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> ABSTRAK

Penelitian ini dilakukan untuk mendeteksi kebocoran pada komponen
aluminium casting dalam proses manufaktur otomotif, yang merupakan masalah
besar karena dapat mempengaruhi safety kendaraan. Metode yang digunakan dalam
penelitian ini adalah Cosmo Air Leak Tester untuk pengujian kebocoran dengan
metode tekanan udara dan differensial, serta pengujian bubble test sebagai metode
alternatif. Hasil penelitian menunjukkan bahwa mesin air leak tester mempunyai
nilai yang stabil, namun tidak dapat mendeteksi kebocoran yang disebabkan adanya
deformasi. Perubahan parameter pada Cosmo Air Leak Tester tidak berpengaruh
signifikan terhadap deteksi bubble. Sedangkan metode waterleak terbukti efektif
dalam mendeteksi kebocoran dini dengan munculnya bubble pada produk yang
mengalami deformasi mencapai 40micron.

Kata kunci: Air Leak Tester, Waterleak, Deformasi, Aluminium Casting, Leak.
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Abstract

This research was conducted to detect leaks in aluminum casting
components in the automotive manufacturing process, which is a big problem
because it can affect vehicle safety. The method used in this research is Cosmo Air
Leak Tester for leakage testing with air pressure and differential methods, and
bubble test as an alternative method. The results showed that the air leak tester had
stable values, but could not detect leaks caused by deformation. Parameter changes
in the Cosmo Air Leak Tester had no significant effect on bubble detection.
Meanwhile, the waterleak method proved to be effective in detecting early leakage
with the appearance of bubbles in products deformed up to 40micron.

Keywords: Air Leak Tester, Waterleak, Deformation, Aluminium Casting, Leak.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri otomotif merupakan salah satu sektor utama yang berkontribusi besar
terhadap pereckonomian Indonesia. Pada kuartal II tahun 2023, industri otomotif
tumbuh lebih pesat daripada industri pengolahan nonmigas, yaitu sebesar 9,66
persen dibandingkan 4,56 persen. Selain itu, ekspor kendaraan bermotor CBU
meningkat sebesar 25 persen dari tahun ke tahun, sehingga mencapai USD3,15
miliar pada kuartal T tahun 2023 [1]. Industri otomotif kini memiliki standar
penghematan bahan bakar yang lebih ketat, ada tekanan yang semakin besar untuk
menciptakan kendaraan yang lebih efisien bahkan saat ini mengarah ke
elektrifikasi. Sehingga dalam beberapa tahun terakhir, produsen otomotif fokus
pada pembuatan kendaraan yang ringan tanpa mempengaruhi daya tahannya.
Pembuatan komponen ringan salah satunya dengan penggunaan jenis material,
yang terbaik digunakan oleh industri otomotif salah satunya material aluminium,
yaitu sebuah logam ringan dengan rasio kekuatan terhadap berat yang sangat baik,
aluminium menjadi material logam terbaik dan terkemuka yang digunakan oleh
industri otomotif dengan salah satu metodenya pengecoran (die casting) untuk
pembuatan bagian-bagian mesin dan roda. Industri otomotif adalah menjadi pasar
terbesar untuk penggunaan material coran aluminium [2]. Teknik pengecoran die
casting dapat menghasilkan komponen yang efisien dan memiliki bentuk dan
ukuran yang rumit. Selain itu, bahan yang digunakan untuk komponen ini dapat
didaur ulang, misalnya aluminium dapat didaur ulang tanpa batas waktu. Hal ini
menjadikan pengecoran aluminium sebagai pilihan yang ramah lingkungan untuk
pembuatan suku cadang mobil. Namun, terdapat masalah yang muncul pada
industri otomotif dan manufaktur, yaitu kebocoran yang terjadi pada komponen

aluminium casting, baik sebelum maupun setelah dirakit menjadi kendaraan.



