
ABSTRAK

Tedy Purbowo:
Tugas Akhir
Analisa Pengaruh Komposisi Cetakan Pasir Terhadap Kualitas
Permukaan Pada Produk Pulley

Pada pengecoran cetakan pasir, kualitas permukaan produk cor
merupakan salah satu masalah yang sering dihadapi. Salah satu penyebab hal ini
adalah timbulnya cacat blowhole yang disebabkan udara atau gas yang
terperangkap akibat permeabilitas cetakan yang rendah serta persentase berat gula
tetes dan air yang berlebih.

Pada penelitian ini masalah tersebut akan coba diatasi dengan
menvariasikan komposisi dari cetakan pasir terutama persentase berat gula tetes
sebesar 1%, 2%, dan 3%. Dari variasi komposisi cetakan ini diharapkan
kelembaban cetakan pasir memiliki pengaruh yang cukup besar bagi terciptanya
cacat blowhole.

Cacat blowhole pada permukaan produk cor diperbaiki dengan
pemberian komposisi cetakan pasir yang tepat, dengan tetap menjaga kelembaban
cetakan pasir dalam kondisi rendah, sehingga tidak menghasilkan banyak udara
atau gas dan juga memiliki kekuatan untuk mempertahankan bentuk. Dari
penelitian ini komposisi cetakan yang paling baik untuk mengeliminir terjadinya
cacat blowhole adalah komposisi cetakan dengan persentase berat gula tetes
sebesar 2%. Dengan dapat dieliminirnya cacat blowhole maka kualitas permukaan
produk cor akan menjadi lebih baik.

Kata kunci:
Komposisi Pasir, Blowhole, Kelembaban
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ABSTRACT

Tedy Purbowo:
Final Assignment
Analysis the Effect of  Sand Casting Composition to the Surface Quality
of Pulley

In sand casting, surface quality of casting product is one of the problems
often faced. One that cause this thing is the show up of blowhole cavity, which
caused by air or gases that trapped because of low casting permeability also the
high molasses weight percentage and water.

In this experiment, that problem will be tried to solve by creating
variation of sand casting composition especially molasses weight percentage that
are 1%, 2%, and 3%. The expectation of this mold composition variation is the
sand casting moisture will have a big influence in order to create blowhole cavity.

The blowhole cavity in surface casting product can be minimized by
giving the right sand casting composition, particularly by keeping moisture
initially low, so it will not produce a large amount of air or gases and also have
the strength to keep the shape. From this experiment, the best mold composition
to minimize blowhole cavity is a 2% molasses weight percentage mold
composition. The casting product surface quality will be better after the blowhole
cavity have been minimized.

Key words:
sand composition, blowhole, moisture
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