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 Squeeze casting adalah salah satu metode pengecoran dimana logam cair 

dibekukan di bawah tekanan eksternal yang relatif tinggi. Kelelahan (fatigue) 

adalah proses perubahan yang progresif pada struktur secara permanen di lokasi 

tertentu atau terlokalisir yang disebabkan oleh siklus beban berulang .Dengan 

akumulasi dari perubahan ini akan mengakibatkan retak (crack) ataupun patah 

(fracture). Tujuan yang ingin diperoleh dari penelitian ini adalah adalah 

mengetahui pengaruh tekanan plunger terhadap porositas dan kelelahan produk 

hasil proses squeeze casting. 

Pada penelitian ini tekanan plunger yang divariasikan adalah 0,1; 10; 30; 

dan 50 MPa. Sedangkan hasil yang diamati adalah prosentase porositas dan 

kelelahan hasil coran dengan pembebanan sebesar 35,89; 59,81; dan 83,73 MPa. 

Variabel control daripenelitian ini adalah temperature penuangan sebesar 900 
o
C, 

temperature cetakan sebesar 150 
o
C, dan waktu penekanan 5 menit. 

Pada hasil penelitian ini menunjukkan bahwa porositas rata-rata mulai dari 

tekanan 0,1 MPa sampai 50 MPa mengalami penurunan. Porositas rata-rata 

terbesar terjadi pada 0,1 MPa yaitu 3,7442 % dan porositas terkecil terjadi pada 

tekanan 50 MPa yaitu 2,7469 %. Kelelahan diukur melalui jumlah siklus yang 

terjadi sampai spesimen patah. Jumlah siklus rata-rata yang terjadi bertambah 

seiring bertambahnya tekanan. Siklus rata-rata terkecil yaitu 318.935 siklus dan 

terbesar sebesar 967.666 siklus 

 

Kata Kunci : Squeeze casting, Tekanan, Porositas, Kelelahan, Aluminium 

paduan Al-Mg-Si 

 

 

   