Gambear 1. 1 Ilustrasi Efek Leak Pada Mobil

Kebocoran pada coran aluminium merupakan masalah yang serius,
penyebab utamanya adalah porositas, yaitu rongga-rongga kecil yang terbentuk
pada coran. Porositas dapat menurunkan kekuatan, kekerasan, dan keuletan coran
sehingga menurunkan sifat mekanik [3]. Keadaan ini yang sedang terjadi pada
industri pengecoran, banyaknya defect yang muncul pada proses casting [4].
Porositas pada aluminium casting merupakan faktor penentu kualitas penting pada
produk [5]. Masalah alumunium casting ini bermula dari terbentuknya pori-pori,
lubang, kantong udara, atau lekukan pada permukaan atau bagian die-cast, ini
adalah efek pengkondisian yang mengurangi integritas struktural die cast dan
menyebabkan korosi atau kebocoran pada bagian tertentu. Perlu penanganan serius
dan memperhatikan teknologi die casting yang tepat, permukaan luar coran
aluminium yang mengeras dengan cepat umumnya bebas dari pori-pori [6].
Pengecoran paduan aluminium otomotif yang cacat masih menjadi tantangan bagi
para ahli metalurgi dan insinyur produksi. Hal ini disebabkan oleh penekanan yang

semakin besar pada kualitas produk dan biaya produksi [7].
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Gambear 1. 2 Bubble Karena Pinhole
Industri otomotif mempunyai berbagai mesin untuk menjamin produk

masalnya, apalagi komponen industri otomotif memiliki tingkat kepresisian yang
tinggi, dan critical item terkait safety. Fungsi peningkatan kualitas adalah dianggap
paling penting [8]. Termasuk salah satunya penjaminan terhadap kebocoran, yang

dijamin dengan sebuah mesin leak fester, mesin yang dapat mendeteksi suatu



kebocoran yang terjadi pada sebuah produk. Sebuah produk diuji untuk diperiksa
apakah ada kebocoran di dalam komponen atau tidak [9]. Leak tester banyak
digunakan dalam industri untuk mencegah produk bocor digunakan oleh pelanggan
[10]. Prinsip dasar leak tester adalah dengan memberikan tekanan udara ke dalam
produk, kemudian mengukur tekanan yang tersisa. Jika tekanan yang tersisa lebih
kecil dari tekanan yang diberikan, maka produk tersebut mengalami kebocoran.
Terdapat 2 jenis kebocoran yaitu intermiten yang hanya terlihat saat komponen
tertentu diaktifkan, sedangkan kebocoran permanen lebih mudah dideteksi karena
menyebabkan tingkat kebocoran yang lebih tinggi [11]. Untuk dapat menjaga agar
proses leak test dapat menghasilkan data yang akurat, maka digunakan sebuah
fixture dan komponen clamping lainnya, agar menjaga posisi produk selalu tepat
untuk digunakan pada proses line produksi masal. Permasalahan seperti ini
dihadapi oleh PT. XYZ, salah satu perusahaan industi otomotif PMA ternama di
Indonesia, yang sudah memiliki sistem penjaminan kualitas kebocoran produk
dengan mekanisme mesin air leak tester. Terdapat berbagai sistem deteksi
kebocoran, masing-masing dengan kelebihan dan kekurangannya sendiri. Oleh
karena itu, perlu dipilih sistem yang tepat untuk memenuhi kebutuhan tertentu [12].
Faktanya saat semua industri otomotif termasuk PT. XYZ menggunakan metode
kering dalam pengecekan leak tester, masih banyak ditemukan terjadi kebocoran.
Porositas yang menyebabkan kebocoran pada aluminium casting dengan level kecil
yang biasa disebut bubble leak (gelembung) itu tidak dapat dideteksi oleh air leak,
karena interval pengukuran air /eak dengan level keluarnya tekanan dengan level
kecil tidak terukur oleh mesin. Level kebocoran bubble (gelembung) yang tidak
terdeteksi ini menjadi masalah besar saat dirakit menjadi sebuah part assembling
ataupun pada sebuah kendaraan.

Deformasi akibat proses perakitan atau pemasangan komponen lain pada
aluminium case yang berisi spare part dengan material berbeda, bahkan lebih keras,
dapat menyebabkan porositas membesar atau menyatu. Hal ini dapat meningkatkan
level kebocoran pada part otomotif.

