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Abstrak
Pegecoran squeeze adalah pengecoran dengan pengaruh tekanan pada saat pembekuan logam
cair dan merupakan pengabungan antara proses pengecoran dan penempaan. Penelitian ini
bertujuan untuk mempelajari pengaruh temperatur tuang terhadap struktur mikro dan
kekerasan hasil pengecoran squeeze (squeeze casting) pada aluminium daur ulang sepatu
kampas rem yang beredar di pasaran. Paduan dilebur pada tungku peleburan kemudian pada

temperatur 600, 700, dan 800°C dituang ke dalam cetakan. Cetakan dikondisikan

pada

temperatur 300°C dan spesimen ditekan pada tekanan squeeze 66,58 MPa. Sebagai
pembanding dilakukan pengecoran tuang tanpa tekanan. Hasil pengujian menunjukkan bahwa
pengecoran squeeze mampu mengurangi cacat porositas sebesar 30, 5%, struktur silikon
semakin halus, meningkatkan dan meratakan distribusi kekerasan Brinell. Penambahan
temperatur tuang tidak signifikan terhadap kenaikan nilai kekerasan.

Kata kunci: pengecoran squeeze, temperatur tuang, struktruk mikro, kekerasan.

PENDAHULUAN
Pengecoran
Pengecoran  merupakan suatu  proses

manufaktur yang menggunakan logam cair dan
cetakan untuk menghasilkan parts dengan
bentuk yang mendekati bentuk geometri produk
jadi. Karena keunggulannya yang dapat
menghasilkan produk dengan bentuk yang
sederhana sampai yang rumit dengan berat
bervariasi, mulai dari satuan gram hingga
mencapai ton serta proses finishing-nya yang
minimum sehingga dapat mengurangi biaya dan
waktu proses, proses ini banyak digunakan di
dunia industri terutama industri otomotif.

Pengecoran  squeeze  adalah  proses
pengecoran dimana logam cair dibekukan di
bawah tekanan yang relatif tinggi dalam
cetakan logam yang umumnya dibuat dengan
sistem die punch. Pengecoran squeeze pada
paduan dasar aluminium mampu menghasilkan
coran yang mempunyai propertis seperti hasil
proses tempa (Duskiardi dan Tjitro, 2002).

Proses  pengecoran  squeeze  mampu
meningkatkan sifat fisis dan mekanis terutama
pada material dengan paduan dasar Aluminium
dan Magnesium (Purwanto 2011).

Hasil pengujian menunjukkan pada tekanan
konstan kekerasan menurun dengan semakin
tingginya temperatur cetakan sebagaimana
dilaporkan oleh Duskiardi dan Tjitro, (2002)

Aluminium daur ulang

Salah satu keuntungan aluminium adalah,
dapat di daur ulang vaitu di cor kembali
menjadi produk. Mendaur ulang aluminium
hanya mengkonsumsi energi sebesar 5% dari
yang digunakan dalam memproduksi
aluminium dari bahan tambang. Di Eropa,
terutama di  negara Skandinavia, 95%
aluminium yang beredar merupakan bahan hasil
daur ulang. Proses awal daur aluminium
berawal dari kegiatan meleburkan sampah
aluminium. hal ini akan menghasilkan endapan.
Endapan ini dapat di ekstraksi ulang untuk
mendapatkan aluminium, dan limbah yang
dihasilkan dapat digunakan sebagai bahan
campuran aspal dan beton karena merupakan
limbah yang berbahaya bagi alam (Hafizh dkk,
2009).

Sifat Fisis dan Mekanis
Struktur Mikro

Struktur mikro dapat diamati dengan
menggunakan  mikroskop  optik  dengan
perbesaran 100 dan 500 kali. Dari foto mikro
dapat diamati scondari dendrite arm spacing
(SDAS) dan porositas hasil pengecoran.

Kekerasan

Pengujian kekerasan menggunakan metode
Brinell, bertujuan untuk menentukankekerasan
suatu material dalam bentuk daya tahan
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material terhadap bola baja (identor) yang
ditekankan pada permukaan material uji
tersebut (speciment).

Porositas

Porositas adalah suatu cacat (void) pada
produk cor yang dapat menurunkan kualitas
benda tuang. Salah satu penyebab terjadinya
porositas pada penuangan paduan aluminium
adalah gas hidrogen. Porositas oleh gas
hidrogen dalam benda cetak paduan aluminium-
silikon akan memberikan pengaruh yang buruk
pada kekuatan, serta kesempurnaan dari benda
tuang tersebut. Penyebabnya antara lain kontrol
yang kurang sempurna terhadap absorbsi gas
oleh paduan, pegeluaran gas dari dalam logam
karena interaksi antara gas dengan logam
selama peleburan dan penuangan (Firdaus,
2002).

