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Abstrak  
 

Penelitian ini untuk memperoleh hasil pengecoran dengan pengaruh variasi temperatur 
tuang pada daur ulang piston bekas terhadap kekasaran permukaan (AL-SI). Penelitian ini 

memakai  piston bekas dengan proses pengecoran pasir cetak. Dengan Ttuang sebasar 650°C, 
700°C, dan 750°C. Kemudian dilanjutkan dengan pembuatan spesimen untuk pengujian 
kekasaran permukaan.Hasil penelitian menunjukkan bahwa setelah proses pengecoran piston 
bekas dengan variasi Ttuang sebesar 650°C, 700°C, dan 750°C terhadap kekasaran permukaan 
piston bekas bahwa variasi temeperatur tuang 750°C mempunyai rata-rata yang kerataannya 
optimal atau kecil dibandingkan pengecoran menggunakan variasi temperatur tuang 650°C dan 
700°C. Berdasarkan hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa hasil uji kekasaran menunjukkan 
semakin tinggi temperatur tuang maka tingkat kekasaran semakin rendah.Hal ini berarti setiap 
penambahan variasi temperatur tuang menunjukkan peningkatan kualitas kekasaran permukaan. 

 

Kata kunci : Pengecoran, Piston bekas, Kekasaran permukaan, Variasi temperatur tuang. 
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I. PENDAHULUAN 

Suhu penuangan dalam siklus 
proyeksi sangat memengaruhi 
konsekuensi dari item yang 
dilemparkan. Penyelidikan ini 
berarti untuk memutuskan dampak 
varietas dalam memproyeksikan 
suhu pada sifat fisik dan mekanik 
dan deformitas dalam coran. 
Material yangggdipakaiiiiiiidi 
eksplorasi iniiiiyaituuuaAluminium 
(Al) yanggdilarutkan lagiiiididalam 
refininggggggg heaterrrsetelahhitu 
Al yanggtelahhdilunakkan tersebut 
diisi bentukppasir, dengannTtuang 
sebesar 6670°C,6690°C,ddan7710 
°C. Hasil pemeriksaannnn informasi 
menunjukkannbahwa tingkat susut 
di Ttuang66670 °C sebesarr00,717%, 
Ttuang666900°C sebesarrr00,684%, 
dannTtuang7710°Cisebesarr00,621. 
Dariiiiiiiiikonsekuensi persepsi 
ketidak sempurnaanpppporositas 
benda coriiiiyangeeememanfaatkan 
suhu proyeksi 6702°C, gurun 
porositasuutidak persis seperti suhu 
proyeksi 690 ° C dan suhu proyeksi 
710 ° C. Uji potong yang dilakukan 
menghasilkan 17 komponen 
komponen, namun komponen 
yangeepaling dominaniipada benda 
proyeksi Al adalahuuSiu612,3%,iFe 
1,26%, danuZn10,647%,sedangkan 
untukiiAl987785,11%. Berdasarkan 
komponen saat ini, item yang 
memproyeksikan ini dapat diberi 
nama logam silikon komposit 
aluminium (All-iSi). Biayaikekerasan 
pengecoranuualuminiumiii ttttyang 
memakai Ttuang576701°C yadalah 
80,92487HVN, Ttuang4690 °C adalah 
92,30878HVN, dan Ttuang66710 °C 
adalah0099,37566HVN. (Wahyu 
Fajar,2018). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

II. METODOLOGI PENELITIAN 
Metode penelitihan yang 

digunakan memakai metode 
eksperimen dan statistik.Metode 
penlitian adalah metode 
penanganan masalah penelitian 
yang dilakukan dengan cara yang 
teratur dan hati-hati dengan 
maksud sepenuhnya untuk 
mendapatkan kenyataan dan 
tujuan untuk memahami, 
mengklarifikasi, mengantisipasi 
dan mengendalikan keadaan 
(syamsuddin & damayanti, 
2011).Metode eksperimen ini 
cocok dengan penelitian yang 
sedang penulis laksanakan yaitu, 
analisis variasi temperatur tuang 
pada daur ulang piston bekas 
terhadap kekasaran permukaan 
(AL-SI). 

III. Bahan  
Bahan yang digunakan yaitu 

piston bekas dengan panjang 
80mm x lebar 40 mm x tinggi 20 
mm, alat pengukur kekasaran 
surface tester,  
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IV. DIAGRAM ALUR PENELITIAN 

 

 
Gambar 4.1  

V. HASIL PENELITIAN  

 
Tabel Hasil Pengujian Kekasaran 

 
Tabel 1. Menunjukan. hasil Uji 
Kekasaran dengan variasi temperatur 
tuang. 
 
VI. ANALISIS DATA 

Dalam Tahap penelitian ini 
difokuskan hubungan kekasaran 
permukaan benda kerja pada 
proses pengecoran dengan variasi 
temperatur tuang. Dari grafik  
diatas dapat disimpulkan jika 
temperatur tuang semakin tinggi 
maka nilai kekasaran semakin 
rendah.Hal ini berarti semakin 

tinggi temperatur tuang, kualitas 
kekasaran permukaan semakin 
baik. Pembekuan singkat 
diakibatkan oleh suhu penuangan 
rendah, pencairan es yang tidak 
berdaya, dan menyebabkan 
kekecewaan yang diproyeksikan. 
Suhu tuang yang lebih rendah 
menyebabkan coran tidak melekat 
pada pasir cetak, hal ini 
mengakibatkan kekasaran 
permukaan tidak terkontrol. 

Pengujian data dengan 
menggunakan uji t.  

 
Tabel 2 : Analisa data menggunakan uji 

t 

Uji T Hasil Uji Kekasaran Permukaan 
(Ra) dengan variasi temperatur 
tuang 650°C dan 700 °C. 

