
ABSTRAK

Cacat blowhoies merupakan cacat yang sering terjadi pada proses pengecoran.
cacat ini disebabkan oleh karena adanya gas atau uap air yang terperangkap di dalam
rongga cetakan pada saat logam cair dituang ke dalam rongga cetakan. Terjadinya
cacai ini dipengaruhi oleh permeabilitas dari cetakan. Permeabilitas adalah
kemampuan cetakan untuk dilalui oleh gas yang ada dalam rongga cetakan.

Kualitas permukaan dari produk cor ditentukan dari permukaan cetakan yang
dipakai dalam pembuatan produk cor. semakin halus permukaan cetakan maka
semakin baik kualitas permukaan produk cor. Kualitas permukaan produk cor yang
baik akan mengurangi proses machining yang dibutuhkan, sehingga pembuangan
bahan baku (scrap) dapat dikurangi dan produk cor yang dihasilkan bisa Iangsung
digunakan.

Masalah cacat blowholes dan kualitas peimukaan produk cor ini akan diteliti
melalui percobaan menggunakan metode pengecoran shell molding pada produk
pulley dengan mengatur ketebalan cetakan guna mengeliminir cacat blowhole dan
mendapatkan kualitas permukaan yang baik dengan menggunakan uji surface test.

Ketebalan cetakan sangat berpengaruh terhadap terjadinya cacat blowholes
dan kulitas permukaan produk cor. Ketebalan cetakan yang terbaik adalah cetakan
dengan tebal 1 cm dan 1,5; dimana pada ketebalan ini cacat blowholes tidak
terbentuk. Sedangkan pada ketebalan 2 cm, cacat blowhole terjadi pada permukaan
bagian atas benda. Hasil pengujian snrface test didapatkan nilai Rqmasimum sebesar
1,65 nm. Bila cacat pada produk cor dapat dikurangi atau dieliminir maka kualitas
permukaanpun akan menjadi bailc

ABSTRACT

Blowholes defect is a defect that often happen at the casting process. This
defect is happened because there is a gas or water steam that trapped inside mold
cavity when the liquid metal poured into mold cavity. This defect is influenced by
permeability from the mold. Peimeability is mold's capability to being through by
gas that located inside the mold cavity.

The surface quality from the casting product depends on the surface of the
mold that used in the making of casting product. The smoother surface of the mold
will make the better quality of the casting product's surface. A good quality of
casting product surface's will lessen the need of machining process, so the scrap can
be reduced and the casting product can use directly.

The problem with the blowholes defect and surface quality of casting
product will be examined trough the test that used shell-molding method at pulley
with a good control of the mold thickness and using the surface test.

The thickness of mold will affect the occurrence of blowholes defect and the
surface quality of casting product The best mold thickness is mold with thickness od
1 cm and 1.5 cm; where in this thickness, blowholes defect won't be formed. While
at thickness of 2 cm, blowholes defect formed at the top of the surface of the product.
From the surface test result, rms point acquired is 1,65 [im. if the defect at the casting
product can be reduced or eliminated, then the surface quality will be good
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