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ABSTRAK 

Arsalan Nabhan, 2023. “Analisa pengaruh penambahan unsur magnesium 

pada sifat mekanis pengecoran aluminium paduan aplikasi handle rem sepeda motor“ 
Skripsi Teknik Mesin, Universitas Pancasakti Tegal. 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui kekuatan sifat mekanik pada 

pengecoran aluminium silikon dipadukan dengan magnesium (Mg) sebesar 0%, 1,5%, 

3,5% dan 5,5% terhadap kekuatan impact, kekuatan tarik, dan nilai kekerasan. 

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode eksperimen 

pengecoran aluminium silikon (piston bekas) yang dipadukan dengan magnesium 

menggunakan proses pengecoran Stir casting dengan kecepatan putar 280 rpm selama 5 

menit, temperatur peleburan 720oC, temperatur penuangan 700oC, dan cetakan yang 

dipakai menggunakan cetakan pasir kering (Sand casting). Kemudian dilakukan pengujian 

impact charpy, kuat tarik, dan kekerasan brinell menggunakan standar JIS. 

Dari hasil data yang diperoleh hasil uji impact paduan magnesium (0%, 1,5%, 

3,5% dan 5,5%) terbaik adalah pada raw material dengan nilai 0,046 J/mm2, adapun uji 

impact terendah adalah pada penambahan Mg 1,5% dengan nilai 0,038 J/mm2. Hasil uji 

kuat tarik terbaik adalah pada raw material dengan nilai 68,7 N/mm2, adapun uji tarik 

terendah adalah pada penambahan Mg 3,5% dengan nilai 57,2 N/mm2. Sedangkan nilai 

kekerasan paling besar adalah pada raw material dengan nilai 66,9 HB, adapun nilai 

kekerasan terendah adalah pada penambahan Mg 1,5% dengan nilai 59,9 HB. Dari hasil 

pengujian yang dilakukan bahwa penambahan magnesium (Mg) belum dapat menyamai 

sifat yang seharusnya yaitu menambah kekuatan sifat mekanik pada aluminium. 

 

Kata kunci : Aluminium silikon (piston bekas), Magnesium, Handle rem, Stir casting, 

Sand casting, uji impact charpy, uji kuat tarik, dan uji kekerasan brinell. 
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ABSTRACT 

Arsalan Nabhan, 2023. “Analysis of the effect of the addition of magnesium on 

the mechanical properties of aluminum alloy castings for motorcycle brake handle 

applications“ Thesis of Mechanical Engineering, Pancasakti University, Tegal. 

The purpose of this study was to determine the strength of the mechanical 

properties of aluminum silicon casting combined with magnesium (Mg) of 0%, 1,5%, 

3,5% and 5,5% on impact strength, tensile strength, and hardness values. 

The research method used in this research is the experimental method of casting 

aluminum silicon (used pistons) combined with magnesium ingots using a Stir casting 

casting process with a rotational speed of 280 rpm for 5 minutes, a melting temperature 

of 720oC, a pouring temperature of 700oC, and a mold used using a mold dry sand (Sand 

casting). Then tested the charpy impact, tensile strength, and brinell hardness using the 

JIS standard. 

From the results of the data obtained from the impact test results for magnesium 

alloy (0%, 1,5%, 3,5% and 5,5%) the best is on raw material with a value of 0,046 J/mm2, 

while the lowest impact test is on the addition of Mg 1,5% with a value of 0,038 J/mm2. 

The best result of the tensile strength test was on raw material with a value of 68,7 N/mm2, 

while the lowest tensile test was on the addition of 3,5% Mg with a value of 57,2 N/mm2. 

While the highest hardness value is in the raw material with a value of 66,9 HB, while the 

lowest hardness value is in the addition of 1,5% Mg with a value of 59,9 HB. From the 

results of the tests carried out that the addition of magnesium (Mg) has not been able to 

match the properties that should be, namely increasing the strength of the mechanical 

properties of aluminum. 

 

 

 

Keywords : Aluminum silicon (used pistons), Magnesium, Brake handle, Stir casting, 

Sand casting, impact charpy test, tensile strength test, and brinell hardness test. 
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ASTM : american society for testing and material 

JIS : japan industrial standard 

Cu : tembaga 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

A. Latar Belakang Masalah 

Pengecoran logam adalah suatu proses manufaktur yang menggunakan 

logam cair dan cetakan untuk menghasilkan bagian yang memiliki bentuk yang 

mirip dengan geometri produk akhir. Proses ini disukai karena dapat 

menghasilkan produk dari bentuk yang sederhana hingga kompleks dengan 

berat yang beragam dari satuan gram hingga ton, dan memiliki proses finishing 

yang sederhana, yang mengurangi biaya dan waktu produksi. Akibatnya, 

proses ini banyak digunakan di industri. (Surdia dan Chijiwa, 2013). 

Karena kekuatan yang tinggi, massa jenis atau densitas yang rendah, daya 

tahan atau durabilitas yang baik, kemampuan permesinan yang baik, dan biaya 

yang kompetitif, alumunium paduan telah lama digunakan pada aplikasi 

tertentu. (Kurniawan, F. A., & Isranuri, I, 2016). Paduan aluminium silikon 

banyak digunakan dalam komponen otomotif karena memiliki kemampuan 

untuk mengurangi koefisien ekspansi termalnya. Ini sangat penting selama 

proses pendinginan, karena volume paduan aluminium akan menyusut selama 

proses pemanasan. Paduan Al-Si, yang membutuhkan perlakuan panas, 

dikombinasikan dengan Mg, Cu, dan Ni untuk memberikan kekerasan saat 

dipanaskan. (Rusnoto, 2014). Paduan aluminium sangat bermanfaat dalam 

berbagai aplikasi. Ini termasuk komponen kendaraan bermotor seperti velg, 

piston, tromol, sirip radiator, dan komponen lainnya. Magnesium umumnya 
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digunakan pada paduan Al-Si kompleks yang mengandung Cu, Ni, dan elemen 

lain dengan sifat yang serupa, karena dapat meningkatkan kekerasan dan 

kekuatan paduan Al-Si yang telah dipanaskan. (Rusnoto, 2014). Magnesium 

tidak cukup kuat sendirian karena sifatnya yang ringan, mudah terbakar, dan 

mudah bereaksi dengan logam lain. Akibatnya, banyak paduan magnesium 

cocok untuk proses pembentukan, pengecoran, dan permesinan untuk 

mendapatkan komponen yang berkualitas tinggi. (Surdia dan Saito, 1999). 

Salah satu bagian yang paling penting dari sebuah kendaraan bermotor 

adalah handle rem (tuas rem), yang berfungsi untuk mengatur pengereman 

kendaraan bermotor. Ada beberapa alasan mengapa handle rem (tuas rem) 

dapat patah, salah satunya karena tekanan atau benturan yang signifikan atau 

karena bahan metalnya yang mungkin memiliki porositas, porositas merup, 

atau porositas ruptur. Tuas rem  kendaraan bermotor dibuat dengan kekuatan 

yang cukup untuk mencegah patah sehingga dapat berfungsi dengan baik saat 

digunakan untuk menghentikan laju kendaraan. Tuas rem yang baik dibuat 

dengan menggunakan campuran material bahan yang memiliki sifat mekanis 

yang kuat untuk menahan beban kejut atau benturan, sehingga tidak mudah 

patah. Ini karena banyak kasus di mana tuas rem  kendaraan bermotor sangat 

kuat terhadap beban kejut atau benturan. 

Penulis tertarik untuk menemukan solusi untuk masalah ini dan melakukan 

penelitian dengan judul “Analisis pengaruh penambahan unsur magnesium 

pada sifat mekanis pengecoran aluminium paduan aplikasi handle rem 

sepeda motor”. 
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B. Batasan Masalah 

Agar tujuan penelitian ini dapat dicapai sepenuhnya, peneliti membatasi 

lingkup pembahasan berikut: 

1. Untuk membuat handle rem sepeda motor, bahan yang digunakan adalah 

Aluminium silikon. 

2. Magnesium ingot ditambahkan dengan tingkat 0%, 1,5%, 3,5%, dan 5,5%. 

3. Produk yang dihasilkan adalah handle rem sepeda motor bahan aluminium 

silikon paduan magnesium dengan model yang serupa. 

4. Uji tekanan, tarik, dan kekerasan adalah ujian yang dilakukan. 

C. Rumusan Masalah 

Agar penelitian dapat dilakukan dengan tepat dan mencapai tujuan, maka 

perumusan masalah pada penelitian ini adalah : 

1. Bagaimana pengaruh penambahan Mg sebesar 0%, 1,5%, 3,5% dan 5,5% 

terhadap kekuatan impact pada pengecoran aluminium paduan? 

2. Bagaimana pengaruh penambahan Mg sebesar 0%, 1,5%, 3,5% dan 5,5% 

terhadap kekuatan tarik pada pengecoran aluminium paduan? 

3. Bagaimana pengaruh penambahan Mg sebesar 0%, 1,5%, 3,5% dan 5,5% 

terhadap nilai kekerasan pada pengecoran aluminium paduan? 
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D. Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Untuk mengetahui pengaruh penambahan Mg sebesar 0%, 1,5%, 3,5% dan 

5,5% terhadap kekuatan impact pada pengecoran aluminium paduan. 

2. Untuk mengetahui pengaruh penambahan Mg sebesar 0%, 1,5%, 3,5 dan 

5,5% terhadap kekuatan tarik pada pengecoran aluminium paduan. 

3. Untuk mengetahui pengaruh penambahan Mg sebesar 0%, 1,5%, 3,5% dan 

5,5% terhadap nilai kekerasan pada pengecoran aluminium paduan. 

E. Manfaat Penelitian 

Berikut adalah beberapa keuntungan dari penelitian ini: 

1. Bagi mahasiswa 

Menggambarkan secara khusus bagaimana kekuatan material bahan 

paduan mempengaruhi alumunium silikon, khususnya dengan penambahan 

magnesium. 

2. Bagi akademik 

a. Sebagai referensi untuk kemajuan dan penelitian yang akan datang di 

jurusan teknik mesin. 

b. Ada pustaka tambahan yang membantu perkuliahan. 
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3. Bagi industri 

a. Ada kemungkinan bahwa ini akan berkontribusi pada perkembangan 

ilmu material dan industri pengecoran, baik kecil maupun besar, dalam 

proses pembuatan handle rem dengan menggunakan limbah piston 

bekas dengan memberikan penambahan unsur Mg yang diharapkan 

dapat meningkatkan sifat mekanik tersebut. 

b. Melalui variasi penambahan unsur Mg, dapat membantu mencapai 

tingkat kekerasan paduan aluminium silikon yang diinginkan. 

F. Sistematika Skripsi 

Skripsi ini terdiri dari beberapa bagian, antara lain: 

BAB I PENDAHULUAN 

 Bab ini membahas latar belakang, rumusan masalah, batasan 

masalah, tujuan dan keuntungan penelitian. 

BAB II LANDASAN TEORI 

 Bab ini membahas landasan teori dan tinjauan literatur.. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

 Bab ini membahas metode penelitian, waktu dan lokasi penelitian, 

prosedur pengambilan sampel, variabel atau fenomena yang diamati, 

teknik pengumpulan dan pengolahan data, dan pengujian bahan. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

 Data yang dikumpulkan yang akan dianalisis selanjutnya dibahas 

pada bab ini. 
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

 Bab ini mencakup kesimpulan, menjawab tujuan penelitian, dan 

rekomendasi untuk meningkatkan penelitian berikutnya. Setelah 

analisis dan pembahasan selesai, bab ini mencakup kesimpulan. 

DAFTAR PUSTAKA 
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BAB II 

LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA 

 

A. Landasan Teori 

1. Pengecoran Logam 

Pengecoran logam adalah proses di mana logam cair panas 

dimasukkan ke dalam cetakan yang mengandung potongan berlubang atau 

rongga yang memiliki bentuk yang diinginkan. Logam dibentuk setelah 

mendingin dan mengeras menjadi bentuk yang diinginkan. Setelah itu, 

logam dikeluarkan dari cetakan dengan memecah atau memisahkan 

cetakan tersebut. Proses pengecoran logam ini dapat digunakan untuk 

membuat benda-benda dengan bentuk yang rumit, lubang berukuran besar, 

atau benda-benda yang mahal jika dibuat dengan cara lain. Mereka juga 

dapat diproduksi secara masal dengan biaya yang rendah jika digunakan 

dengan teknik lain. Pengecoran logam dapat dilakukan untuk berbagai 

jenis logam seperti kuningan, perunggu, tembaga, besi, baja, dan lain-lain. 