Salah satu alternatif sederhana untuk mendeteksi kebocoran adalah dengan
menggunakan media air, dengan catatan dapat diaplikasikan pada /ine produksi

masal tanpa mengganggu proses produksi. Berbagai macam faktor pun masuk



dalam penentuan sebuah design mesin agar dapat mencapai tujuan dan efesiensi
yang maksimal, yang masuk dalam berbagai faktor, seperti (QCDMS) Quality,
Cost, Delivery, Man, dan Safety. Pemilihan design yang tepat dapat
mengoptimalkan capaian dari implementasi mekanisme waterleak terhadap
penjaminan kualitas produk. Dari latar belakang diatas, diajukanlah penelitian yang
berjudul “PEMBUATAN MESIN WATERLEAK UNTUK OTOMATISASI
BUBBLE CHECK PADA PART ALUMINIUM CASTING”. Dengan adanya
penelitian ini, diharapkan dapat membantu PT. XYZ dalam menjamin kualitas
produk yang tinggi dengan efektif dan efisien, dapat menemukan parameter yang
sama saat kebocoran yang muncul pada proses waterleak maupun air leak tester.
Salah satu cara agar hal tersebut tercapai adalah dengan cara melakukan
perencanaan pembuatan mesin yang optimal. Karya tulis ilmiah ini akan
menyajikan pembuatan mesin waterleak yang efektif dan efisien dengan konsep
metode basah atau menggunakan sistem sederhana yaitu menggunakan media air
dalam penjaminan kualitas leak sebuah produk aluminium machining die casting di

PT. XYZ.

1.2 Rumusan Masalah

Pendeteksian level kebocoran kecil (bubble) sangat penting dalam hal
penjaminan produk alumunium casting, karena jika ada kebocoran kecil masih
berpotensi membesar dikarenakan adanya tekanan dan perlakuan saat proses
perakitan untuk menjadi sebuah sparepart atau menjadi kesatuan unit kendaraan,
yang menyebabkan munculnya deformasi pada aluminium casting. Oleh karena itu
dibutuhkan sebuah mesin dengan penjaminan kualitas kebocoran mencapai level
terkecil seperti gelembung (bubble), sehingga dapat memperkecil potensi
kebocoran saat part aluminium dirakit menjadi sebuah sparepart atau unit
kendaraan dengan spesifikasi mesin yang dapat digunakan pada line produksi

masal.

1.3 Batasan Masalah
Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih
spesifik maka dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut.

1. Tidak ada lagi temuan kebocoran di customer.



Mesin dapat mendeteksi part suspect bocor di customer.
Menurunkan biaya repair part bocor dan claim customer.
Mesin dapat digunakan dalam /ine produksi masal sesuai dengan cycle time.

Mesin dapat memudahkan operator produksi dalam bekerja.

S

Otomatisasi mesin dapat digunakan dengan aman oleh operator produksi.

1.4 Tujuan dan Manfaat

Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk membantu PT. XYZ meningkatkan
jaminan kualitas produk, untuk mencapai zero customer claim terkait kebocoran
part, untuk menunjang produksi model HEV (Hybrid Electric Vehicle).
Manfaat dari penelitian ini adalah dapat mewujudkan ketercapaian dari segi
QCDMS (Quality, Cost, Delivery, Man, & Safety), dalam menjamin produksi part
model HEV (Hybrid Electric Vehicle) sebagai landasan yang mempunyai kualitas
tinggi dan harga jual yang kompetitif.

1.5 Hipotesis

Pada dasarnya media air sudah umum digunakan dalam beberapa kegiatan
di masyarakat untuk mengecek sebuah kebocoran, akan tetapi kondisi saat ini
pengaplikasiannya hanya dalam satu frekuensi kejadian, sedangkan secara
kebutuhan PT.XYZ digunakan berulang mencapai kapasitas sebuah produksi
masal. Dalam pengecekan kebocoran pengujian dengan air, akan membantu
mengidentifikasi lokasi pasti kebocoran. Dalam sistem ini, akan membuktikan
bahwa kebocoran dapat ditemukan dengan akurasi yang baik, metode ini lebih
efisien secara QCDMS untuk diaplikasikan dalam mass production dibandingkan
dengan metode deteksi kebocoran lainnya. Namun, metode ini memiliki
keterbatasan utama, yaitu sensitivitasnya yang rendah, sangat sulit untuk dideteksi
gelembung terkecil yang memiliki radius Imm dengan waktu tunggu mencapai 30

detik [13].

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika proposal Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai
berikut.
BAB I PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan

masalah, tujuan, batasan masalah dan sistematika penulisan.



BAB II TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum tentang landasan teori
untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian
penelitian terdahulu dengan kajian yang sama.

BAB III METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah
penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, menyajikan temuan penelitian secara rinci
serta menganalisis dan menginterpretasikan data yang diperoleh guna menjawab
pertanyaan penelitian.

BAB V PENUTUP, berisi mengenai kesimpulan dari hasil penelitian dan saran

yang direkomendasikan.



