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RINGKASAN

Djoni Setioadji, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya, Januari
2015, Pengaruh Persentase Berat Serbuk E-Glass Terhadap Kekuatan Puntir A6061 Hasil
Squeeze Casting Dan Aging Treatment, Dosen Pembimbing : Yudy Surya Irawan dan
Anindito Purnowidodo

Saat ini pemanfaatan material berbasis komposit semakin berkembang. Komposit
itu sendiri adalah suatu sistem material yang tersusun atas campuran atau kombinasi dari
dua atau lebih unsur pokok mikro atau makro yang berbeda dalam bentuk dan komposisi
kimia serta pada dasarnya tidak saling larut satu sama lain. Komposit dirancang untuk
mendapatkan kombinasi karakteristik terbaik dari setiap komponen penyusunnya. Salah
satu macam dari komposit adalah Metal Matrix Composite. Metal Matrix Composite
tersusun atas matrix dan reinforcement atau penguat. Pada penelitian ini digunakan A6061
sebagai matrix dan serbuk E-Glass sebagai penguat. Penelitian ini digunakan untuk
mengetahui pengaruh serbuk E-Glass terhadap kekuatan puntir dan cacat permukaan dari
A6061. Variasi serbuk E-Glass yang digunakan adalah 0%, 5%, 7,5%, dan 10% dari fraksi
berat total.

Metode penelitian yang digunakan adalah eksperimental nyata. Proses diawali
dengan peleburan A6061 pada suhu 900°C di dalam dapur listrik kemudian dicampur
dengan serbuk E-Glass yang sudah di ayak dengan ukuran 50-60um dan diaduk dengan
putaran 2900-3000 rpm selama 5 menit. Setelah tercampur logam cair dituang ke dalam
cetakan squeeze casting dan diberi tekanan 100 MPa selama 5 menit. Setelah itu dilakukan
proses aging treatment meliputi solution treatment pada suhu 530°C selama 8 jam
kemudian di quenching dengan air sampai suhu 27°C dan precipitation aging pada suhu
185°C selama 8 jam kemudian didinginkan dalam dapur pemanas sampai suhu ruangan.

Dari hasil penelitian didapatkan bahwa kekuatan puntir maksimal terdapat pada
variasi serbuk E-Glass 0% yaitu sebesar 208,28 MPa dan kekuatan puntir minimum pada
variasi serbuk E-Glass 10% yaitu sebesar 101,82 MPa. Kekuatan puntir semakin menurun
dengan semakin ditambahkannya serbuk E-Glass. Hal ini disebabkan karena banyak cacat
permukaan yang terjadi dan juga serbuk E-Glass yang menggumpal tidak dapat
meneruskan tegangan yang terjadi pada matrix sehingga menurunkan kekuatan puntirnya.

Kata kunci : komposit, A6061, E-Glass, squeeze casting, aging treatment, kekuatan
puntir, cacat permukaan
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SUMMARY

Djoni Setioadji , Department of Mechanical Engineering , Faculty of Engineering ,
Brawijaya University, January 2015 , Effect of Weight Percentage of E-Glass Powder to
Shear Stress of A6061 Produce by Squeeze Casting And Aging Treatment , Supervisor :
Yudy Surya Irawan and Anindito Purnowidodo

Currently the use of composite materials is accrue. Composite is a materials system
composed of a mixture or combination of two or more micro or macro constituents that
differ in form and chemical composition and which are essentially insoluble in each other .
Composites are designed to get the best combination of characteristics of each constituent
components . One kind of composite is Metal Matrix Composite. Metal Matrix Composite
composed by matrix and reinforcement. In this experimental used A6061 as the matrix and
E-Glass powder as a reinforcement. This study is used to determine the effect of E-Glass
powder against shear stress and surface defects of the A6061 . Variation of E-Glass
powders used were 0 % , 5 %, 7.5 % , and 10 % from the total of weight fraction .

The method used is true experimental . The process begins with melting A6061 at
temperature 900°C in the electric furnace then mixed with the E-Glass powder that has
been sifted by size 50-60um and stirred with a speed of 2900-3000 rpm for 5 minutes .
Once mixed molten metal is poured into the mold of squeeze casting and given a pressure
of 100 MPa for 5 minutes . After that aging treatment process includes solution treatment
at temperature 530°C for 8 hours then quenching with water to 27°C and precipitation
aging at temperature 185°C for 8 hours and then cooled in the furnace to room
temperature.

The result showed that the maximum shear stress contained in the variation of 0 %
E-Glass powder in the amount of 208.28 MPa and minimum shear stress in then variation
of 10% E-Glass powder in the amount of 101.82 MPa . Shear stress decreases with
increasing addition of E-Glass powders. This is because many surface defects occur and
also agglomerate of E-Glass powder that can not continue the stress that occurs in the
matrix so that decrease the shear stress.

Keywords : composite , A6061 , E-Glass , squeeze casting , aging treatment , shear stress ,
surface defects