Bisa digunakan untuk berbagai jenis logam paduan ringan, seperti paduan 

magnesium, aluminium, dan lainnya. Membuat coran memerlukan 

beberapa langkah. Ini termasuk membuat model atau cetakan pencairan 

logam, memasukkan cairan logam ke cetakan yang telah dibuat, memecah 

atau memisahkan cetakan, dan kemudian membersihkan dan memeriksa 

coran. Menurut jenis cetakan, metode pengecoran logam dibagi menjadi 

dua kategori: metode cetakan tetap dan metode cetakan tidak tetap.  
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Pengecoran logam cetakan memiliki banyak metode yang tetap. Ini 

termasuk pengecoran cetakan dengan tekanan tinggi, pengecoran cetakan 

dengan tekanan rendah, pengecoran cetakan gravitasi, dan pengecoran 

cetakan investasi yang kehilangan foam. Semua jenis pengecoran memiliki 

kelebihan dan kekurangan, jadi ketika Anda memilih metode pengecoran 

untuk proses produksi, Anda harus mempertimbangkan banyak hal, seperti 

biaya, kualitas, dan fungsi (Surdia dan Chijiwa, 2013). 

Logam dapat dicairkan dengan berbagai Cara, ini dapat dilakukan 

melalui pemanasan induksi logam dalam tanur induksi atau tungku listrik, 

atau melalui tanur kupola atau tanur pelebur dalam pengecoran logam 

untuk melebur besi tuang kelabu. 

Temperatur peleburan yang lebih tinggi berkontribusi pada 

penurunan volume dan berat hasil pengecoran, dan waktu peleburan yang 

lebih lama juga berkontribusi pada penurunan volume dan berat hasil 

pengecoran (Rudi Siswanto, 2014).  

Berikut ini merupakan temperatur penuangan untuk berbagai 

macam logam : 

Tabel 2.1 Temperatur penuangan untuk berbagai macam logam. 

No. Macam-macam Logam Temperatur Penuangan (oC) 

1 Paduan ringan 650-750 

2 Brons 1100-1250 

3 Kuningan 950-1100 

4 Besi cor 1250-1450 
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5 Baja cor 1500-1550 

Sumber : (Surdia dan Chijiwa, 2013) 

Secara umum, ada beberapa jenis pengecoran. Setiap jenis memiliki 

fitur tertentu, dan masing-masing memiliki kelebihan dan kekurangan. 

Jenis pengecoran berikut:  

a) Sand casting 

Sand casting adalah metode pengecoran dengan memakai 

media pasir. Untuk jenis pasir yang digunakan, biasanya 

menggunakan pasir Silica (SiC2). Hasilnya sangat dipengaruhi oleh 

ukuran pasir. Pengecoran pasir ini mengurangi risiko kerusakan pada 

material yang dihasilkan karena sangat fleksibel dan cepat menyusut 

selama proses pendinginan. Terlihat bahwa biaya produksinya rendah. 

Dengan kapasitas berukuran cukup, dapat digunakan untuk 

pengecoran bahan besi dan non-besi. Salah satu kekurangan 

pengecoran pasir adalah ketidakakuratannya, yang membuat benda-

bendanya membutuhkan toleransi yang tinggi, dan sulit mendapatkan 

hasil pengecoran dengan permukaan yang halus. Ada tiga kategori 

cetakan pasir, yaitu: 
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1) Cetakan pasir basah. 

Sebuah campuran pasir, lempung, dan air dapat digunakan 

untuk membuat cetakan ini 

Kelebihan dari cetak pasir basah:  

(a) Memiliki kolapsibilitas yang baik. 

(b) Permeabilitas baik. 

(c) Reusabilitas yang baik. 

(d) Murah. 

Kelemahan cetakan pasir basah: 

(a) Kondisi basah dapat menyebabkan kerusakan pada logam 

dan bentuk tertentu. 

2) Cetakan pasir kering. 

Untuk membuat cetakan ini, bahan pengikat organik dapat 

digunakan. Kemudian, untuk meningkatkan kekuatan dan 

kekerasan cetakan, mereka dibakar dalam oven dengan suhu 

antara 200 dan 300 derajat Celcius. 

Kelebihan cetakan pasir kering: 

(a) Dimensi produk cetak lebih baik. 

Kelemahan cetakan pasir kering: 

(a) Lebih mahal dibandingkan dengan cetakan pasir basah. 

(b) Laju produksi lebih rendah karena dibutuhkan waktu 

peringanan. 
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(c) Pemakaian terbatas untuk coran yang medium dan besar 

dalam laju produksi rendah atau medium. 

3) Cetakan kulit kering. 

Cetakan kulit kering dibuat dengan mengeringkan permukaan 

pasir basah dengan kedalaman 1,2 cm sampai 2,5 cm. Untuk 

memperkuat permukaan rongga cetakan, bahan perekat khusus 

ditambahkan ke campuran pasir. Jenis klasifikasi cetakan yang 

telah dibahas dianggap sebagai klasifikasi konvensional. Cetakan 

saat ini menggunakan pengikat bahan kimia. Beberapa bahan 

pengikat yang tidak memerlukan proses pembakaran antara lain 

resin turan, penolik, minyak, dan sebagainya. 

Pengecoran pasir dilakukan dengan menuangkan logam 

panas ke dalam cetakan dan menunggu hingga dingin. Kemudian, 

Anda mengambil coran yang telah dibuat dan membersihkan sisa 

coran. Secara umum, cetakan pasir harus terdiri dari tiga bagian 

utama: 
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Gambar 2.1. Skema cetak pasir 

Sumber : (Jurnal pasti, vol.XIII, No.2, Agustus 2019, pp.177- 186) 

1) Rongga cetakan (cavity), adalah bagian dimana logam cair 

dituangkan ke dalam cetakan. Bentuk rongga ini sama dengan 

bentuk bagian cetakan. Rongga cetakan dibuat menggunakan 

template.  

2) Core (inti), tugasnya adalah membuat rongga pada benda yang 

terbuat dari coran. Inti dibuat secara terpisah dari cetakan dan 

dirakit saat cetakan digunakan. Bahan inti harus tahan terhadap 

suhu cairan logam dan biasanya terbuat dari pasir. 

3) Gating system (sistem saluran masuk), merupakan saluran 

masuk ke dalam rongga cetakan melalui saluran turun dasar, 

pengalir, dan gate. Ukuran rongga cetakan yang akan diisi oleh 

logam cair menentukan sistem gatingnya. 

4) Sprue (Saluran turun), merupakan saluran pertama di mana 

cairan logam masuk ke dalam pengalir dan saluran masuk 

melalui cawang tuang. Saluran turun lurus dan tegak dengan 

irisan lingkaran atau persegi, kadang-kadang sama besar dari 

atas ke bawah, atau kadang-kadang berbentuk tirus ke bawah 

atau mengecil pada bagian bawah. Fungsi saluran turun dengan 

luasan yang mengecil pada bagian bawah adalah untuk 

mengurangi aspirasi udara dan gas yang terjebak. Aliran logam 

cair membentuk olakan dan aliran jatuh bebas karena bentuk 

pasir cetak, yang dibawa oleh logam cair. 
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5) Pouring cup atau basin, merupakan cekungan pada cetakan 

yang berfungsi utama untuk mengurangi kecepatan logam cair 

yang masuk langsung dari ladle ke sprue. Karena kecepatan 

aliran logam yang tinggi, sprue dapat rusak dan terkena kotoran 

logam cair yang berasal dari tungku kerongga cetakan. 

6) Riser (penambah), merupakan cadangan logam cair yang dapat 

digunakan untuk mengisi kembali rongga cetakan setelah 

solidifikasi. 

b) Invesment casting (Pengecoran presisi) 

Investment casting merupakan teknik pengecoran di mana 

cangkang keramik atau plastik digunakan untuk mengitari pola lilin. 

Setelah pola lilin dileburkan dan dihilangkan dari tungku, logam 

dituangkan ke dalam cangkang. Jenis pengecoran ini biasanya 

digunakan dalam situasi yang membutuhkan kompleksitas tinggi. Jika 

Anda memerlukan tingkat presisi yang tinggi dan ingin mengurangi 

jumlah material yang dibuang, jenis pengecoran ini adalah pilihan 

yang tepat. Ramah untuk pengecoran baik besi maupun material non-

besi. Serta dapat mengecor dengan tingkat kerumitan tinggi. Karena 

jenis pengecoran lainnya membutuhkan biaya produksi yang tinggi, 

tingkat kerumitan tinggi harus dibayar mahal. Terdapat batasan pada 

ukuran dan jumlah yang dapat dituang untuk keduanya. Terakhir, 

prosesnya memakan waktu cukup lama. Contoh benda coran yang 

memiliki kepresisian yang tinggi, seperti rotor turbin, adalah contoh 
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benda coran yang biasanya menggunakan jenis pengecoran ini. 

Gambar berikut menunjukkan skema proses investmen casting: 

 

Gambar 2.2 Skema proses invesment casting 

Sumber : (Yulianti Malik, 2017) 

1) Membuat pola lilin cair: Pola lilin cair dicetak dengan dituang 

atau diinjeksi ke dalam cetakan induk (master die). Setelah lilin 

menjadi padat, pola lilin dikeluarkan dari cetakan induk. 

2) Setelah pola lilin dicetak menggunakan cetakan induk, pola lilin 

dipasangkan pada gating system (saluran tuang) yang terbuat dari 

lilin. Sistem ini terdiri dari runner (saluran pengalir), sprue 

(saluran masuk), dan cluster (pohon pola). 

3) Setelah itu, pohon pola dicampur dengan larutan campuran 

keramik dan disimpan selama sekitar empat jam pada suhu sekitar 

23 derajat Celcius.. 



15 
 

 

4) Setelah didiamkan, pohon pola dicelupkan kembali ke dalam 

campuran keramik. Setelah diangkat, ditaburi dengan butir pasir 

dan didiamkan kering seperti yang dilakukan sebelumnya. 

5) Variasi jumlah lapisan disesuaikan dengan kebutuhan dan 

tahapan uji coba. 

6) Setelah dilapisi hingga lapisan terakhir, pohon pola dipanaskan 

untuk proses dewax, atau penghilangan lilin, pada suhu sekitar 

120 derajat Celcius. Proses ini dilakukan dalam posisi terbalik, 

sehingga cairan lilin keluar dari sprue. 

7) Sintering adalah langkah terakhir dalam pembuatan cetakan 

casting investasi, yang dilakukan pada suhu sekitar 1000 derajat 

Celcius. 

8) Setelah proses sintering selesai, proses pouring dimulai. Setelah 

dimasukkan ke dalam tungku sintering, penuangan dilakukan 

pada kondisi cetakan panas. 

c) Die casting 

Die casting merupakan proses pembuatan dengan 

menggunakan cetakan dan logam cair untuk membuat bagian dengan 

bentuk yang sebanding dengan bentuk geometri produk akhir. 

Cetakannya dapat digunakan berulang karena terbuat dari logam. 

Logam non-ferrous biasanya digunakan untuk dicor.. 
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Kelebihan dari die casting yaitu : 

1) Hasil coran memiliki kepresisian tinggi. 

2) Cocok untuk industri skala besar dengan konsistensi yang sangat 

baik. 

3) Cocok untuk logam bertitik lebur rendah seperti tembaga, zinc, 

dan magnesium. 

Kekurangan dari die casting, yaitu: 

1) Biaya produksi meningkat karena suku cadang yang mahal. 

2) Pengecoran dengan berat lebih dari 75 ton tidak disarankan 

3) Sulit untuk menjamin sifat mekanik komponen yang merupakan 

bagian struktur fungsional. 

Prinsip kerja die casting: 

1) Memasang movable die dengan fixed die. 

2) Menginjeksikan logam cair menuju cavity. 

3) Melepaskan movable die dari fixed die. 

4) Mendorong injector pin pada movable die. 
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Skema proses die casting dapat dilihat pada gambar dibawah ini: 

 

Gambar 2.3 Skema proses die casting  

Sumber : (Yulianti Malik, 2017) 

Proses-proses die casting : 

1) Hot chamber die casting 

Pada proses ini, ruang tekanan, atau kamar, yang terhubung ke 

lubang die, sepenuhnya terendam dalam logam cair. 

 

Gambar 2.4 Hot chamber die casting machine 

Sumber:(http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/memahami-

prinsip-kerja-mesin-die.html) 

 

  

http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/memahami-prinsip-kerja-mesin-die.html
http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/memahami-prinsip-kerja-mesin-die.html
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2) Cold chamber die casting 

Untuk setiap penginjeksian, logam cair dituangkan ke dalam 

ruang tekanan, juga dikenal sebagai chamber, selama proses ini. 

 

Gambar 2.5 Cold chamber high pressure die casting machine 

Sumber:(http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/memahami-

prinsip-kerja-mesin-die.html). 

d) Low pressure casting 

Pengecoran low pressure casting ini memakai tekanan rendah 

dengan kisaran 0,02 – 0,06 Mpa. Berbeda dengan die casting, jika die 

casting menggunakan tekanan tinggi. Pengaplikasian pengecoran low 

pressure casting ini pada benda aksial seperti ban kendaraan. Dalam 

proses pengecoran ini, pengisian rongga cetakan diatur dengan presisi. 

