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RINGKASAN 

 Dimas Ali Syabana, Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, 

Universitas Lambung Mangkurat,   Juli 2025. Analisis Hasil Pengecoran Screw 

Press 15T Menggunakan Metode Cetakan Pasir CO2; Komisi Pembimbing, Ketua 

: Dr. Ir. Rudi Siswanto, S.T., M.Eng.  

 Pengecoran logam merupakan salah satu proses produksi penting dalam 

industri manufaktur, terutama untuk menghasilkan suatu komponen besar dan 

kompleks seperti screw press yang digunakan dalam pengolahan kelapa sawit. 

Metode cetakan pasir CO₂ menjadi pilihan karena kekuatan cetakan yang tinggi 

serta kemampuannya membentuk kontur geometri dengan akurat. Namun, dalam 

praktiknya masih terdapat tantangan seperti penyusutan dimensi, cacat pengecoran, 

dan tidak konsistenan kekerasan produk. Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan 

untuk mengevaluasi hasil pengecoran produk screw press 15T secara menyeluruh 

melalui pendekatan deskriptif kuantitatif tanpa eksperimen atau variasi perlakuan. 

 Analisis dilakukan berdasarkan pengukuran penyusutan dimensi, uji 

kekerasan Brinell, dan klasifikasi cacat pengecoran. Objek penelitian adalah empat 

produk screw press 15T hasil cor dengan metode cetakan pasir CO₂. Hasil 

menunjukkan pengembangan dimensi pada panjang screw (2,45 mm), Ø luar 

belakang (1,42 mm), dan Ø luar depan (0,35 mm), serta penyusutan pada daun 

screw press 1 sampai 5 (-2,05 mm), Ø utama (-1,61 mm), Ø dalam belakang (-2,15 

mm), dan Ø dalam depan (-1,8 mm). Terdapat 24 cacat, didominasi rongga udara, 

lubang jarum, dan inklusi terak (masing-masing enam kaliNilai kekerasan Brinell 

produk berkisar antara 296,2 hingga 304,4 HB, dengan rata-rata 299,85 HB. Hasil 

uji spektrometer menunjukkan bahwa material adalah baja paduan, dengan 
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kandungan dominan Fe, Mn, Cr, dan Ni yang menunjukkan sifat mekanik yang 

baik, tahan aus, dan cocok untuk aplikasi kerja berat. 

 Penelitian ini menyimpulkan bahwa meskipun hasil pengecoran secara umum 

mendekati spesifikasi desain, perbaikan masih diperlukan pada sistem ventilasi 

cetakan, kebersihan logam cair, dan kontrol suhu tuang. Disarankan untuk 

menambahkan unsur seperti silikon (Si) dan mangan (Mn), menerapkan proses 

degassing sebelum penuangan, serta melakukan optimalisasi desain cetakan untuk 

menekan cacat dan meningkatkan konsistensi kualitas hasil cor. 

Kata kunci: Screw Press, Cetakan Pasir CO₂, Pengecoran Logam, Penyusutan, 

Kekerasan Brinell, Cacat Pengecoran. 
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SUMMARY 

Dimas Ali Syabana, Mechanical Engineering Study Program, Faculty of 

Engineering, Lambung Mangkurat University,   July 2025. Analysis of the Casting 

Results of a 15-Ton Screw Press Using the CO₂ Sand Mold Method. Supervisory 

Committee, Chair: Dr. Ir. Rudi Siswanto, S.T., M.Eng. 

Metal casting is one of the key production processes in the manufacturing 

industry, especially for producing large and complex components such as screw 

presses used in palm oil processing. The CO₂ sand mold method was chosen for its 

high mold strength and ability to form accurate geometric contours. However, 

challenges such as dimensional shrinkage, casting defects, and inconsistent 

hardness remain in practice. Therefore, this study was conducted to evaluate the 

casting results of a 15T screw press comprehensively using a descriptive-

quantitative approach without experimental variations. 

The analysis involved dimensional shrinkage measurements, Brinell hardness 

testing, and defect classification. The research objects were four screw press 15T 

castings produced with the CO₂ sand mold method. Results indicated dimensional 

expansion in screw length (+2.45 mm), rear outer diameter (+1.42 mm), and front 

outer diameter (+0.35 mm), while shrinkage occurred in screw blades 1–5 (-2.05 

mm), main diameter (-1.61 mm), rear inner diameter (-2.15 mm), and front inner 

diameter (-1.8 mm). A total of 24 defects were identified, dominated by blowholes, 

pinholes, and slag inclusions (six each). The Brinell hardness values ranged from 

296.2 to 304.4 HB, with an average of 299.85 HB. Spectrometer testing confirmed 

that the material is alloy steel with dominant Fe, Mn, Cr, and Ni content, providing 
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good mechanical strength, wear resistance, and suitability for heavy-duty 

applications. 

The study concludes that although the casting results generally meet design 

specifications, improvements are still required in mold venting, molten metal 

cleanliness, and pouring temperature control. It is recommended to add alloying 

elements such as silicon (Si) and manganese (Mn), apply degassing before pouring, 

and optimize mold design to minimize defects and improve product consistency. 

Keywords: Screw Press, CO₂ Sand Mold, Metal Casting, Shrinkage, Brinell 

Hardness, Casting Defects. 
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