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Ringkasan 

 

Tjahya Gunawan, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, 

Januari 2017, Pengaruh Variasi Casting modulus Terhadap Cacat Penyusutan pada 

Pengecoran Plat Brass, Dosen Pembimbing: Wahyono Suprapto dan Purnami. 

 
Brass merupakan logam paduan antara logam tembaga dan seng dengan unsur 

utama tembaga. Brass atau yang biasa disebut kuningan sebagian besar digunakan 

sebagai bahan proses manufaktur. Brass biasanya digunakan untuk pembuatan part 

pada kendaraan bermotor seperti bearing. Dikarenakan brass memiliki kelebihan yaitu 

mempunyai tahan korosi, ketahanan aus yang baik, dan bersifat mampu cor yang baik. 

Salah satu faktor dalam proses pengecoran adalah casting modulus yang merupakan 

perbandingan antara volume coran terhadap luas selimut coran. Casting modulus ini 

dapat dikaitkan dengan cacat penyusutan pada hasil pengecoran brass. Penelitian ini 

memvariasikan nilai casting modulus terhadap cacat penyusutan hasil pengecoran. Dari 

hasil pengujian didapatkan nilai casting modulus dari 4 casting modulus secara 

berurutan yaitu 1,62 mm; 2,06 mm; 2,4 mm; dan 2,6 mm tidak mempengaruhi cacat 

penyusutan pada pengecoran plat brass karena cacat yang terjadi relatif sama, yaitu 

penyusutan, lubang jarum dan porositas. Dari data tersebut juga dapat diperoleh nilai 

porositas tiap casting modulus dimana nilai porositas tersebut secara berurutan adalah 

1,48%; 1,52%; 1,61%; dan 1,74% yang berarti casting modulus mempengaruhi nilai 

porositas dimana semakin tinggi nilai casting modulus maka nilai porositasnya semakin 

meningkat, sehingga casting modulus yang diharapkan adalah 1,62 mm karena 

persentase porositasnya paling kecil yaitu 1,48%. 
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Summary 

 

Tjahya Gunawan, Departement of Mechnical Engineering, Faculty of Engineering, 

University of Brawijaya, January 2017, The Effect of Casting Modulus Variations to 

Shrinkage Defect on Brass Foundry, Academic Supervisor: Wahyono Suprapto and  

Purnami. 

 
 Brass is an alloy of copper and zinc with the copper as main elements. Brass 

is mostly used as a material manufacturing process. Brass is usually used for the 

manufacture of parts in a motor vehicle such as a bearing. Due to the brass has 

advantages of having good corrosion resistance, good wear resistance, and are able to 

cast good. One factor in the process of casting is the casting modulus is the ratio 

between the volume of castings to the vast blanket of castings. Casting modulus can be 

associated with shrinkage defects on the results of brass foundry. This study varying 

casting modulus values against shrinkage defects on casting results. From the test 

results obtained casting modulus value of 4 sequentially casting modulus that is 1.62 

mm; 2.06 mm; 2.4 mm; and 2.6 mm does not affect the shrinkage defects in casting 

brass plate for defects happened relatively the same, ie shrinkage, pinhole and porosity. 

From these data may also be obtained porosity value of each casting modulus wherein 

the porosity values are respectively 1.48%; 1.52%; 1.61%; and 1.74%, which means 

casting modulus affects porosity value where the higher the value of casting modulus, 

the porosity values increase, so the casting modulus expected was 1.62 mm for the 

smallest percentage of porosity is 1.48%. 
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