Ini memungkinkan logam cair mengalir lebih cepat melalui saluran 

umpan sambil mengurangi pembentukan oksida dan menghindari 

rongga atau porositas di dalam coran. 

Kelebihan low pressure casting karena logam cair lebih bebas 

dari paparan udara, sehingga porositas gas dan cacat oksidasi dapat 

http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/memahami-prinsip-kerja-mesin-die.html
http://planetcopas.blogspot.com/2012/05/memahami-prinsip-kerja-mesin-die.html
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dikurangi. Selain itu, sifat mekanik produk cor ini lebih baik 

dibandingkan dengan pengecoran tradisional. 

Kekurangan low pressure casting adalah lebih mahal. Selain 

itu, pengecoran ini membutuhkan mesin; ukuran mesin ini akan 

membatasi ukuran produk cor yang diinginkan. Selain itu, pengecoran 

bertekanan rendah lebih lambat daripada pengecoran bertekanan 

tinggi. 

  

Gambar 2.6 Pengecoran tekanan rendah 

Sumber: (Groover, Mikell P., 2010, Fundamentals of Modern 

Manufacturing: Materials, Processes and Systems, 4th ed.) 

e) Centrifugal casting 

Cenrifulgal casting merupakan pengecoran yang dilakukan 

dengan memutar cetakan. Gaya sentrifugal digunakan untuk 

mendorong logam cair karena cetakan bergerak. Ini biasanya 

digunakan untuk membuat benda berbentuk silinder seperti barrel. 

Centrifugal casting dapat bekerja pada sumbu atau dalam kedua arah, 

vertikal dan horizontal. Jika arah putaran logam berbeda dari arah 
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aliran logam yang memasuki rongga cetak, itu akan menghasilkan 

fitur yang berbeda sesuai dengan arah yang digunakan. 

Kelebihan centrifugal casting, antara lain : 

1) Efek dari penyusutan akan ditransfer kebagian dalam benda. 

2) Tidak menggunakan sistem saluran, sehingga temperature 

pouring bisa lebih rendah dan memiliki yield logam yang tinggi 

yaitu mencapai 96%. 

3) Laju pendinginan terjadi searah, sehingga menghasilkan karakter 

butiran columnar. 

4) Laju pendinginan yang cepat, karena menggunakan cetakan 

berbahan logam, sehingga pembekuan lebih cepat dan ukuran 

butiran yang kecil. 

5) Menghasilkan logam yang bersih. 

Kekurangan centrifugal casting, antara lain: 

1) Ada beberapa keterbatasan dalam produksi coran berbentuk 

khusus. 

2) Diameter lubang batin tidak akurat, permukaan lubang batin 

kasar, kualitas buruk, dan mesin yang diperbolehkan besar. 

3) Gravitasi spesifik pemisah mudah terjadi dicoran. 

4) Laju produksi rendah dan harga peralatan mahal. 

Casting centrifugal terdiri dari tiga kategori: centrifugal 

sejati, semi-centrifugal, dan centrifuge. Berikut adalah 

penjelasannya: 
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1) Centrifugal sejati 

Pengecoran centrifugal sejati menggunakan logam cair yang 

dituangkan ke dalam cetakan yang berputar untuk menghasilkan 

benda cor tabular (silinder) yang agak sederhana, seperti pipa, 

tabung, bushing, dan benda dengan simetri radial. Produk cor 

yang dihasilkan dengan teknik ini memiliki arah pembekuan yang 

bergerak dari bagian diameter luar ke bagian diameter dalam. 

Pengecoran centrifugal sejati bekerja dengan cara berikut: logam 

cair dimasukkan ke dalam cetakan yang sedang berputar pada 

kecepatan putar yang rendah; setelah cetakan berputar 

sepenuhnya, kecepatan putar dinaikkan dan logam cair ditahan 

sampai membeku. 

 
Gambar 2.7 Pengecoran centrifugal sejati 

Sumber : (https://logamceper.com/centrifugal-casting/) 

2) Semi centrifugal 

Pengecoran centrifugal sejati bekerja dengan cara berikut: logam 

cair dimasukkan ke dalam cetakan yang sedang berputar pada 

kecepatan putar yang rendah; setelah cetakan berputar 

sepenuhnya, kecepatan putar dinaikkan dan logam cair ditahan 

sampai membeku. Produk semi centrifugal dapat menghasilkan 

https://logamceper.com/centrifugal-casting/
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benda kerja yang agak kompleks seperti velg, pulley, tromol, dan 

sebagainya. Menurut prinsip kerja semi centrifugal, penuangan 

dimulai pada saat cetakan diam. Ketika logam cair terisi 

sepenuhnya ke dalam cetakan, cetakan diputar sampai pada 

kecepatan tertentu sehingga logam membeku saat cetakan 

berputar karena gaya centrifugal. 

 
Gambar 2.8 Pengecoran semi centrifugal 

Sumber : (https://logamceper.com/centrifugal-casting/) 

3) Centrifuge 

Pada metode centrifuge, rongga cetakan berada di luar pusat 

rotasi, sehingga logam cair yang dituangkan ke dalam cetakan 

didistribusikan dengan gaya centrifugal ke setiap rongga cetakan. 

Prinsip pengecoran centrifuge dimulai dengan logam cair 

mencapai suhu tuang yang diinginkan, kemudian cairan 

dituangkan ke dalam cawan tuang. Gaya centrifugal yang 

dihasilkan akan mendorong logam cair secara merata ke dalam 

rongga cetakan. Sampai logam cair membeku di dalam cetakan, 

putaran berhenti. 

https://logamceper.com/centrifugal-casting/
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Gambar 2.9 Pengecoran centrifuge 

Sumber : (https://logamceper.com/centrifugal-casting/) 

f) Plaster casting 

Sand casting dan plasteir casting sangat mirip. Meireika beirbeida 

kareina meireika meinggunakan campuran air, gypsum, dan bahan 

peinguat lainnya. Kareina konsisteinsi fluida, campuran plasteir casting 

dapat meingalir. Banyak kali, pola dibuat dari plastik atau logam. 

Peinggunaan plasteir casting adalah untuk meimbuat sudut pompa dan 

turbin. Seilain biaya produksi yang leibih tinggi, casting pasir meimiliki 

toleiransi dimeinsi yang leibih reindah. Hasil peingeicoran sangat 

seimpurna. Plasteir casting harus meimiliki draft minimal 1 deirajat saat 

digunakan. Bahan ceitakan harus diganti deingan seiring. 

 

Gambar 2.10 Gambar Plasteir Mold Casting. 

Sumbeir : (Meichanica Teichnical Solutions) 

https://logamceper.com/centrifugal-casting/
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Salah satu keileimahan peingeicoran ini adalah proseis meimbuat 

ceitakan plasteir siap pakai, teirutama dalam produksi tinggi. Seikitar dua 

puluh meinit harus ditunggu seibeilum pola dileipas. Seiteilah itu, ceitakan 

harus dipanggang seilama beibeirapa jam untuk meinghilangkan 

keileimbapan. Keitika plasteir teirlalu keikurangan air, keikuatan ceitakan 

hilang; jika teirlalu banyak air hilang, produk akan rusak. Gas sulit 

keiluar dari rongga ceitakan adalah keirugian lain dari ceitakan plasteir. 

Meinggabungkan plasteir deingan 50% pasir dapat me inye ileisaikan 

masalah ini. 

Teirbatas pada logam paduan deingan titik leileih yang leibih 

reindah, seipeirti magneisium, aluminium, dan beibeirapa paduan beirbasis 

teimbaga, kareina ceitakan plasteir tidak tahan teirhadap suhu yang sama 

seipeirti ceitakan pasir. 

2. Sifat Mekanis 

Sifat meikanis adalah sifat yang meinunjukkan bagaimana mateirial 

beirtindak keitika dibeiri beiban meikanik, baik statik maupun dinamis. 

Contoh sifat meikanis adalah seibagai beirikut: 

a) Keikuatan (streingth) 

meirupakan keimampuan suatu bahan untuk meineirima teigangan tanpa 

meirusaknya. Keikuatan tarik, geiseir, teikan, torsi, dan leingkung adalah 

jeinis keikuatan yang beirbeida yang digunakan. 
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b) Keikakuan (stiffneiss) 

adalah keimampuan suatu beinda untuk meineirima teigangan dan beiban 

tanpa meingubahnya atau meimbeingkokkannya. 

c) Keikeinyalan (eilasticity) 

Keimampuan mateirial untuk meineirima teigangan tanpa meinghasilkan 

peirubahan beintuk yang peirmanein seiteilah teigangan dihilangkan, atau 

deingan kata lain, keimampuan mateirial untuk keimbali kei beintuk dan 

ukuran awalnya seiteilah meingalami deiformasi. 

d) Plastisitas (plasticity) 

Keimampuian mateirial uintuik meineirima teigangan tanpa meinghasilkan 

peiruibahan beintuik yang peirmanein seiteilah teigangan dihilangkan, ataui 

deingan kata lain, keimampu ian mateirial uintuik keimbali kei beintuik dan 

uikuiran awalnya seiteilah meingalami deiformasi. 

e) Keiuileitan (duictility) 

Adalah suiatui sifat mateirial yang meingguinakan keikuiatan tarik uintuik 

meinye iruipai kabeil. Mateirial leintuir ini haruis kuiat. Keiu ileitan biasanya 

diuikuir deingan peirseintasei keireigangan seilama peiriodei teirteintui. Sifat 

ini biasanya diguinakan oleih bidan peirteiknikan, dan bahan-bahan 

seipeirti beisi luinak, teimbaga, aluiminiuim, nikeil, dan lainnya meimiliki 

sifat ini. 

f) Keitangguihan (touighneiss) 

Meiruipakan keimampuian suiatui beinda uintuik meinyeirap eineirgi teirteintui 

tanpa meinyeibabkan keiruisakan. 
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g) Keigeitasan (brittleineiss) 

Adalah sifat bahan yang tidak meingalami keiuileitan. Keirapuihan ini 

adalah sifat mateirial yang meimiliki seidikit peirgeiseiran peirmanein saat 

peicah. Mateirial yang rapuih ini juiga tahan teirhadap beiban reigang tanpa 

reigangan yang beirleibihan. Beisi cor adalah salah satui contoh mateirial 

yang meimiliki sifat keirapuihan ini. 

h) Keileilahan (fatiguiei) 

Jika logam meineirima beiban bolak-balik, ataui beiban dinamis, yang 

beisarnya jauih di bawah batas keikakuian eilastiknya, maka logam 

ceindeiruing peicah. 

i) Meilar (creieip) 

Logam leibih reintan teirhadap keiruisakan plastik keitika dipaksakan 

dalam juimlah beisar dalam jangka waktui yang lama pada suihui tinggi. 

3. Aluminium 

Seilain meinjadi logam yang luinak dan ringan, aluiminiuim juiga 

dianggap seibagai logam yang ringan. Ini juiga meimiliki keitahanan korosi 

yang baik, hantaran listrik yang baik, dan beirbagai sifat lainnya. 

Aluiminiuim biasanya dibuiat seibagai paduian dari logam lain. Mateirial ini 

diguinakan buikan hanya uintuik peiralatan ruimah tangga, teitapi juiga uintuik 

induistri, peinguirangan, dan keipeirluian lainnya. 

Seibagai hasil dari fakta bahwa aluiminiuim tidak keihilangan sifat 

ringan dan sifat meikanisnya, seirta kareina cornya dapat dipeirbaiki deingan 

peinambahan uinsuir-uinsuir lain, aluiminiuim banyak diguinakan dalam 
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paduian. Paduian ini tidak hanya meiningkatkan keiku iatan meikanik 

aluiminiuim teitapi juiga dapat meimbeirikan sifat tambahan seipeirti keitahanan 

korosi dan keitahanan auis (Saito, 1992 dalam Muisa 2018). 

Seiteilah diteimuikan oleih Hans Christian Oeirsteid pada tahuin 1825, 

aluiminiuim barui diakuii seicara reismi oleih F. Wohleir pada tahuin 1827. 

Suimbeir uinsuir ini adalah Bauiksit, bijih uitamanya. Aluiminiuim diguinakan 

dalam kabeil, keirangka kapal teirbang, mobil, dan beirbagai peiralatan ruimah 

tangga. Seinyawanya dapat digu inakan seibagai obat, peinjeirnih air, dan 

fotografi. Ini juiga dapat diguinakan seibagai ramuian uintuik cat, peiwarna, 

amplas, dan peirmata sinteisis. (Su irdia dan Saito, 1999). 

