekerasan dengan gaya tekan manual yang 

disebabkan oleh gaya tekan manusia mendapat harga kekerasan 

produk cor aluminium yang menggunakan variasi temperatur awal 

cetakan 200 °C mencapai 78,57 BHN, harga kekerasan ini paling 

tinggi dibandingkan dengan kekerasan yang menggunakan temperatur 

awal cetakan 150 °C sebesar 76,53 BHN dan temperatur awal 100 °C 

sebesar 75,50 BHN, Hal ini disebabkan karena temperatur awal 

cetakan berbeda-beda, semakin tinggi temperatur awal cetakan maka 

semakin tinggi nilai kekerasannya dan lambat pula proses pembekuan 

produk cor, begitu juga sebaliknya. Hal ini juga yang akan 

mempengaruhi  kekerasan  adalah  porositas, semakin  rendah nilai 

kekerasan semakin  banyak porositas pada suatu produk cor. 

Sebaliknya semakin sedikit porositas  yang  terdapat  pada suatu  

produk cor maka nilai kekerasannya  akan  meningkat. 
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3.5. Pengujian Struktur Mikro 

Pengamatan struktur mikro dilakukan menurut pengujian metalografi untuk 

bahan alumunium dengan pembesaran 100x, 200x, 500x dan 1000x 

didapatkan gambar seperti yang dilihat pada Gambar 6, 7, 8, dan 9. 

 

 

 

 

 

 

 

          Gambar 6. Perbandingan Foto Mikro Pada Pembesaran 100x. 

 

 

 

  

 

    

          Gambar 7. Perbandingan Foto Mikro Pada Pembesaran 200x. 

 

 

 

 

 

 

           Gambar 8. Perbandingan Foto Mikro Pada Pembesaran 500x.  

 

 

 

 

 

Temperatur Cetakan 100 °C Temperatur Cetakan 150 °C Temperatur Cetakan 200 °C 

Temperatur Cetakan 100 

°C 

Temperatur Cetakan 150 

°C 

Temperatur Cetakan 200 

°C 

Temperatur Cetakan 100 Temperatur Cetakan 150 Temperatur Cetakan 200 



17 
 

 

 

 

 

 

 

 

           Gambar 9. Perbandingan Foto Mikro Pada Pembesaran 1000x. 

3.5.1. Pembahasan Struktur Mikro 

Struktur mikro terdiri dari fasa α (Al) aluminium dan β (Si) silikon. 

Fasa α (Al) aluminium berupa butiran besar yang berwarna putih, 

sedangkan fasa β (Si) silikon berupa garis hitam memanjang seperti 

jarum. Pada foto mikro variasi temperatur cetakan 200 °C terlihat 

diameter butir lebih kecil , dan untuk variasi temperatur awal cetakan 

150 °C  dan 100 °C mempunyai diameter butir lebih besar. Perbedaan 

temperatur awal cetakan pada setiap spesimen berbeda-beda dapat 

dilihat dari struktur mikronya. Semakin tinggi temperatur awal 

cetakan maka semakin semakin kecil pula diameter butir. Semakin 

kecil diameter butir maka kekerasan material semakin tinggi dan 

bersifat getas, sedangkan semakin besar diameter butir maka 

kekerasan material semakin rendah dan bersifat lunak. Hal ini terbukti 

pada variasi temperatur awal cetakan 200 °C yang memiliki kekerasan 

yang tinggi. 

 

4. PENUTUP 

4.1. Kesimpulan 

Setelah dilakukan penelitian dan menganalisa maka dapat diambil 

kesimpulan sebagai berikut : 

1. Hasil pengujian komposisi kimia terdapat 16 unsur yang mengandung 

komposisi Al (86,91%), Si (8,11%), Fe (1,08%), dan Cu (0,256%). 
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°C 

Temperatur Cetakan 150 

°C 

Temperatur Cetakan 200 

°C 

α(Al) 
β(Si) 

α(Al) 
β(Si) 

α(Al) 

β(Si) 



18 

Dilihat dari unsur yang ada pada material ini dapat digolongkan logam 

alumunium paduan silikon (Al-Si) dengan no. seri 4091.  

2. Nilai presentase density untuk variasi temperatur awal cetakan 100 °C

sebesar 2,4 gr/ml sedangkan untuk variasi temperatur awal cetakan 150

°C sebesar 2,5 gr/ml dan variasi temperatur awal cetakan 200 °C sebesar

2,7 gr/ml. Hal ini disebabkan karena semakin tinggi temperatur awal

cetakan maka semakin besar pula nilai density, begitu juga sebaliknya.

Cacat porositas ini terjadi karena semakin rendah temperatur awal

cetakan akan mempengaruhi porositas karena proses pembekuan coran

sangat cepat.

3. Dari hasil pengujian kekerasan brinelll, kekerasan tertinggi terdapat pada

variasi temperatur awal cetakan 200 °C yaitu sebesar 78,57 BHN,

sedangkan variasi temperatur awal cetakan 150 °C sebesar 76,53 BHN,

dan variasi temperatur awal cetakan 100 °C sebesar 75,50 BHN. Hal ini

disebabkan karena semakin tinggi temperatur awal cetakan maka

semakin tinggi pula nilai kekerasan pada produk cor, begitu juga

sebaliknya.

4. Dilihat dari pengamatan struktur mikro pada variasi temperatur awal

cetakan 200 °C terlihat butir lebih kecil, dan untuk variasi temperatur

awal cetakan 150 °C dan variasi temperatur awal cetakan 100 °C

diameter  butir lebih besar. Hal ini disebabkan karena semakin tinggi

temperatur awal cetakan maka semakin kecil diameter butir pada struktur

mikro, begitu juga sebaliknya.

4.2. Saran 

Dalam penelitian selanjutnya, penulis mempunyai beberapa saran yang 

mungkin dapat digunakan untuk mengembangkan penelitian antara lain : 

1. Sebelum melakukan pengecoran dan pengujian sebaiknya mencari

referensi mengenai dasar teknik pengecoran logam dan pengujian

sehingga pada saat melakukannya tidak mengalami kesulitan.
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2. Memperhatikan persiapan alat dan bahan guna mendapatkan waktu yang

tepat dan hasil yang baik.

3. Saat proses penelitian berjalan koordinasi dalam tim sangatlah penting

baik dalam pembuatan dokumentasi, pembuatan spesimen, dan proses

pengujian spesimen, guna mendapatkan data yang akurat.

4. Untuk memdapatkan hasil yang baik, sebaiknya carilah tempat pengujian

yang sudah terpercaya (kualitas pengujianya) dan berpengalaman.
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