METODOLOGI

Penelitian  ini  menggunakan  paduan
aluminium daur ulang sepatu kampas rem
dengan kandungan 88,74%Al, 8,56%Si dan
0,77%Fe. Alat yang digunakan adalah cetakan
logam, mesin hidroulis, termotester, dapur
peleburan, blower, gas elpiji, kowi, ladel, tang
panjang, amplas, autosol, kain lap, mikroskop
optik, alat uji kekerasan brinell, dan peralatan
keamanan pengecoran.

Pembuatan ingot bertujuan mengkontrol
volume cairan logam yang merupakan
parameter proses pengecoran squeeze (Respati
dkk., 2010). Ingot dilakukan uji komposisi
untuk mengetahui kandungan unsur dalam

paduan.
Ingot di lebur dalam kowi pada dapur yang
dibuat dari semen tahan api dengan

menggunakan bahan bakar arang kayu. Cetakan
(die) dipanaskan pada temperatur penelitian
yang sebelumnya telah dilapisi die coat pasta
untuk menghindari efek pengelasan antara
logam cair dan cetakan. Setelah mencapai
temperatur penelitian logam cair di tuangkan
pada cetakan dan ditekan menggunakan mesin
hidroulis pada tekanan penelitian dan ditahan
selama 60 - 120 detik.

Tiap hasil pengecoran dari berbagai varisai
penelitian dibuat spesimen uji mikro dan
kekerasan dengan menghaluskan permukaan uji
dengan Amplas dan pemegang dibuat dari
bahan resin. Pengamatan struktur mikro dan uji
kekerasan dilakukan pada spesimen dengan
mikroskop optik dan mesin uji Brinell.

Tabel 1. Perlakuan variasi
NO TUANG CETAKAN TEKANAN

(°C) (°C) (MPa)
1 600 300 0
2 600 300 66,58
3 700 300 66,58
4 800 300 66,58

HASIL DAN PEMBAHASAN
Hasil Pengecoran Tuang dan Squeeze

Gambar 2. Pengecoran tuang dengan
temperatur Tuang 600°C

Gambar 3.Pengecoran Squeeze dengan
temperatur Tuang 600°C

Gambar 4. Pengecoran Squeeze dengan
temperatur Tuang 700°C
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Gambar 5. Pengecoran Squeeze dengan
temperatur Tuang 800°C

Kekerasan

Tabel 2. Hasil uji kekerasan

Sepatu
Kampas
Rem

Temperatur Tekanan Kekerasan
Cetakan (Mpa) (BHN)

Merek
Terkenal
600°C
600°C
700°C
800°C

90,90

41,73
73,40
69,13
67,73

300°C 0
300°C 66,58
300°C 66,58
300°C 66,58
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Bagian Tengah

——

—de—Bagian Penumpu

mhlerek
Terkenal

0MPa

W66,58 MPa

WG66,58 MPa

W66,58 MPa

Merek  goo°c 600°C 700°C 200°C
terkenal  ompa 66,58 MPa 66,58 MPa 6658 MPa

Gambar 6. Grafik kekerasan pengecoran
Squeeze

Kekerasan hasil pengecoran pada temperatur
tuang 600, 700, 800°C dengan temperatur
cetakan 300 °C dan tekanan 66,58 MPaserta
sepatu kampas rem yang beredar di pasaran
ditunjukkan pada tabel diatas serta pada
Gambar 6.Kekerasan sepatu kapas rem yang
beredar di pasaran lebih tinggi dibandingkan
dengan  kekerasan  produk  pengecoran.
Kekerasan sepatu kampas rem produk yang
beredar  dipasaran rata rata 90, 9
BHNsedangkan kekerasan pengecoran dengan
temperatur tuang 600°C sebesar 72,80 BHN,
pada temperatur tuang 700°C sebesar 68,53
BHN, pada temperatur 800°C sebesar 67,80
BHN dan pada pengecoran tuang dengan
temperatur tuang 600°C kekerasannya sebesar
41,73 BHN.