 

Gambar 2.11 Aluiminiuim muirni 

Suimbeir: (https://id.m.wikipeidia.org/wiki/Aluiminiuim) 

Bauiksit dan kreiolit adalah bahan pokok yang diguinakan uintuik 

meimbuiat aluiminiuim. Antara 55 dan 65 peirsein tanah tawas, 2-28% beisi, 

1230% air, dan 1-8% asam silikat teirdapat dalam bauiksit. Aluiminiuim 

muirni dipeiroleih meilaluii proseis baye ir, di mana bauiksit dijeirnihkan meinjadi 

tanah tawas muirni. Seiteilah tanah tawas direiduiksi meinjadi aluiminiuim 

https://id.m.wikipedia.org/wiki/Aluminium
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meintah, kreiolit diguinakan seibagai peilaruit barui uintuik natriuim aluiminiuim 

fluiorida (Na3A1F6). Aluiminiuim meintah keimuidian meileibuir meilaluii 

eileiktrolisa. 

Aluiminiuim deingan keimuirnian beirat 99,85% biasanya dapat 

diguinakan di uidara dan tahan lama. Aluiminiuim deingan keimuirnian 99,85% 

jika dieileiktrolisa keimbali akan meimiliki keimuirnian 99,99% ataui hampir 

100%. (Suirdia dan Saito 1999). 

Uinsuir kimia aluiminiuim (Al) meimiliki massa atom 26,9851 dan 

nomor atom 13. Isotop alamnya adalah Al-27, yang meimiliki keimampuian 

uintuik meiluiruihkan sinar deingan waktui paruih 105 tahuin. Deingan beirat jeinis 

2,70 pada 20 de irajat Ceilciouis, aluiminiuim beirwarna pu itih keipeirakan 

deingan titik cair 660,5 drajat Ceilciouis dan titik didih 2.467 drajat 

Ceilciou is.  

Keitahuiilah bahwa logam yang paling banyak teirkanduing dikeirak 

buimi adalah aluiminiuim, yang meinyuimbang kira-kira 8,07% hingga 8,23% 

dari massa padat dikeirak buimi. Produiksi tahuinan aluiminiu im dari bauiksit 

dan batuian lain meincapai seikitar 15 juita ton. Aplikasi aluiminiuim seimakin 

meiningkat dalam induistri otomotif, ruimah tangga, dan eileiktrik. 

Aluiminiuim banyak digu inakan seibagai mateirial teiknik kareina 

beibeirapa sifatnya yang peinting, di antaranya: 

a) Muidah dalam peimbeintuikannya (eiasy fabriication)  

Salah satui logam yang paling muidah dibeintuik dan muidah 

dibuiat adalah aluiminiuim. Itui dapat dibeintuik deingan muidah deingan 
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eikstruisi, forging, beinding, rolling, casting, drawing, dan machining. 

Aluiminiuim teitap uileit meiskipuin pada suihui yang sangat reindah kareina 

meimiliki struiktuir kristal FCC (facei-ceinteireid cuibic). Bahan 

aluiminiuim dapat diguinakan dalam beirbagai beintuik yang kompleiks 

dan tipis, seipeirti reil, gording, bingkai jeindeila, dan leimbaran foil. 

b) Konduiktifitas panas tinggi (high theirmal conduictivity) 

Aluiminiuim banyak diguinakan pada radiator mobil, koil 

eivaporator, alat peinuikar kalor, peiralatan masak, dan bagian meisin 

kareina konduiktifitas panasnya tiga kali leibih beisar dari beisi. 

c) Ringan (light in weiight) 

Deingan deinsitas seikitar 1/3 dari deinsitas beisi, aluiminiuim 

bahkan leibih ringan dari magneisiuim. Keikuiatan tariknya adalah 700 

mpa (100 Ksi). Aluiminiu im seiring diguinakan pada keindaraan 

beirmotor, peisawat teirbang, tangga, scaffolding, dan rokeit kareina 

ringan dan ku iat. 

d) Konduiktifitas listrik tinggi (high eileictrical conduictivity)  

Aluiminiuim cocok uintuik kabeil transmisi listrik kareina 

konduiktifitas listriknya duia kali lipat dari teimbaga deingan beirat yang 

Sama. 

e) Tangguih pada teimpeiratuir reindah (huigh touighneis at cyogeinic 

teimpeiratuirei)  
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Aluiminiuim dapat diguinakan pada mateirial beijana yang 

beiropeirasi pada teimpeiratuir reindah kareina tidak meinjadi geitas bahkan 

pada suihui reindah hingga -1000 deirajat Ceilciuis.  

f) Tahan teirhadap korosi (corrosion reiistancei) 

Feinomeina pasivasi adalah keitika logam beireiaksi teirhadap 

komponein uidara dan meimbeintuik lapisan yang meilinduingi lapisan 

dalam logam dari korosi. Ini adalah alasan meingapa alu iminiu im tahan 

teirhadap korosi. 

g) Muidah didauir uilang (reiciclability) 

Aluiminiuim dapat didauir uilang deingan muidah, dan bahkan 

30% produiksi aluiminiuim Ameirika beirasal dari aluiminiuim yang 

didauir uilang. Meimisahkan aluiminiuim dari bauiksit hanya 

meimbu ituihkan eineirgi 5%. 

h) Tidak beiracuin (non toxic) 

Kareina tidak beirbahaya bagi manuisia, aluiminiuim seiring 

diguinakan dalam induistri makanan seipeirti kaleing dan pipa peinyaluir. 

Salah satui keikuirangan alu iminiuim adalah keikuiatan dan keikeirasan 

yang reindahnya dibandingkan deingan logam lain seipeirti beisi dan baja 

(Weisseil, 2004). Tabeil beirikuit meinuinjuikkan sifat fisik dan sifat meikanik 

aluiminiuim: 
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Tabeil 2.2 Sifat fisik aluiminiuim 

No. Sifat-sifat 

Kemurnian Aluminium (%) 

99,996 >99,0 

1 Massa jeinis (20oC) 2,6986 2,71 

2 Titik cair 660,2 653-657 

3 Panas jeinis (Cal/g. oC) (100) 0,2226 0,2297 

4 Hantaran listrik 64,94 59 (dianil) 

5 

Tahanan listrik koeifisiein 

teimpeiratuirei (/oC) 

0,00429 0,0115 

6 

Koeifisiein peimuiai (20-

100oC) 

23,86 x 10-6 23,5 x 10-6 

7 Jeinis kristal, Konstanta kisi fcc, a=4,013 kX fcc, a=4,04 kX 

Suimbeir : (Suirdia dan Saito, 1999) 

Tabeil 2.3 Sifat meikanik aluiminiuim 

No. Sifat-sifat 

Kemurnian Aluminium (%) 

99,996 >99,0 

Dianil 

75% 

Dirol 

dingin 

Dianil H18 

1 

Keikuiatan Tarik 

(kg/mm2) 

4,9 11,6 9,3 16,9 

2 

Keikuiatan muiluir 

(0,02%) (kg/mm2) 

1,3 11 3,5 14,8 



32 
 

 

3 Peirpanjangan (%) 48,8 5,5 35 5 

4 Keikeirasan brineill 17 27 23 44 

Suimbeir : (Suirdia dan Saito, 1999) 

4. Paduan aluminium 

Banyak orang meingguinakan aluiminiuim seibagai paduian daripada 

logam muirni kareina sifatnya yang luinak. Meiskipuin aluiminiuim meimiliki 

banyak keileibihan dibandingkan deingan logam lainnya, aluiminiuim 

meimiliki keileimahan, yaitui sifat meikaniknya yang kuirang baik, teiruitama 

pada keikeirasan, batas cair, dan reigangan. Uintuik meiningkatkan sifat 

meikaniknya, logam paduian haru is ditambahkan deingan uinsuir lain, uinsuir 

paduian yang digosok (Suirdia dan Saito, 1999). 

Paduian aluiminiuim digu inakan seicara luias dalam struiktuir dan 

komponein teiknik yang meimbuituihkan bobot ringan dan keitahanan 

teirhadap karat. Paduian ini biasanya teirdiri dari aluiminiu im, teitapi juiga 

teirdiri dari logam lain seipeirti teimbaga, magneisiuim, mangan, silikon, seing, 

dan timah. 

Salah satui cara uintuik meiningkatkan sifat aluiminiuim adalah deingan 

meimaduikannya deingan bahan lain. Paduian ini juiga dikeinal seibagai laruitan 

padat dalam logam. Laruitan ini muidah teirbeintuik keitika peilaruit dan atom 

teirlaru it meimiliki uikuiran dan struiktuir eileiktron yang sama. Laruitan ini 

meimiliki batas keilaruitan maksimuim. Paduian logam fasa tuinggal adalah 

yang masih dalam batas keilaruitan, seidangkan paduian logam fasa ganda 

adalah yang meileibihi batas keilaruitan. 
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Kodei standar Asosiasi Aluimuiniuim (AA) dan komposisi bahan 

paduian yang dimasuikkannya ditu injuikkan di bawah ini:   

Tabeil 2.4 Klasifikasi paduian aluiminiuim 

No. Standar AA Keterangan 

1 1001 Al muirni 99,5% ataui diatasnya 

2 1100 Al muirni 99,0% ataui diatasnya 

3 2010-2029 Cui meiruipakan uinsuir paduian uitama 

4 3003-3009 Mn meiruipakan uinsuir paduian uitama 

5 4030-4039 Si meiruipakan uinsuir paduian uitama 

6 5050-5086 Mg meiruipakan uinsuir paduian uitama 

7 6061-6069 

Mg2Si meiruipakan uinsu ir paduian 

uitama 

8 7070-7079 Zn meiruipakan uinsuir paduian uitama 

Suimbeir : (Suirdia dan Saito, 1999) 

Sisteim Aluimuiniuim Association (AA) Ameirika meimbagi paduian 

aluimu iniuim meinjadi duia kateigori: 

a) Paduian cor (casting alloy) meingguinakan sisteim peinamaan 

eimpat angka. Kanduingan uitama paduiannya dituinjuikkan oleih 

angka peirtama, dan peinandaan paduiannya dituinjuikkan oleih duia 

angka beirikuitnya. Angka teirakhir, yang dipisahkan deingan 

tanda deisimal, adalah beintuik hasil peingeicoran, seipeirti 

peingeicoran (0) ataui ingot (1,2).   

b) Paduian teimpa (alloy wrouight) juiga meingguinakan sisteim 

peinamaan eimpat angka, teitapi peinamaannya beirbeida deingan 
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peinamaan paduian jeinis cor. Angka peirtama meinuinjuikkan 

keilompok paduian ataui kanduingan eileimein teirteintui dalam 

paduian, angka keiduia meinuinjuikkan peirlakuian paduian asli ataui 

batas keimuirnian, dan duia angka teirakhir meinuinjuikkan paduian 

aluimuiniuim ataui keimu irnian aluimuiniuim. 

Paduian aluimuiniuim dari keiduia keilompok di atas dibagi lagi meinjadi 

duia keilompok lagi: yang tidak dapat dipeirlakui-panaskan dan yang dapat 

dipeirlakui-panaskan. Seiri 2xxxx, 3xxxx, 7xxxx, dan 8xxxx adalah contoh 

cor yang dapat dipeirlakui-panaskan, seidangkan seiri 1xxxx, 4xxxx, dan 

5xxxx adalah contoh cor yang tidak dapat dipeirlakui-panaskan. Keimuidian 

seiri 1xxx.x, 3xxx.x, 4xxx.x, dan 5xxx.x diteimuikan pada alu imuiniuim teimpa 

yang tidak dapat dipeirlakui-panaskan, seidangkan yang dapat dipeirlakui-

panaskan meilipuiti seiri 2xxx.x, 6xxx.x, 7xxx.x, dan 8xxx.x. Jeinis paduian 

aluiminiuim teirmasuik: 

a) Jeinis Al muirni (Seiri 1xxx)  

Paduian ini meimiliki kanduingan aluiminiuim minimal 99,0 

peirsein, dan komponein uitamanya adalah silikon dan beisi. Seilain 

keikuiatan yang reindah, jeinis aluimuiniuim ini meimiliki sifat tahan 

korosi, konduiksi panas, dan konduiksi listrik yang baik. Meireika juiga 

mampui las dan dipotong deingan baik. Banyak peikeirjaan sheieit meital 

meingguinakan seiri aluimuiniu im ini. 

  



35 
 

 

b) Paduian Jeinis Al-Cui (Seiri 2xxx)  

Teimbaga adalah komponein uitama dalam seiri ini, teitapi 

seibagian beisar paduian teirdiri dari magneisiuim dan beibeirapa eileimein 

keicil lainnya. Paduian Al-Cui dapat dipeirlakui-panaskan deingan 

peingeirasan eindapan ataui peinye ipuihan. Sifat meikaniknya mirip deingan 

baja luinak, teitapi daya korosinya leibih reindah daripada jeinis paduian 

lainnya. Paduian jeinis ini biasanya diguinakan uintuik meimbuiat keiling 

kareina sifat mampui lasnya yang buiruik. Duiraluimin (2017) dan suipeir 

du iraluimin (2024) juiga banyak diguinakan uintuik meimbuiat peisawat 

teirbang dan mobil.  

c) Paduian Jeinis Al-Mn (Seiri 3xxx)  

Manganeiseiei adalah komponein uitama dari garis ini. Paduian ini 

tidak dapat dipeirlakui-panaskan, jadi peikeirjaan dingin adalah satui-

satuinya cara uintuik meiningkatkan keikuiatan. Paduian (3003) dan (3004) 

diguinakan seibagai paduian tanpa peirlakuian panas yang tahan korosi. 

