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RINGKASAN 

Nathalius I Busiara, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, Nov 

2016, pengaruh variasi casting modulus terhadap bentuk dan porositas pada pengecoran 

pulley aluminium. Dosen Pembimbing : Wahyono Suprapto dan Khairul Anam. 

        Banyak komponen mesin khususnya komponen mesin atau peralatan yang berputar, 

memiliki penampang berbentuk bulat. Komponen komponen tersebut seperti pulley, veleg 

mobil, dan roda gigi merupakan komponen mesin yang sering digunakan dengan gerakan 

berputar, semakin bulat komponen tersebut maka gerakan yang dihasilkan semakin halus.  

Oleh sebab itu dibutuhkan teknik pengecoran yang baik dan juga cara penuangan yang 

baik sehingga menigkatkan kualitas pengecoran dan bentuk, serta meningkatkan efesiensi 

dari hasil yang didapatkan. Metode penelitian yang digunakan dalam penulisan skirpsi ini 

adalah penelitian experimental nyata (true experimental research) sumber dari penulisan 

skripsi ini baik dari buku maupun jurnal jurnal pada penelitian sebelumnya Dalam 

penelitian ini variabel bebas yang digunakan adalah pulley aluminium dengan tebal bibir 

pulley sebesar 3mm, 4mm, dan 5mm. Variabel terikat didapat setelah melakukan penelitian 

yaitu bentuk hasil coran yang dilihat dari nilai ketidakbulatan dan efisiensi pengecoran 

berupa pengujian porositas. Variabel terkontrol dalam penelitian ini yaitu  temperatur 

peleburan 750oC dan pendinginan dilakukan pada suhu lingkungan. Berdasarkan hasil 

penelitian, dapat disimpulkan bahwa Semakin besar Modulus Casting maka proses 

solidifikasi logam cair semakin lambat dan akan mengakibatkan kurang terjadinya cacat 

berupa porositas dan bentuk produk semakin bulat. 

Kata Kunci: casting modulus, porositas, kebulatan, pulley aluminium. 

Many components, especially engines or engine components rotating equipment, has 

a round-shaped cross section. The components such as pulleys, veleg car, and the gears 

are machine components that are often used in a circular motion, the spherical component 

is then generated more subtle movements. Therefore, it takes a good casting technique and 

also a good way to boost the foundry casting quality and shape, as well as improve the 

efficiency of the results obtained. The research method used in writing skirpsi is a research 

experimental real (true experimental research) the source of writing this essay from the 

book and journals on previous research in this study independent variables used were 

pulley aluminum with thick lips pulley of 3mm, 4mm, and 5mm. The dependent variable 

obtained after conducting research that forms the casting results are seen from 

ketidakbulatan value and efficiency of testing casting porosity. Controlled variable in this 

study is the melting temperature of 750oC and cooling performed at ambient temperature. 

Based on the results, it can be concluded that the greater the modulus of casting the molten 

metal solidification process slower and will lead to less occurrence of defects such as 

porosity and shape more rounded product. 

 

Keywords: casting modulus , porosity , sphericity , aluminum pulley . 

 