 
Kesimpulan : 

Oleh karena thitung = 2,685 < ttabel = 
6,314 makarH0tditerima. Sehingga 
tidakeee adauuuperbedaaneeantara 
persamaan presentasi rata rata 
dalam proses pengecoran dengan 
variasi temperatur tuang 650oC yang 
mempunyai rata-rata 3,89 µm 
dan700oC mempunyai rata-rata 2,77 
µm terhadap kekasaran permukaan. 
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Tabel 3:Analisa data menggunakan 
uji t. 

Uji T Hasil Uji Kekasaran Permukaan 
(Ra) dengan variasi Ttuang sebesar 
650°C dan 750 °C. 

 
Kesimpulan:  

Oleh karena t = 18,425 > 6,314  
maka H0 ditolak. Berarti ada 
perbedaan antara persamaan 
presentasi rata rata dalam proses 
pengecoran dengan variasi 
temperatur tuang 650oC yang 
mempunyai rata-rata 3,89 µm dan 
750oC mempunyai rata-rata 1,55 
µm terhadap kekasaran 
permukaan. 

 
Tabel 4:Analisa data menggunakan uji t 
 Uji T Hasil Uji Kekasaran Permukaan 
(Ra) dengan variasi temperatur 
tuang 700°C dan 750 °C. 

 
Kesimpulan : 

Oleh karena t = 1,778 < 6,314 
maka  H0uuditerima. Berartiootidak 
ada perbedaan antara persamaan 
presentasi rata rata dalam proses 
pengecoran dengan variasi 
temperatur tuang 700oC yang 
mempunyai rata-rata 2,77 µm 
dan750oC mempunyai rata-rata 
1,55 µm terhadap kekasaran 
permukaan.  

Perhitungan nilai Fhitung 

 
 Tabel 5:Menentukan Fhitung 

Gambar 2. Grafik Perbandingan jumlah 
mata pahat putaran spindle 1800 rpm 

 
Menunjukan hasil perbandingan 
pengefraisan dengan jumlah mata 
pahat end mill terhadap putaran spindle 
2000 Rpm terhadap nilai kekasaran 
permukaan baja ST 60. 
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Perhitungan Nilai Fhitung 

 
Tabel 6,Menentukan Fhitung. 

 

 

Tabel 7: Hasil dari analisa uji f 
kekerasan 

 
Kesimpulan : 
Hasil Analisa: Oleh karena Fhitung yang 
diperoleh dari hasil Analisa H0 diterima 
1,164 < 5,14, sehingga tidak ada 
perbedaan pada nilai kekasaran 
permukaan pada proses pengecoran 
piston bekas dengan variasi 
temperature tuang 650°C, 700°C, dan 
750°C nilai kekasaran permukaan 
650°C dengan rata-rata 3,86 µm, 
700°C dengan rata-rata 2,77 µm, dan 
750°C dengan rata-rata 1,55 µm.  

VII. KESIMPULAN 
Dari hasil penelitian Analisis kekasaran 
permukaan pengecoran piston bekas 
dengan variasi temperatur tuang 
menggunakan alat uji surface 
roughness tester, dapat diperoleh 
kesimpulan sebagai berikut : 

1. Didalam penelitian ini dapat 
disimpulkan jika temperatur 
tuang semakin tinggi maka nilai 
kekasaran semakin rendah. Hal 
ini berarti semakin tinggi 
temperatur tuang, kualitas 
kekasaran permukaan semakin 
baik 

2. Kesimpulan dari perbandingan 
pengujian uji t. 

a. Perbandingan variasi 
temperatur tuang 650oC dan 
750oC didapatkan thitung 

18,425 Oleh karena itu  t = 
18,425 > 6,314  maka H0 
ditolak. Berarti ada 
perbedaan antara 
perbandingan presentasi rata 
rata dalam proses 
pengecoran dengan variasi 
temperatur tuang 650oC yang 
mempunyai rata-rata 3,89 µm 
dan 750oC mempunyai rata-
rata 1,55 µm terhadap 
kekasaran permukaan. 

b. Perbandingan variasi 
temperatur tuang 650oC dan 
700oC didapatkan thitung  2,685 
Oleh karena thitung = 2,685 < 
ttabel = 6,314 maka H0 
diterima. Berarti tidak ada 
perbedaan antara persamaan 
presentasi rata rata dalam 
proses pengecoran dengan 
variasi temperatur tuang 
650oC yang mempunyai rata-
rata 3,89 µm dan700oC 
mempunyai rata-rata 2,77 µm 
terhadap kekasaran 
permukaan. 

c. Perbandingan variasi 
temperatur tuang 700oC dan 
750oC didapatkan thitung  1,778 
Oleh karena t = 1,778 < 
6,314 maka  H0yyyditerima. 
Berarti tidak ada perbedaan 
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antararpersamaan presentasi 
rata rata dalam proses 
pengecoran dengan variasi 
temperatur tuang 700oC yang 
mempunyai rata-rata 2,77 µm 
dan750oC mempunyai rata-
rata 1,55 µm terhadap 
kekasaran permukaan.  

 
3. Analisis perhitungan statistik uji 

anova satu arah di dapatkan 
Fhitung yang diperoleh dari hasil 
analisa H0 diterima 1,164 > 5,14, 
sehingga tidak ada perbedaan 
pada nilai kekarasan permukaan 
pada proses pengecoran piston 
bekas dengan variasi temperatur 
tuang 650oC,700oC, dan 750oC 
nilai kekasaran permukaan 650oC 
dengan rata-rata3,86 µm ,700oC 
dengan rata-rata 2,77 µm, dan 
750oC dengan rata-rata 1,55 µm.. 
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