Paduian ini diseibuit seibagai Al-1,2% Mn dan Al-1,0% Mn. Paduian ini 

leibih kuiat daripada jeinis aluimuiniuim muirni dalam hal keitahanan 

teirhadap korosi, keimampuian potong, dan las. 

d) Paduian Jeinis Al-Si (Seiri 4xxx)  

Paduian Al-Si tidak dapat dipeirlakui-panaskan. Dalam beintuik 

cair, paduian jeinis ini sangat mampui alir dan peimbeikuiannya hampir 

tidak teirjadi reitak ataui keigeitasan panas. Meireika ju iga sangat baik 

uintuik paduian coran. Seilain itui, Al-Si sangat ringan, meimiliki 
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koeifisiein peimuiaian yang reindah, dan meimiliki keitahanan korosi yang 

baik. Paduian deingan (Al-12% Si) uimuimnya diguinakan uintuik cor 

ceitak, teitapi tidak dipeirluikan modifikasi ini. Peirlakuian panas sangat 

meimpeirbaiki sifat siluimin, dan uinsuir paduian seidikit meimpeirbaiki 

sifatnya. Siluimin biasanya diguinakan dalam campuiran deingan 0,4-

0,15% Mg dan 0,5% Mg. Campuiran yang dipeirhalu is dan dituiakan 

diseibuit siluimin, seidangkan campuiran yang diteimpeir saja diseibuit 

siluimin. Paduian Al-Si banyak diguinakan seibagai bahan ataui logam 

las uintuik peingeilasan paduian aluimuiniuim, baik cor mauipuin teimpa, 

kareina sifat-sifatnya yang lu iar biasa. 

e) Paduian Jeinis Al-Mg (Seiri 5xxx)  

Seijak lama dikeinal seibagai hidronaliuim dan dikeinal seibagai 

paduian yang tahan korosi, paduian Al-Mg adalah magneisiuim yang 

meimiliki komposisi seikitar 5% dan meimiliki keitahanan korosi yang 

sangat baik teirhadap air lauit. Diseibabkan fakta bahwa Cui dan Fei 

sangat beirbahaya bagi keitahanan korosi, teiruitama kareina Cui meimiliki 

eifeik korosi yang signifikan, teircampuirnya uinsuir peingotor haruis 

dilakuikan deingan hati-hati. Paduian deingan (2-3% Mg) dapat diteimpa, 

dirol, dan dieikstruisi deingan muidah, dan paduian 5052 adalah yang 

paling uimuim diguinakan seibagai bahan teimpaan. Padu ian 5056 adalah 

paduian yang paling kuiat dalam sisteim ini, dan diguinakan seiteilah 

dikeiraskan oleih peingeirasan reigangan apabila dipeirlu ikan keikeirasan 
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yang tinggi. Paduian 5083 yang dianil, yang kuiat dan muidah dilas, 

diguinakan seibagai bahan uintuik tangki LNG.  

f) Paduian Jeinis Al-Mg-Si (Seiri 6xxx)  

Seiri ini meinggabuingkan magneisiuim dan silikon. Paduian jeinis 

ini meimiliki sifat mampui potong dan daya tahan korosi yang kuiat. 

Paduian (6061) dan (6063) sangat liat dan dapat dibeintuik uintuik 

peineimpaan dan eikstruisi, teitapi keikuiatan teimpaan meireika kuirang. 

Paduian 6063 diguinakan u intuik rangka kontruiksi kareina keikuiatan 

tingginya tanpa meinguirangi hantaran listrik. Dalam situiasi ini, uinsuir 

peingotor seipeirti Cui, Fei, dan Mn tidak boleih dicampuir kareina 

meimiliki tahanan listrik yang tinggi. 

g) Paduian Jeinis Al-Zn (Seiri 7xxx)  

Paduian yang dapat dipeirlakui-panaskan teirmasuik dalam 

kateigori ini. Duia jeinis padu ian yang diteimuikan dalam seiri ini adalah 

paduian Al-Zn-Mg (7005) dan paduian Al-Zn-Mg-Cui (7075 dan 7178). 

Paduian yang teirkeinal dari seiri ini meimiliki keikuiatan tarik 580 Mpa, 

yaitui pada seiri 7178, juiga dikeinal seibagai uiltra du iraluimin, yang 

seiring diguinakan uintuik komponein struiktuiral dan struiktuir rangka 

peisawat. Sifat mampui lasnya dan daya tahan korosinya leibih reindah 

daripada keikuiatan tariknya. 
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5. Magnesium 

Magneisiuim sangat banyak di alam dan diteimuikan dalam beintuik 

mineiral peinting dalam beibatuian seipeirti magneisit dan olivin. Ini juiga 

teirlaru it paling banyak keitiga dalam air lauit dan meiruipakan seikitar 2% dari 

beirat keirak buimi. Magneisiuim adalah logam yang kuiat, pu itih keipeirakan, 

ringan (satui peirtiga leibih ringan dari aluiminiuim), dan kuisam jika dibiarkan 

pada u idara. Dalam beintuik seirbu iknya, logam ini sangat reiaktif, dan uidara 

yang leimbab dapat meimbuiatnya teirbakar deingan api puitih. Jika pita logam 

magneisiuim dibakar dan keimuidian direindam dalam air, pita akan teiruis 

teirbakar hingga habis. Keitika magneisiuim dibakar dalam uidara, ia 

meingeiluiarkan cahaya puitih yang teirang. 

Seilama tahuin 1930-an, logam magneisiuim dibuiat seicara induistri 

deingan eileiktrolisasi campuiran klorida yang teirfuisikan. Kira-kira pada 

tahuin 1956, logam magneisiuim dikeimbangkan seicara induistri 

meingguinakan meitodei yang diseibuit "pidgeion", di mana campuiran dolomit 

yang dikalsinasikan dan feirrosillicon dalam beintuik buibuik direiduiksi dalam 

vakuim deingan suihui tinggi. Deingan deimikian, logam yang sangat muirni 

seikarang leibih muidah didapat (Suirdia dan Saito, 1999). 

Magneisiuim adalah uinsuir logam beirwarna puitih yang meimiliki titik 

leibuir 648,8°C dan titik didih 1.107°C. Magneisiuim biasanya diguinakan 

pada paduian Al-Si kompleiks yang meinganduing Cui, Ni, dan eileimein lain 

deingan fuingsi yang sama. 



39 
 

 

Pada suihui 450oC, magneisiuim meimiliki keilaruitan 17.4%. 

Magneisiuim dan silikon meimbeintuik fasa Mg2Si yang meingeindap, yang 

teirbeintuik deingan kadar 0.1% hingga 1.3%. Meikanismei peinguiatan huijan 

adalah caranya. Seilain meiningkatkan keikeirasan dan keikuiatan, Mg 

meiningkatkan keitahanan padu iannya teirhadap korosi. 

Uinsuir magneisiuim meimbu iat aluiminiuim meinjadi keitahanan korosi, 

kuialitas peingeirjaan meisin, ku iat, dan kuiat. Magneisiu im juiga dapat 

meimpeirkuiat sifat dasar aluiminiuim dan meiningkatkan kuialitasnya, 

seihingga meinghasilkan paduian aluiminiuim yang seisuiai deingan keibuituihan. 

Kareina beirat jeinis magneisiuim yang paling ringan, 1,89 g/cm3, magneisiuim 

juiga meimiliki sifat ringan dan mampui meinahan oksidasi dan reitak pada 

suihui tinggi. 

Seilain itui magneisiuim juiga meimbeirikan peingaruih-peingaruih pada 

paduian aluiminiuim silikon, diantaranya: 

Magneisiuim meimiliki banyak manfaat, seipeirti:  

a) Meiningkatkan proseis peinuiangan, 

b) Meiningkatkan keimampuian meisin, 

c) Meiningkatkan daya tahan teirhadap korosi  

d) Meiningkatkan keikuiatan meikanis  

e) Meinghaluiskan buitiran kristal seicara eifeiktif  

f) Meiningkatkan keitahanan beiban keijuit ataui impak.  

Peingaruih neigatif yang ditimbuilkan oleih uinsuir Mg:  

a) Meiningkatkan keimuingkinan timbuilnya cacat pada hasil peingeicoran.  
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6. Handle rem (tuas rem) 

Salah satui bagian yang paling peinting dari seibu iah keindaraan 

beirmotor adalah handlei reim (tu ias reim), yang beirfuingsi u intuik meingatuir 

peingeireiman keindaraan beirmotor. Ada beibeirapa alasan meingapa handlei 

reim (tuias reim) dapat patah, salah satuinya kareina teikanan ataui tuimbuikan 

yang kuiat padanya ataui kareina bahan meitalnya yang muingkin meimiliki 

porositas. Rongga ataui geileimbu ing uidara di dalam logam coran diseibuit 

porositas. Porositas dapat diseibabkan oleih gas yang teirpeirangkap di dalam 

cairan logam ataui peinyuisuitan yang teirjadi seilama proseis peimbeikuian. 

Teimpeiratuir yang reindah juiga dapat meinceigah peimbeikuian porositas. Jika 

tuias reim (handlei reim) patah deingan muidah, itui pasti akan meingganggu i 

peingeireiman kareina tuias reim (handlei reim) meinggeirakan kampas reim 

uintuik meinggeiseikan tromol atau i cakram, yang meinye ibabkan meikanismei 

peingeireiman teirjadi. 

 
Gambar 2.12 Handlei reim (tuias reim) 

Suimbeir : (Dhany Sahdeiini Hari, 2020)  
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7. Uji komposisi 

Peinguijian komposisi kimia meingguinakan speiktromeiteir uintuik 

meingeitahuii kanduingan uinsuir-uinsuir pada hasil coran. Sifat ataui 

karakteiristik suiatui mateirial dipeingaruihi oleih seitiap uinsuir yang teirkanduing 

dalamnya. Ini teirmasuik keikeirasan (hardneiss), keikuiatan (streingth), 

keiuileitan (duictilei), keileilahan (fatiquiei), dan keitangguihan (touighneiss). 

Deingan meingeitahuii komposisi kimia suiatui mateirial, kita dapat 

meingeitahuii sifat ataui karakteiristiknya.. 

Uiji komposisi biasanya dilakuikan di pabrik ataui peiruisahaan logam 

yang meimproduiksi banyak logam ataui di instituisi peindidikan yang khuisuis 

meimpeilajari logam. Ini meinuinju ikkan seibeirapa beisar ataui seibeirapa banyak 

kandu ingan yang ada pada suiatui logam, baik logam beisi mauipuin non-beisi.  

Dalam proseis peinguijian komposisi, bahan dibakar meingguinakan 

eileiktroda uintuik meinghasilkan suihui reikristalisasi. Pada suihui reikristalisasi, 

uinsuir-uinsuir teiruirai, meinghasilkan peirbeidaan warna. Deiteirminasi kadar 

meingguinakan seinsor peirbeidaan warna Peimbakaran eileiktroda ini 

beirlangsuing seilama tiga deitik. Deingan meilihat peirseintasei u insuir yang ada, 

peingu ijian komposisi dapat dilakuikan uintuik meineintuikan jeinis bahan yang 

diguinakan. 

8. Uji impact 

Peinguijian kuiat impact meinguikuir keitahanan bahan teirhadap beiban 

keijuit. Meitodeinya beirgantuing pada peinduiluim beiban yang beirayuin dari 

suiatui keitinggian dan meinuimbuik beinda uiji seihingga meingalami deiformasi. 
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Peinguijian teikanan biasanya meinguikuir juimlah eineirgi yang diseirap 

oleih beinda uiji uintuik meinyeibabkan peirpatahan. Eineirgi yang diseirap oleih 

beinda uiji biasanya dituinjuikkan dalam satuian jouilei dan dibaca langsuing 

pada skala peituinjuik yang suidah dikalibrasi pada meisin peinguiji. 

