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“Allah tidak membebani seseorang melainkan sesuai dengan kesanggupannya” 

(Q.S. Al-Baqarah: 286) 

 

“Maka nikmat Tuhanmu yang manakah yang kamu dustakan?”  

(Q.S. Ar-Rahman: 13) 

 

“Sesungguhnya bersama kesulitan ada kemudahan. Maka apabila engkau telah 

selesai (dari suatu urusan), teteplah bekerja keras (untuk urusan lain), dan hanya 

kepada Tuhanmulah engkau berharap” 

 (Q.S. Asy-Syarh: 6,7,8) 

 

“Maka sesungguhnya bersama kesulitan itu ada kemudahan. Sesungguhnya 

bersama kesulitan itu ada kemudahan” 
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STUDI PENGARUH METODE PENGECORAN TERHADAP DENSITY, 

POROSITAS, STRUKTUR MIKRO DAN KEKERASAN 

 

ABSTRAK 

 

Penelitian ini bertujuan untuk meneliti meneliti pengaruh metode 

pengecoran terhadap density, porositas, kekerasan dan struktur mikro. Material 

yang digunakan dalam penelitian kali ini adalah Aluminium daur ulang dari piston 

bekas. 

Peroses pengecoran ini menggunakan metode sand casting, gravity die 

casting dan pressure die casting dengan menguji density, porositas dengan 

kamera, komposisi kimia dengan alat emmision spectometry standar ASTM 

E1251-94, struktur mikro dengan mikroskop metalografi standar ASTM E384-11 

dan kekerasan dengan alat uji kekerasan Vickers standar ASTM E3-11.  

Hasil pengujian komposisi kimia dengan bahan dari piston bekas 

mengandung komposisi kimia Al 87,13%, Si 6,14%, Zn 2,87 % Mengacu pada 

standar ASTM B85-03 Standard Specification for Aluminum-Alloy Die Casting 

Aluminum hampir mirip dengan jenis Aluminium C433.0. Sand casting 

mempunyai nilai density yang sangat kecil dengan nilai 2507,02 kg/m
3 

dengan 

cacat porositas yang paling banyak, metode pengecoran gravity die casting 

mempunyai nilai density lebih kecil dengan nilai 2553,76 kg/m
3
, metode 

pengecoran pressure die casting mempunyai nilai density yang tinggi dengan nilai 

2660,81 kg/m
3
 dengan cacat porositas yang paling sedikit. Hal ini dapat 

disimpulkan pada pengamatan porositas semakin tinggi nilai density maka 

porositas yang terjadi semakin sedikit. Hasil pengujian kekerasan dengan metode 

sand casting memiliki nilai kekerasan sebesar 102,74 HVN, gravity die casting 

memiliki nilai kekerasan sebesar 113,22 HVN, pressure die casting memiliki nilai 

kekerasan sebesar 123,46 HVN. Dari data tersebut menunjukkan bahwa metode 

pengecoran berpengaruh pada nilai kekerasan pada produk cor Aluminium. 

Dimana nilai kekerasan dipengaruhi oleh density dan porositas yang terjadi. 

Metode pengecoran sand casting memiliki fasa β (Si) yang lebih renggang dan 

berbentuk lebih besar, metode pengecoran gravity die casting memiliki fasa β (Si) 

mulai terlihat kecil dan merata, metode pengecoran pressure die casting memiliki 

fasa β (Si) yang rapat dan ukurannya mengecil. 

 

Kata Kunci : Sand casting, Gravity die casting, Pressure die casting, 

Aluminium. 

 

 

 



xi 
 
 

STUDY EFFECT OF CASTING METHOD ON DENSITY, POROSITY, 

MICRO STRUCTURE AND HARDNESS 
 

 

ABSTRACT 

 

The purpose of this research is to examine the effect of casting method on 

density, porosity, hardness and microstructure. The material used in this research 

is recycled Aluminum from used pistons. 

This casting process uses sand casting, gravity die casting and pressure 

die casting methods by testing the density, porosity with the camera, chemical 

composition with the ASTM E1251-94 standard emmision spectometry, 

microstructure with ASTM E384-11 standard metallographic microscope and 

hardness with the test equipment ASTM standard hardness Vickers E3-11. 

Chemical composition test results with materials from used pistons 

containing chemical composition of Al 87.13%, Si 6.14%, Zn 2.87% based on 

ASTM B85-03 standard Standard Specification for Aluminum-Alloy Die Casting 

Aluminum is almost similar to the type of Aluminum C433.0. Sand casting has a 

very small density value with 2507.02 kg/m
3
 with the most porosity defects, the 

gravity die casting method has a smaller density value with 2553.76 kg/m
3
, the 

pressure die casting method has a density value which is high with 2660.81 kg/m
3
 

with the least porosity defects. This can be concluded from the observation that 

the higher the porosity of the density value, the less porosity that occurs. The 

hardness test results using the sand casting method have a hardness value of 

102.74 HVN, gravity die casting has a hardness value of 113.22 HVN, the 

pressure die casting has a hardness value of 123.46 HVN. From these data it 

shows that the casting method influences the hardness value on Aluminum cast 

products. Where the value of hardness is influenced by density and porosity that 

occur. Sand casting method has a more tenuous and larger β (Si) phase, gravity 

die casting method has β (Si) phase starting to look small and evenly distributed, 

pressure die casting method has dense and β (Si) phase which is dense and its size 

to shrink. 

 

 

Keywords: Sand casting, Gravity die casting, Pressure die casting, Aluminium. 
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