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ABSTRAK
ANALISIS CACAT POROSITAS GAS PADA PRODUK HIGH PRESSURE
DIE CASTING
di PT. CHEMCO HARAPAN NUSANTARA

Dalam penyusunan tugas akhir ini, dianalisa cacat porositas gas dan
porositas penyusutan akibat pembekuan dapat terjadi karena proses peleburan,
penuangan, kondisi cetakan dan komposisi material tidak sesuai parameter proses
produksi. Komposisi paduan material Al-Si tuang ini yaitu Fe, Mn, Mg, Zn, Ni
dan Sn mengalami penyimpangan target yang lebih tinggi jika di bandingkan
standar JIS. Penambahan unsur pemadu yang berlebihan dapat menimbulkan
terjadinya fasa intermetalik.

Hasil pengamatan substruktur mikro atau foto EDAX pada area cacat
porositas gas sample No.5, daerah pembekuan akhir dekat dinding inti memiliki
prosentase atom Si = 22.34 % dan Fe = 11.89 %. Hasil penelitian pengaruh unsur
Fe pada ingot ADC-12 produk HPDC secara signifikan menunjukan semakin
tinggi Fe semakin banyak fasa [ atau fasa intermetalik berada disekitar cacat
tersebut. Keberadaan Si dan Fe kritis yang terlewati akan cenderung membentuk
fasa P atau AlsFeSi yang bersifat sebagai pengotor. Inklusi fasa intermetalik yang
berbentuk plate ini akan menurunkan sifat mekanik.
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