Alat uiji impact biasanya dimasuikkan kei dalam duia kateigori sampeil: 

batang uiji izod yang uimuim di Inggris dan Eiropa dan uiji charpy yang biasa 

diguinakan di Ameirika. Beinda uiji charpy meimiliki luias peinampang lintang 

buijuir sangkar 10 mm x 10 mm, deingan jari-jari 0,25 mm dan keidalaman 

2 mm. Takiknya beirbeintuik huiru if V deingan suiduit 45°. Skeima peinguijian 

teikanan charpy adalah seibagai beirikuit: 

 
Gambar 2.13 Skeima peinguijian impact charpy 

Suimbeir: (Hamdi, 2011) 

Harga impact (HI) suiatui beiban yang di uiji charpy dapat diruimuiskan 

seibagai beirikuit: 

HI = 
𝐸

𝐴
…………………………………………………..…………….(2.1) 

E i = G x R (𝑐𝑜𝑠 ᵦ - 𝑐𝑜𝑠 𝛼)……………………………………………(2.2) 
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Keiteirangan :  

Ei = Eineirgi yang diseirap uintuik meimatahkan speicimein (J)  

G = Beirat hammeir (N)  

R = Panjang peinduiluim (m)  

HI = Harga impact peir satuian luias (J/cm2)  

A = Lu ias peinampang speicimein (mm2)  

𝛼 = Beisarnya suiduit awal jatuih peinduiluim (⁰)  

ᵦ = Beisarnya suiduit pantuil peindu iluim seiteilah meinabrak speicimein (⁰) 

Dimana E i adalah eineirgi yang dise irap dalam satu ian jouilei dan luias 

peinampang dibawah takik satuian mm2. 

9. Uji Tarik 

Peinguijian bahan yang paling dasar meincakuip uiji tarik. Proseis 

peingu ijiannya muidah dan diakuii oleih standar global (Ameirika ASTM Ei8 

dan Jeipang JIS 2241). Uiji tarik meinuinjuikkan seibeirapa panjang suiatui 

bahan dan bagaimana ia beireiaksi teirhadap eineirgi tarikan. Alat eikspeirimein 

yang diguinakan uintuik uiji tarik ini haruis meimiliki ceingkeiraman yang kuiat 

dan keikakuian yang tinggi. 
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Gambar 2.14 Skeima peinguijian tarik 

Suimbeir : dari ASTM E i8 

Peirsamaan ini dapat diguinakan uintuik meinghituing beisar nilai 

moduiluis eilastis beinda, yang juiga meiruipakan peirbandingan antara 

reigangan pada daeirah proporsional. (Suirdia, 1995). 

Ruimuis beirikuit diguinakan uintuik meinghituing tingkat tarik: 

a) Ru imuis teigangan tarik 

𝜎 = 
𝐹

𝐴 0
 …………………….…….……………………………(2.3) 

b) Ru imuis reigangan tarik 

ɛ = 
𝑙𝑖  − 𝑙0

𝑙0
 = 

∆𝑙

𝑙0
……………………………………………....(2.4) 
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Keiteirangan : 

𝜎 = Teigangan tarik (N/mm²) 

F = Beiban (N) 

Ao = Luias peinampang (mm²) 

ɛ = Reigangan 

li = Panjang akhir (mm) 

lo = Panjang awal (mm) 

Δl = Peirtambahan panjang (mm) 

10. Uji kekerasan 

Keikeirasan adalah sifat yang dapat diandalkan seibagai peingganti 

keikuiatan bahan. Kareina peinguiku iran keikeirasan muidah, keikeirasan banyak 

diguinakan saat meimilih bahan. Beibeirapa macam alat peinguiji keikeirasan 

diguinakan uintuik meinguiji bahan seisuiai deingan karakteiristik seipeirti bahan, 

keikeirasan, uikuiran, dan eileimein lainnya (Tata & Keinji, 2006). 

Uiji keikeirasan meinguiji keimampuian suiatui beinda u intuik meinahan 

teikanan yang teipat seihingga beinda teirseibuit akan meingalami deiformasi 

keitika gaya teirteintui diteirapkan padanya. Teirgantuing pada meitodei 

peingu ijian, ada tiga kateigori keikeirasan yang uimuim: keikeirasan goreisan 

(hardneiss of scratch), keikeirasan leikuikan (hardneiss of indeintation), dan 

keikeirasan pantuilan (hardneiss of reibouind). Dalam bidang reikayasa, hanya 

keikeirasan leikuikan logam yang meinarik peirhatian. (Dieiteir, 1933:328). 

Keitahanan seibuiah beinda keirja teirhadap peineitrasi ataui daya teimbuis 

dari bahan yang leibih keiras (peineitrator) dikeinal seibagai keikeirasan. Uintuik 
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meilakuikan peinguijian keikeirasan, bola baja ataui piramida intan yang 

dikeiraskan pada peirmuikaan beinda keirja dan keimuidian meinguikuir beikas 

teikanan dari indeintor. 

Mateirial diuiji dalam aplikasi manuifaktuir deingan du ia tuijuian: uintuik 

meingeitahuii karakteiristik mateirial barui dan uintuik meimastikan bahwa 

mateirial meimeinuihi speisifikasi kuialitas teirteintui. Uiji keikeirasan dilakuikan 

deingan meineikan seibuiah indeintor kei peirmuikaan beinda uiji. Tingkat 

keikeirasan yang diuikuir dihituing dari hasil peineikanan. 

Tuijuian peinguijian keikeirasan adalah uintuik meingeitahuii tingkat 

keikeirasan suiatui bahan deingan meingguinakan meitodei Brineill, Rockweill, 

Vickeirs, dan Micro hardneiss. Duia meitodei yang paling uimuim diguinakan 

uintuik meilakuikan peinguijian keikeirasan ini adalah: 

a) Meitodei Dinamis (Dynamical Meithodei) 

Karakteiristik dari meitodei dinamis adalah : 

1) Peimbeibanan teirjadi deingan tiba-tiba.  

2) Waktui peineitrasinya singkat (Short peineitration timei).  

3) Keiteilitian reindah (Low accuiracy).  

4) Peinguijian dilakuikan deingan ceipat.  

Jeinis peinguijian keikeirasan yang meingguinakan meitodei ini antara lain 

: Shorei scleiroscopei, Heirbeirt, Hammeir Poldi, dsb. 
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b) Meitodei Statis (Statical Meithodei)  

Karakteiristik dari meitodei statis adalah : 

1) Peimbeibanan teirjadi seicara peirlahan-lahan deingan beiban teirteintui.  

2) Waktui peineitrasinya panjang (Long peineitration timei).  

3) Keiteilitian tinggi (High accuiracy).  

4) Peinguijian leibih lambat dari meitodei dinamis. 

Jeinis peinguijian keikeirasan seipeirti Brineill, Vickeirs, Rockweill, Vickeirs 

micro hardneiss, dan Knoop micro hardneiss adalah beibeirapa contoh 

meingguinakan meitodei ini. 

Tabeil 2.5 Karakteiristik uiji keikeirasan 

Cara 

Pengujian 
Brinell (HB) 

Rockwell 

(HRA, HRB, 

HRC) 

Vickers 

(HVN) 

Penekan 

(Indentor) 

Bola baja 

Ø10 mm 

karbida 

Keiruicuit intan 

1200, Bola 

baja 
1

16
 - 

1

2
 

Piramida intan 

su iduit bidang 

1360 

Beban 500-3000 kg 

Beiban mu ila 10 

kg, Beiban total 

660, 100, 150 

kg 

1-120 kg 

Kekerasan 

Beiban lu ias 

peineikan 

Dalamnya 

peineikanan 

Beiban lu ias 

peineikanan 

Suimbeir : (Dieiteir, 1993:30) 
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Uiji keikeirasan biasanya dilakuikan deingan meitodei peinguijian statis. 

Ini didasarkan pada teimuian teis yang leibih akuirat. Peinguijian ini dapat 

dikateigorikan beirdasarkan tuijuian dari mateirial yang diuiji, yaitui: 

a) Peinguijian keikeirasan Brineill, Rockweill, dan Vickeirs diguinakan uintuik 

meinguikuir keikeirasan mateirial. 

b) Peinguijian keikeirasan mikro diguinakan uintuik meingu ikuir keikeirasan 

fasa pada struiktuir mikro ataui lapisan tipis mateirial. 

Peineiliti dalam peineilitian ini meingguinakan peingu ijian keikeirasan 

brinneil. Peinguijian keikeirasan deingan meitodei brinneil diguinakan uintuik 

meingu ikuir keikeirasan suiatui mateirial dalam beintuik daya tahannya teirhadap 

bola baja (indeintor) yang diteikankan pada peirmuikaan speisimein. Peinguijian 

ini ideialnya dilakuikan pada mateirial deingan peirmuikaan kasar deingan uiji 

keikuiatan antara 500 dan 3000 kilogram. Dalam keibanyakan kasuis, 

indeintor, ataui bola baja, teilah dikeiraskan dan diplating. Meireika juiga dapat 

teirbuiat dari bahan karbida tu ingstein. Uiji keikeirasan brinneil dibuiat 

meingguinakan: 

HB = 
2P

π D(D− √D2−d2
…………………………………………....(2.5) 

Keiteirangan : 

HB = Brineill reisuilt (HB) 

P = Beiban yang meinginjak ataui meineikan (kg) 

d = Diameiteir peineitrator ataui diameiteir leikuikan (mm)  

D = Diameiteir injakan peineitrator ataui diameiteir bola (mm)  
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Gambar 2.15 Parameiteir dasar uiji keikeirasan brineill 

Suimbeir : (Dieiteir, 1993:330) 

B. Tinjauan Pustaka 

1. Tjokorda Gdei Tirta Nindhia, 2010. “Stuidi Struiktuir Mikro Silikon dalam 

Paduian Aluiminiuim-Silikon pada Piston dari Beirbagai Meireik Seipeida 

Motor“. Juirnal Ilmiah Teiknik Meisin, Juiruisan Teiknik Meisin 

Uiniveirsitas Uidayana, Bali. Peineilitian ini meineimuikan bahwa seitiap 

meireik seipeida motor meingeimbangkan paduian Al-Si deingan marfologi 

silikon yang be irbeida-beida.  

2. Danhardjo, 2013. “Analisis Sifat Meikanik Paduian Al-Si Pada Cast 

Piston Dan Forgeid Piston”. Juirnal Dose in Program Stuidi Teiknik Me isin, 

Fakuiltas Teiknologi Induistri - ISTN Jl. Moh Kahfi II, Jagakarsa, Jakarta 

12640, Indoneisia. Peingguinaan aluiminiuim alloy seibagai bahan piston 

tidak dapat dipisahkan dari karakteiristik piston itui seindiri. Piston 

adalah komponein meisin peimbakaran yang beirfuingsi seibagai peineikan 

uidara masuik dan peineirima heintakan peimbakaran pada ruiang bakar 
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silindeir lineir. Ada duia cara beirbeida uintuik meimbuiat piston: peingeicoran 

dan peineimpaan. Keiduia meitodei peimbuiatan piston ini meingguinakan 

bahan uitama, alloy aluiminiuim Al-Si. Stuidi ini dilakuikan uintuik 

meinguimpuilkan nilai-nilai karakteiristik dari sifat meikanik dan struiktuir 

mikro dari piston coran dan piston teimpa. Dari seimuia teis yang 

dilakuikan pada piston coran, teis komposisi kimia meinu injuikkan 87,4% 

Al, 6,63% Si, dan 4,94% Cui; teis kanduingan piston teimpa meinuinjuikkan 

89,6% Al, 6,64% Si, dan 1,18% Cui; dan teis Vickeir meinuinjuikkan nilai 

keikeirasan rata-rata 123,5 HRV.(Meinganduing silicon kuirang dari 

11,7%). 

3. Mu igiono, 2013. “Peingaru ih Peinambahan Mg Teirhadap Sifat 

Keikeirasan Dan Keikuiatan Impak Seirta Struiktuir Mikro Pada Paduian 

Al-Si Beirbasis Mateirial Piston Beikas” Juirnal Teiknik Meisin Uiniveirsitas 

Pancasakti, Teigal. Seiteilah piston dan magneisiuim dipotong, speisimein 

dibuiat. Seiteilah itui, keiduia bahan ditimbang uintuik meindapatkan 

komposisi yang diinginkan. Potongan dilakuikan uintuik meimuidahkan 

peileibuiran, dan ceitakan pasir diguinakan. Keisimpuilan: Jika Mg 0%, 5%, 

10%, dan 15% ditambahkan pada paduian Al-Si, keikeirasan rata-rata 

teirtinggi meincapai 95,44 kg/mm2 dan keikuiatan impak teirtinggi 

meincapai 0,035 J/mm2. 

4. Ruidi Siswanto, 2014. “Analisis Peingaruih Teimpeiratu ir Dan Waktui 

Peileibuiran Teirhadap Komposisi Al Dan Mg Meinggu inakan Meitodei 

Peingeicoran Tuiang”. Juirnal Teiknik Meisin Uiniveirsitas Trisakti, Jakarta. 
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Dalam teiknik peingeicoran tuiang, logam cair dituiang kei dalam ceitakan 

tanpa teikanan dan dibiarkan meimbeikui di dalam ceitakan pada suihui 

ruiang. Uintuik peileibuiran, tuingkui kruisibeil dan ceitakan logam diguinakan. 