Struktur Mikro

Gambar 7. memperlihatkan foto mikro dari
tiga kampas sepatu rem yang beredar di pasaran
buatan pabrik merek terkenal. Banyak terlihat
porositas pada coran. Porositas ini dapat
mempempengaruhi  kekuatan coran karena
porositas merupakan ruang kosong yang dapat
menimbulkan awal retak jika coran tersebut
terkena beban atau tegangan.

oVl ; o s
a. Bagiandekattuas rem
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c. Bagian penumpkampas rem

Gambar 7. Struktur mikro sepatu kampas
rem yang beredar di pasaran

Struktur silikon pada temperatur 600°C pada
pengecoran tuang terlihat lebih  kasar
dibandingkan struktur silikon pada pengecoran
squeeze dengan temperatur 600°C. Pemberian
tekanan langsung pada proses pembekuan pada
pengecoran dapat meghaluskan struktur silikon
Gambar 8-9. Sedangkan pada temperatur 700
dan 800°C terlihat struktur silikon semakin
kasar di bandingkan dengan temperatur 600°C
pada pengecoran menggunakan  metode
squeeze. Penambahan temperatur tuang yang
menyebabkan struktur silikon semakin kasar,
hal ini disebabkan Penambahan temperature
tuang mengakibatkan proses pembekuannya
lebih lambat sehingga pembentukan struktur
lebih lambat dari pada pertumbuhannya.

Ui
b. Bagian tengah kampas rem

c. Bagian penumpu kampas rem

Gambar 8. pengecoran Tuang dengan
temperatur tuang 600°C

Pada Gambar 9. terlihat hasil struktur mikro
pada temperatur tuang 600°C temperatur
cetakan  300°C tekanan 66,58 MPa
memperlihatkan struktur dendrit yang mirip
seperti struktur dendrit pada sepatu kampas rem
yang beredar dipasaran buatan pabrik merek
terkenal. Perbedaannya adalah pada hasil
dengan menggunakan pengecoran squeeze lebih
sedikit porositasnya di bandingkan dengan
temperatur tuang 600°C dengan metode
pengecoran tuang.

b Baglan tengah kampas rem
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c. Bagian penumpu kampas rem

Gambar 9. pengecoran Squeezedengan
temperatur tuang 600°C

Gambar 10 dan 11.memperlihatkan struktur
mikro dari hasil pengecoran pada temperatur
tuang 700 dan 800°C dengan temperatur
cetakan 300°C dan diberikan tekanan 66,58
MPa. Hasil struktur mikro memperlihatkan
sedikit ditemukan porisitas gas yang terbentuk
dalam coran. Perbedaanya adalah pada
temperatur tuang 700 dan 800°C jarak struktur
dendrit terlihat lebih besar dibandingkan pada
temperatur tuang 600°C maupun produk sepatu
kampas rem yang beedar di pasaran. Jarak
struktur dendrit yang lebih besar ini sebabkan
oleh temperatur tuang yang tinggi. Temperatur
tuang yang lebih tinggi akan berpengaruh
terhadap semakin lamanya laju pembekuan
logam yaitu pembentukan inti lebih lambat
daripada pertumbuhannya

Porositas menurun dengan bertambahnya
tekanan. Hal ini membuktikan hasil pengecoran
squeeze Yyang dilakukan di tinjau dari
porositasnya jauh lebih kecil di bandingkan
dengan pengecoran tuang sehingga dapat
disimpulkan coran lebih baik.

a. Bagian dekat tuas rem

b. Bagan ten

penumpu kampas rem

Gambar 10. pengecoran Squeezedengan
temperatur tuang 700°C

g PR
R A

b. -égian‘tengah kampaé rem
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Gambar 11. pengecoran Squeezedengan
temperatur tuang 800°C

KESIMPULAN

Dari penelitian analisa pengaruh variasi
temperatur tuang pada pengecoran squeeze
terhadap kekerasan produk sepatu kampas rem
dengan bahan aluminium (Al) silikon (Si) daur
ulang” pada produksi sepatu kampas rem
sepeda motor ini maka dapat disimpulkan :

1. Pada temperatur lebih tinggi dan dengan
diberikan tekanan yang sama sebesar 66,58
MPa terlihat struktur mikro semakin halus
dan produk yang dihasilkan mendekati
bentuk akhir cetakan.

2. Penambahan Temperatur Tuang tidak
signifikan  terhadap  kenaikkan  nilai
kekerasan dan jumlah nilai rata-rata

porositasnya semakin turun.

Adapun saran untuk penelitian selanjutnya
agar dapat dikembangkan peralatan yang lebih
otomatis sehingga pada saat pembuatan produk
lebih efisien dan kuantitas produksi dapat
ditingkatkan.
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