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ABSTRAK 

 

 
KAJI EKSPERIMEN PENGARUH VARIASI TEMPERATUR TUANG 

DAN WAKTU TUANG PADA PROSES SQUEEZE CASTING 

TERHADAP DENSITAS DAN KEKASARAN PERMUKAAN BAHAN 

BAUT DAN MUR DARI KOMPOSIT ALUMINIUM 6061-ABU 

DASAR BATU BARA 

 
Komposit logam atau yang lebih dikenal sebagai Metal Matric Composite 

(MMC) adalah kombinasi dari dua material atau lebih, dimana logam 
sebagai matrik dan keramik sebagai penguat untuk mendapatkan 

karakteristik yang di inginkan. Untuk menghasilkan komponen yang padat 
dan struktur mikro yang halus dalam pembuatannya, proses squezze casting 

mempunyai kemampuan yang mendekati. Dalam pembuatan komposit yang 
bermatriks Aluminium, untuk mendapatkan sifat mekanik yang lebih baik 

seperti : kekerasan dan kekuatan diperlukan adanya proses perlakuan panas 
T6 

Tujuan dari penelitian ini antara lain adalah untuk mengetahui pengaruh 
variasi temperature penuangan dan waktu tuang pada proses squeeze 

casting terhadap densitas dan kekasaran permukaan dari komposit 
Aluminium 6061-Abu dasar batu bara. Metode penelitian dilakukan dengan 

mengecor aluminium 6061 sampai mencair pada suhu 660°C kemudian 
ditambahkan Abu dasar batu bara hasil electroless plating dan magnesium, 

lalu suhu dinaikkan dengan variasi temperature penuangan 675°C, 700°C 
dan 725°C. Dituangkan dengan variasi waktu 60 detik,90 detik, 120 detik 

kemudian ditekan dengan beban penekan 20kg. Kemudian mendapat 
perlakuan panas T6. Pengujian meliputi pengujian densitas, pengujian 

kekasaran permukaan (Roughness Tester) 

Hasil penelitian pada uji densitas menunjukan menunjukan bahwa besarnya 

densitas yang terjadi setelah perlakuan panas T6, nilainya lebih besar. Hal 
ini menunjukan adanya pemuaian dan penyusutan saat proses perlakuan 

panas T6. Berdasarkan hasil dari pengujian kekasaran permukaan 
pertambahan nilai kekasarannya lebih besar T6 antara 5% - 10% dari nilai 

kekasaran awal sebelum T6.  

Kata Kunci : komposit Aluminium 6061-Abu dasar batu bara, squeeze 

casting, perlakuan panas T6, densitas, kekasaran permukaan. 

  



 

 

ABSTRACT 

 

 
EXPERIMENTAL STUDY OF THE EFFECT OF VARIATION OF 

CASTING TEMPERATURE AND TIME OF CASTING ON SQUEEZE 

CASTING PROCESS ON DENSITY AND SURFACE ROUGHNESS OF 

BOLTS AND NUTS OF ALUMINIUM COMPOSITE 6061 – COAL 

BOTTOM ASH 

 

Metal composite or better known as Metal Matric Composite (MMC) is a 
combination of two or more materials, in which the metal as a matrix and 

ceramic as an amplifier to obtain the desired characteristics. To produce 
solid components and fine microstructure in its manufacture, the squezze 

casting process has an approximate capability. In the manufacture of 
Aluminum matrix composites, to obtain better mechanical properties such as: 

hardness and strength required existence of heat treatment process T6. 

The purpose of this research is to know the influence of pouring temperature 
and pouring time variation on squeeze casting process to density and surface 

roughness of 6061 base coal-bed composite base. The research method was 

done by casting aluminum 6061 to melt at 660 ° C and then added coal base 
ash electroless plating and magnesium, then the temperature was increased 

with variation of casting temperature 675 ° C, 700 ° C and 725 ° C. Poured 
with 60 seconds, 90 seconds, 120 seconds and then pressed with a 20kg load. 

Then got T6 heat treatment. The tests include density testing, surface 
roughness testing 

The results of the research on the density test showed that the amount of 

density that occurred after the heat treatment T6, the value is greater. This 
shows the presence of expansion and shrinkage during the T6 heat treatment 

process. Based on the results of the surface roughness testing the added 
value of the roughness is greater than T6 between 5% - 10% of the initial 

roughness value before T6. 

 
Keywords: composite Aluminum 6061-Ash coal base, squeeze casting, T6 

heat treatment, density, surface roughness (roughness tester). 
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