Paduian aluiminiuim magneisiuim (Al-17%Mg) seikrap diguinakan seibagai 

mateirial peingeicoran. Paduian dileibuir dalam tuingkui pada teimpeiratuir 

6500C, 7000C, dan 7500C deingan waktui peileibuiran 5, 10 dan 15 meinit. 

Seiteilah itui, paduian dimasu ikkan kei dalam ceitakan logam pada 

teimpeiratuir 2000C. Keisimpuilan: Jika teimpeiratuir peileibuiran leibih tinggi, 

komposisi Al dalam paduian akan meiningkat, seidangkan komposisi Mg 

dalam paduian akan meinuiru in. Jika waktui peileibuiran leibih lama, 

komposisi Al dalam paduian akan meiningkat, seidangkan komposisi Mg 

dalam paduian akan meinuiruin. Reikomeindasi teirbaik u intuik peileibuiran 

adalah pada 650 °C deingan waktui peileibuiran 5–10 meinit dan 700 °C 

deingan waktui peileibuiran 5 meinit. 

5. Fadly A. Kuirniawan Nst, 2016. “Peinyeilidikan Karakteiristik Meikanik 

Tarik Paduian Aluiminiuim Magneisiuim (Al-Mg) Deingan Meitodei 

Peingeicoran Konveinsional”. Juirnal Juiruisan Teiknik Meisin, Seikolah 

Tinggi Teiknik Harapan, Meidan. Paduian Al-Mg dibuiat deingan meitodei 

peingeicoran. Hasil peinguijian tarik meinuinjuikkan moduiluis eilastisitas 

paduian Al-Mg deingan komposisi 98%-2% seibeisar 4.44 GPa, 

komposisi 96%-4% seibeisar 4.46 GPa, dan komposisi 94%-6% seibeisar 

3.56 GPa. Komposisi 96%-4% meimbeirikan hasil teirbaik, yaitui 4,46 

GPa. 
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6. Ruisnoto dan Suisri Mizhar, dkk. 2016. “Peingaruih Peinambahan 

Magneisiuim Teirhadap Keikeirasan, Keikuiatan Impak, Dan Struiktuir 

Mikro Pada Aluimuiniuim Paduian (AL-SI) Deingan Meitodei Lost Foam 

Casting” Juirnal Teiknik Meisin Instituit Teiknologi Meidan. Tuijuian 

peineilitian ini adalah uintuik meingeitahuii bagaimana peinambahan Mg 

seibeisar 4,11 % pada paduian Al-Si yang dibuiat dari mateirial veilg mobil 

beikas meimpeingaruihi keikeirasan, keikuiatan impak, dan struiktuir mikro 

hasil coran keipala silindeir prototipei yang dicor deingan meitodei casting 

foam lost (LFC). Seibeiluim dan seiteilah meinambahkan Mg, aluiminiuim 

paduial Al-Si dileibuir pada 750oC di dapuir kruisiblei. Keimuidian, 

alu iminiuim teirseibuit dituiangkan kei dalam pola styrofoam yang teilah 

disiapkan seibeiluimnya. Uintu ik meilihat sifat fisis dan meikanis Mg 

tambahan pada Al-Si yang dibuiat dari veilg mobil beikas, hasil coran 

dipotong meinjadi beibeirapa bagian, seipeirti saluiran masuik keipala 

silindeir dan bagian alas bawah. Peineilitian ini meinguiji nilai keikeirasan 

dan keikuiatan impak paduian Al-Si yang teirbuiat dari veilg mobil beikas 

deingan meingguinakan meisin uiji keikeirasan Rockweill dan Charpy, dan 

stru iktuir mikro diamati deingan mikroskop optik. Hasil peineilitian 

meinuinjuikkan bahwa nilai keikeirasan dan keikuiatan impak meiningkat 

deingan peinambahan Mg seibeisar 4,11% pada paduian Al-Si, keinaikan 

keikeirasan seibeisar 9,9% seiteilah peinambahan Mg, dan keinaikan harga 

impak seibeisar 25% seiteilah peinambahan Mg2Si. 
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7. Wijoyo, 2017. “Peingaruih Peinambahan 12%Mg Hasil Reimeilting 

Alu iminiuim Veilg Beikas Teirhadap Fluiidity Dan Keikeirasan Deingan 

Variasi Teimpeiratuir Tuiang”. Juirnal Teiknik Meisin Uiniveirsitas 

Suirakarta. Tuijuian peineilitian ini adalah uintuik meilihat bagaimana 

peinambahan 12% Mg meimpeingaruihi keikeirasan dan fluiiditas hasil 

reimeilting aluiminiuim veilg beikas deingan beirbagai suihu i tuiang. Bahan 

peineilitian ini adalah campuiran aluiminiuim dan magneisiuim dari veilg 

mobil yang teilah diguinakan seibeiluimnya. Seiteilah dileibuir, bahan 

teirseibuit dituiang kei dalam ceitakan deingan suihui yang beirbeida antara 

670 deirajat Ceilciuis, 720 deirajat Ceilciuis, dan 770 deirajat Ceilciuis. 

Peingeicoran dilakuikan deingan meitodei eivaporatif meingguinakan pola 

foam polystyreinei. Hasil: Peineilitian meinuinjuikkan bahwa peiningkatan 

sifat mampui alir seicara uimuim diseibabkan oleih variasi teimpeiratuir tuiang 

teirhadap fluiiditas veilg beikas yang dipanaskan deingan peinambahan 

12% Mg. Keikeirasan teirtinggi dicapai pada teimpeiratuir tuiang 720 0C, 

yang meincapai 109,8 HB. 

8. Boeidijanto, 2019. “Analisis Peimbuiatan Handlei Reim Seipeida Motor 

Dari Bahan Piston Beikas”. Juirnal Flywheieil, Voluimei 2, Nomor 1, Juini 

2009. Bahan bakui uintuik handlei reim seipeida motor yang beirasal dari 

limbah piston adalah Al: 87.260, Cr: 0.017, Cui: 1.460, Fei: 0.455, Mn: 

0.143, Ni: 1.763, Si: 8.989, Zn: 0.139, Mg: 1.390. Keikeirasannya 98 

BHN dan eifeiknya 0,16 jouilei/mm2. Peimbuiatan handlei reim dilakuikan 

deingan meileibuirkan piston-piston yang suidah ada di dalam ovein yang 
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dapat meileibuir. Keimuidian, coran dilakuikan pada ceitakan logam yang 

seibeiluimnya dipanaskan pada 150oC, 200oC, dan 250oC uintuik 

meimuingkinkan coran meimbeikui seicara beirsamaan. Oleih kareina itui, 

hasil coran yang baik akan dihasilkan. Data impak yang reindah 

dipeirkuiat deingan meilihat patahan hasil peinguijian impak. Ini 

meinuinjuikkan bahwa hasil peingeicoran limbah piston lama teirseibuit 

teirmasuik patah geitas. Hasil peinguijian foto mikro meinu injuikkan bahwa 

coran meimiliki pororsitas, yang beirarti keikuiatan handlei reim akan 

beirkuirang. Kareina handlei reim diguinakan uintuik meinahan gaya yang 

ringan, teimuian peinguijian meinuinjuikkan bahwa handlei reim dapat dibuiat 

dari bahan limbah piston. 

9. Dhany Sahdeiini Hari, 2020. “Peingaruih peinambahan uinsuir magneisiuim 

(mg) teirhadap sifat meikanis pada peingeicoran aluiminiuim A1100 

aplikasi handlei reim seipeida motor” Juirnal Teiknik Meisin Fakuiltas 

Teiknik, Uiniveirsitas Pancasakti Teigal. Tuijuian peineilitian ini adalah 

uintuik meineintuikan keikuiatan sifat meikanik aluiminiuim A1100 yang 

dipaduikan deingan magneisiuim (Mg) teirhadap keikuiatan impak, 

keikuiatan leingkuing (beinding), dan nilai keikeirasan. Dalam peineilitian 

ini, plat aluiminiuim (1100) yang dipaduikan deingan magneisiuim ingot 

dicor meingguinakan meitodei eikspeirimein peingeicoran stir. Proseis 

peingeicoran ini meingguinakan keiceipatan puitar 280 rpm seilama lima 

meinit, teimpeiratuir peileibuiran 7200 °C, dan teimpeiratuir peinuiangan 7000 

°C. Ceitakan yang diguinakan adalah ceitakan pasir keiring. Keimuidian 
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dilakuikan peinguijian kuiat impak charpy, kuiat leingkuing (beinding), dan 

keikeirasan brineill meingguinakan standar JIS. Hasil meinu injuikkan bahwa 

paduian magneisiuim 2%, 6%, dan 8% meiningkatkan kuiat impak, deingan 

6% paduian magneisiuim meincapai 0,115 J/mm2, dan A1100 raw 

mateirial meincapai 0,062 J/mm2. Uiji beinding pada bahan meintah 

A1100 meinuinjuikkan bahwa keikuiatan leingkuing teirtinggi adalah 206,35 

N/mm2, paduian magneisiuim 2% adalah 127,52 N/mm2, paduian 

magneisiuim 6% adalah 108,17 N/mm2, dan paduian magneisiuim 8% 

adalah 116,25 N/mm2. Nilai keikeirasan pada paduian magneisiuim 8% 

adalah 143,14 HB, dan pada bahan meintah handlei reim meimiliki nilai 

keikeirasan teirtinggi 143,14 HB. 

10. Mu ihammad Abduis Shomad, 2020. ”Peingaruih Peinambahan Uinsuir 

Magneisiuim pada Paduian Alu iminiuim dari Bahan Piston Beikas”. Juirnal 

Teiknologi Meisin Program Vokasi, Uiniveirsitas Muihammadiyah 

Yogyakarta. Banyak komponein otomotif, teirmasuik blok meisin, piston, 

keipala silindeir, veilg, dan lainnya, teirbuiat dari alu iminiuim, yang 

meimbuituihkan keikuiatan meikanik yang baik. Uintuik meimbuiat produik 

yang teirbuiat dari logam aluiminiuim, reikayasa mateirial dapat diguinakan 

uintuik meimbuiat campuiran bahan seipeirti Cui, Si, Mg, Zn, Mn, dan Ni. 

Tuijuian peineilitian ini adalah u intuik meimpeilajari moduiluis eilastisitas dan 

teigangan tarik bahan Al-Si yang diambil dari bahan piston dieiseil yang 

teilah diguinakan seibeiluimnya. Tuijuian dari peinguijian impak adalah 

uintuik meingeitahuii keitanggu ihan mateirial yang diguinakan dalam 
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peimbuiatan swingarm seipeida motor. Peinambahan uinsuir magneisiuim 

(Mg) deingan variasi 0%, 2%, 3%, dan 5% diguinakan u intuik peileibuiran 

piston dieiseil. Ceitakan pasir diguinakan uintuik meimbuiat speisimein uiji 

tarik dan impak, yang distandardisasi oleih ASTM-Ei8M uintuik uiji tarik 

dan ASTM-Ei23 uintuik uiji impak. Peinambahan Mg seibeisar 3% dapat 

meinghasilkan keikuiatan tarik, moduiluis eilastisitas, dan keiuileitan yang 

optimal. 
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

A. Metode Penelitian 

Meitodei eikspeirimein (uiji coba langsuing) diguinakan dalam peineilitian ini. 

Peineilitian ini meimaduikan aluiminiuim silikon deingan paduian magneisiuim (Mg) 

deingan variasi peinambahan 0%, 1,5%, 3,5%, dan 5,5%. Tuijuian dari peineilitian 

ini adalah uintuik meingeitahuii bagaimana sifat meikanis yang dihasilkan oleih 

peinambahan uinsuir Mg dipeingaruihi oleih uiji impact, tarik, dan keikeirasan. 

B. Waktu dan Tempat Penelitian 

1. Waktu i Peineilitian 

 Keiseiluiruihan keigiatan peineilitian dapat digambarkan dalam tabeil 

beiriku it: 

Tabeil 3.1 Reincana keigiatan peineilitian 

No. Keigiatan 

Builan 

Okt 

2022 

Nov 

2022  

Deis 

2022 

Feib 

2023 

April 

2023 

Juini 

2023 

Juili 

2023 

1 Peingajuian juiduil 

proposal 

       

2 Peinyuisuinan 

proposal 

       

3 Seiminar proposal        
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4 Peimbuiatan 

speicimein 

       

5 Peinguijian 

speisimein dan 

peingolahan data 

       

6 Peinyuisuinan 

laporan 

       

7 Uijian skripsi        

 

2. Teimpat Peineilitian 

a) Teimpat Peingeicoran 

Dilakuikan di UiD Keilana logam, Deisa Keibasein Kab.Teigal 

b) Teimpat Peinguijian 

Ini dilakuikan di Laboratoriuim Fakuiltas Teiknik Uiniveirsitas Gajah 

Mada di Yogyakarta dan di Laboratoriuim Peirinduistrian Kompleik LIK 

Takarui di Teigal. 

C. Instrumen Penelitian dan Desain Pengujian 

Peineilitian ini meingguinakan instruimein seipeirti: 

1. Bahan peineilitian 

a) Piston beikas 

Dalam peineilitian ini, paduian Al-Si diguinakan dari bahan piston beikas 

dari motor beinsin. 
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Gambar 3.1 Piston beikas 

b) Magneisiuim 

Seibagai bahan uitama yang diguinakan uintuik meimbuiat paduian Al-Si 

deingan variasi yang teilah diteintuikan. Magneisiuim dalam beintuik 

wafflei ingot diguinakan dalam peineilitian ini. 

 

Gambar 3.2 Magneisiuim 

2. Alat peineilitian 

a) Ceitakan pasir 

Diguinakan seibagai ceitakan uintuik uiji keikeirasan, tarik, dan teikanan. 
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Gambar 3.3 Ceitakan pasir 

b) Tu ingkui ataui dapuir peileibuiran 

Coran dileibuir di dalam tuingkui yang teirbuiat dari beisi yang dilapisi 

pasir dan seimein tahan api. 

 

Gambar 3.4 Tuingkui peileibuiran 

c) Peingaduik (Stir casting) 

Meinggabuingkan aluiminiuim deingan magneisiuim ingot, peingaduik 

yang teirbuiat dari beisi baja meimiliki bladei di uijuingnya. 
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Gambar 3.5 Peingaduik (Stir casting) 

d) Timbangan digital 

Timbangan ini diguinakan u intuik meinghituing masa ingot magneisiuim 

dan aluimuiniuim yang akan digu inakan uintu ik peingeicoran. 

 

Gambar 3.6 Timbangan digital 

e) Geireinda 

diguinakan uintuik meimotong piston magneisiuim dan piston yang suidah 

uisang meinjadi beibeirapa bagian seisuiai deingan keibuituihan. 



62 
 

 

 

Gambar 3.7 Geireinda 

f) Palui beisi 

diguinakan uintuik meimbantu i meileipaskan coran dari ceitakan. 

 

Gambar 3.8 Palu i beisi 

g) Theirmocouiplei 

diguinakan uintuik meinguikuir suihui cair peileibuiran dan coran yang akan 

dimasu ikkan kei dalam ceitakan. 
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Gambar 3.9 Theirmocouiplei 

h) Veirnieir calipeir 

Diguinakan uintuik meimbantui meinguikuir diameiteir peimbuiatan 

speisimein. 

 

Gambar 3.10 Veirnieir calipeir 

i) Stopwatch 

diguinakan uintuik meinghituing juimlah waktui yang dibuituihkan uintuik 

meilakuikan peingaduikan stir casting. 
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Gambar 3.11 Stopwatch 

j) Tang peinjeipit 

Diguinakan uintuik meinuiangkan coran deingan meimbantu i meingangkat 

kowi (cruisibeil). 

 

Gambar 3.12 Tang peinjeipit 

k) Saruing tangan tahan panas 

Diguinakan uintuik meilinduingi tangan saat meingangkat kowi (cruisibeil). 

 

Gambar 3.13 Saruing tangan tahan panas 
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3. Alat peinguijian 

a) Alat u iji impact 

Uintuik meinguikuir keikuiatan teikanan pada suiatui mateirial, impact charpy 

digu inakan. 

 

Gambar 3.14 Alat u iji impact 

b) Alat u iji tarik 

Beirfuingsi uintuik meingideintifikasi reiaksi bahan teirhadap teinaga tarik. 

  

Gambar 3.15 Alat u iji tarik 

c) Alat u iji keikeirasan 

Alat uiji keikeirasan brineill diguinakan uintuik meinguikuir keikeirasan su iatui 

mateirial.  
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Gambar 3.16 Alat uiji keikeirasan 

4. Deisain peinguijian 

a) Speisiman uiji impact charpy JIS Z 2005 eid 2006 

  

Gambar 3.17 Speisimein uiji impact charpy 

Keiteirangan : 

1) P = 55 mm 

2) T = 10 mm 

3) Suiduit V = 45o 

 

  



67 
 

 

b) Speisimein uiji tarik ASTM E i8 

 

Gambar 3.18 Speisimein uiji Tarik 

Keiteirangan : 

1) G = 50,8 mm 

2) W = 12,7 mm 

3) C = 50 mm 

4) d = 10 mm 

5) L = 200 mm 

6) R = 25,4 mm 

c) Speisimein uiji keikeirasan JIS Z 2243:1998 

 

Gambar 3.19 Speisimein uiji keikeirasan brineill 
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Keiteirangan :  

1) Diameiteir = 30 mm  

2) Teibal = 10 mm  

D. Prosedur Penelitian 

1. Tahapan proseis peingeicoran 

Proseis peingeicoran speisimein teirdiri dari tahapan beirikuit: 

a) Meinye idiakan peiralatan dan bahan yang akan diguinakan uintuik 

peingeicoran, teirmasuik piston magneisiuim dan piston yang teilah 

diguinakan seibeiluimnya.  

b) Mateirial piston beikas disiapkan seibeiluim dileibuir, lalui dibeirsihkan 

deingan meingguinakan laruitan peimbeirsih dan digosok deingan keirtas 

amplas uintuik meinghilangkan keirak dan oksidasi peirmuikaan ruiang 

bakar.  

c) Meingambil potongan magneisiuim dan piston yang teilah dibuiang, lalui 

meinimbangnya deingan proseintasei yang teilah diteintuikan seibeiluimnya. 

Beirat paduian Al-Si-Mg seipeinuihnya adalah 1000 gram, dan proseintasei 

peinambahan Mg adalah 0%, 1,5%, 3,5%, dan 5,5%, masing-masing:  

Mg 0% → 0 gr Mg + 1000 gr Al-Si  

Mg 1,5% → 15 gr Mg + 985 gr Al-Si 

Mg 3,5% → 35 gr Mg + 965 gr Al-Si 

Mg 5,5% → 55 gr Mg + 945 gr Al-Si  

d) Piston beikas yang suidah ditimbang dimasuikkan keidalam tuingkui.  
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e) Uintuik meinguikuir suihui peileibuiran, ceiluipkan theirmocouiplei kei dalam 

cairan seiteilah piston teilah dicairkan.  

f) Saat piston beikas suidah teirleibuir pada suihui 660oC keimu idian masuikan 

Mg kei dalam tu ingkui peileibuiran. Ini diseibabkan karna Al meimiliki titik 

leibuir yang leibih tinggi daripada Mg yaitui 648oC. 

g) Seiteilah magneisiuim cair, guinakan stir casting uintuik meingaduik cairan 

aluiminiuim dan magneisiuim seilama lima meinit agar teircampuiran rata. 

h) Seiteilah suihui leibuir meincapai 700oC, tuiang campuiran keiduia bahan kei 

dalam ceitakan pasir.  

i) Seiteilah cairan meinjadi padat dan dingin, buika ceitakan dan ambil 

speisimein yang dihasilkan dari peingeicoran. 

j) Uintuik meimbuiat seitiap sampeil, guinakan proseiduir yang sama uintuik 

meinambah magneisiuim seibeisar 0%, 1,5%, 3,5%, dan 5,5%. 

2. Tahapan akhir 

Pada tahap teirakhir ini, coran yang teilah dibuiat dan dibeintuik meinjadi 

speisimein siap uintuik diuiji. Seiteilah itui, uiji teikanan, tarik, dan ke ikeirasan 

dilaku ikan. 

E. Teknik Pengambilan Sampel 

Juimlah sampeil beinda uiji dalam peineilitian ini adalah 28 sampeil; data 

uintuik uiji impact, tarik, dan keikeirasan disajikan dalam tabeil beirikuit: 
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Tabeil 3.2 Juimlah speicimein peinguijian 

No. Speisimein 

Banyak Sampeil 

Uiji impact Uiji tarik Uiji keikeirasan Juimlah 

1 0% Mg 3 3 1 7 

2 1,5% Mg 3 3 1 7 

3 3,5% Mg 3 3 1 7 

4 5,5% Mg 3 3 1 7 

Juimlah Sampeil 28 

 

F. Variabel Penelitian 

1. Variabeil beibas 

Variabeil yang meimpeingaruihi ataui meinyeibabkan variabeil teirikat diseibuit 

variabeil beibas. Peinambahan fraksi beirat magneisiuim seibeisar 0%, 1,5%, 

3,5%, dan 5,5% diguinakan seibagai variabeil beibas dalam peineilitian ini. 

2. Variabeil teirikat 

Variabeil teirikat dalam peineilitian ini adalah (uiji impact, tarik, dan 

keikeirasan). Deingan kata lain, variabeil teirikat dipeingaruihi ataui diseibabkan 

oleih adanya variabeil beibas. 

Variabeil teirikatnya dalam peineilitian ini adalah (uiji impact, tarik, dan 

keikeirasan). 
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G. Metode Pengumpulan Data 

Meitodei-meitodei yang dilakuikan dalam peinguimpuilan data meilipuiti : 

1. Obseirvasi 

Stuidi ini dilakuikan di Laboratoriuim Faktuiltas Teiknik Uiniveirsitas 

Pancasakti Teigal dan meimbahas bagaimana peinambahan u insuir Mg dapat 

meiningkatkan sifat meikanis pada bahan tu ias reim seipeida motor. 

2. Eikspeirimein 

Meinuiruit hasil di atas, dilakuikan eikspeirimein uintuik meinambah uinsuir Mg 

deingan fraksi beirat 0%, 1,5%, 3,5%, dan 5,5% deingan meingguinakan 

proseis peingeicoran logam. Tuijuiannya adalah uintuik meingeitahuii seibeirapa 

beisar peingaruih uinsuir magneisiuim teirhadap sifat meikanis yang dihasilkan 

dari peingeicoran Al-Si-Mg. 

H. Metode Analisa Data 

Seiteilah data dikuimpuilkan, analisis data dilakuikan deingan 

meinggabuingkan hasil peinguijian kei dalam peirsamaan yang ada. Ini 

meinghasilkan data kuiantitatif yang muidah dipahami dan beirmanfaat uintuik 

meinjawab masalah peineilitian. Deingan deimikian, analisis data dapat 

dideifinisikan seibagai peingolahan data yang te ilah diku impu ilkan. 

Tabeil 3.3 Data hasil u iji impact charpy 

No

. 
Spe isime in 

E ine irgi 

impact 

E i (J) 

Be irat 

hamme ir 

G (N) 

Panjang 

pe induilui

m 

R (m) 

Harga 

impact 

HI 

(j/cm2) 

Luias 

pe inampan

g 

A (mm2) 

Suiduit awal 

jatuih 

pe induiluim 

α 

Suiduit 

pantuil 

pe induiluim 

β 

1 

0% Mg 

       

2        

3        
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Rata-rata        

1 

1,5% Mg 

       

2        

3        

Rata-rata        

1 

3,5% Mg 

       

2        

3        

Rata-rata        

1 

5,5% Mg 

       

2        

3        

Rata-rata        

 

Tabeil 3.4 Data hasil u iji tarik 

No. Spe isime in 

Panjang be inda 

uiji 

p(mm) 

Le ibar be inda 

uiji 

l(mm) 

Luias 

pe inampang 

A = pxl (mm) 

Be iban 

F (N) 

Ke ikuiatan 

tarik 

σ = 
𝐹

𝐴0
 

1 

0% Mg 

     

2      

3      

Rata-rata  

1 

1,5% Mg 

     

2      

3      

Rata-rata  

1 

3,5% Mg 

     

2      

3      

Rata-rata  

1 

5,5% Mg 

     

2      

3      

Rata-rata  
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Tabeil 3.5 Data hasil u iji keikeirasan brineill 

No. Spe isime in 
Dae irah 

uiji 

Diame ite ir 

inde intor 

D (mm) 

Diame ite ir tapak 

te ikan 

d (mm) 

Be iban 

pe ine ikan 

F (N) 

Nilai ke ike irasan 

brine ill 

(HB) 

1 

0% Mg 

Titik 1     

2 Titik 2     

3 Titik 3     

Rata-rata  

1 

1,5% Mg 

Titik 1     

2 Titik 2     

3 Titik 3     

Rata-rata  

1 

3,5% Mg 

Titik 1     

2 Titik 2     

3 Titik 3     

Rata-rata  

1 

5,5% Mg 

Titik 1     

2 Titik 2     

3 Titik 3     

Rata-rata  
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I. Diagram Alur Penelitian 

 

 

 

 

 

 

 

                                  tidak  

 

  

                                                                 ya  

         

           

 

 

Gambar 3.20 Diagram alu ir peineilitian
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(0%, 1,5%, 3,5% dan 5,5%) 

Pengecoran 

Pembuatan Spesimen 

Uji tarik Uji kekerasan Uji impact 

Kesimpulan dan Saran 

Selesai 

Pengolahan data dan Pembahasan 


