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ABSTRAK  

Perancangan ini fokus pada fabrikasi perbaikan impeller closed pump BB3 dengan 

mengikuti standar API 610. Standar tersebut mengatur persyaratan desain, 

manufaktur, dan pengujian impeller pompa sentrifugal menggunakan teknik 

casting. Impeller closed pada pompa ini terbuat dari SS316L yang memiliki sifat 

mekanik dan korosi yang optimal untuk menjamin kinerja dan umur pakai pompa. 

Untuk mencapai casting impeller yang presisi, penelitian menerapkan teknik 

investment casting. Tujuannya adalah untuk merancang proses dan pemakaian 

material molding investment casting. Metode penelitian mencakup inventarisasi 

proses casting impeller, penentuan spesifikasi, dan perancangan proses casting. 

Dimensi molding impeller ditentukan dengan mempertimbangkan penyusutan 

material sesuai standar ASTM A-743 CF3M (SS316L), penyusutan wax, dan 

machining, dengan nilai penyusutan masing-masing adalah material  

SS316L = 2.5~3.5%, wax = 1%, dan machining = 5mm. Pembuatan molding 

keramik melibatkan penggunaan Colloidal silica, Zircon foam, Mullite chamttos, 

dan stucco cmottos, yang dikeringkan pada suhu ruang 23°C – 27°C, serta 

pembakaran molding pada suhu 1000°C. Hasil penelitian ini menyajikan langkah-

langkah detail fabrikasi impeller closed melalui proses investment casting, 

termasuk pemakaian material, pembuatan pola wax, molding keramik, dan proses 

lain yang diperlukan untuk mendapatkan impeller dengan dimensi dan geometri 

sesuai spesifikasi existing part. 

 

Kata kunci: Impeller, Investment casting, Molding keramik, dan Material. 
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ABSTRACT 

This design focuses on the fabrication of BB3 closed pump impeller repairs by 

following the API 610 standard. This standard regulates the design, manufacture 

and testing requirements of centrifugal pump impellers using casting techniques. 

The impeller closed on this pump is made of SS316L which has optimal mechanical 

and corrosion properties to guarantee the performance and service life of the pump. 

To achieve precision impeller casting, research applies investment casting 

techniques. The goal is to design the process and use of investment casting molding 

materials. The research method includes an inventory of the impeller casting 

process, determination of specifications, and design of the casting process. The 

dimensions of the impeller molding are determined by considering material 

shrinkage according to ASTM A-743 CF3M (SS316L) standards, wax shrinkage, 

and machining, with the shrinkage value for each material being  

SS316L = 2.5~3.5%, wax = 1%, and machining = 5mm. The manufacture of 

ceramic molding involves the use of Colloidal silica, Zircon foam, Mullite 

chamttos, and stucco cmottos, which are dried at room temperature 23°C – 27°C, 

and the molding is fired at 1000°C. The results of this study present the detailed 

steps for fabricating closed impellers through the investment casting process, 

including the use of materials, making wax patterns, ceramic molding, and other 

processes needed to get impellers with dimensions and geometries according to 

existing part specifications. 

 

Keywords: Impeller, Investment casting, Ceramic molding, and Materials 
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BAB I 

PENDAHULUAN  

1.1 Latar Belakang  

 Buku tugas akhir ini menjelaskan tentang fabrikasi perbaikan impeller 

closed pump BB3, fabrikasi perbaikan impeller mengikuti standard API 610. 

Standard API 610 diterapkan sesuai spesifikasi pompo sentrifugal. Fabrikasi dan 

manufaktur impeller dikerjakan dan diproduksi dengan proses foundry dan casting, 

di industry dengan spesialisasi manufaktur foundry dan casting stainless steel. 

Industry tersebut sudah berpengalaman dan mengerjakan banyak komponen dari 

industry oil and gas, petrochemical, chemical, power plant, pulp and paper, water 

treatment dan industry lainnya. Berikut gambar pompa sentrifugal BB3 serta 

komponennya ditunjukkan pada Gambar 1.1. 

 

  

Gambar 1.1 Pompa BB3 3-STAGE (Sumber: (PT. Tracon Industri) 
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Impeller adalah komponen penting pada pompa sentrifugal yang berfungsi 

untuk mengubah energi mekanik menjadi energi kinetik pada fluida yang mengalir 

melalui pompa. Impeller pada pompa terdiri dari blade yang terpasang pada poros 

pompa dan berputar secara cepat. Saat impeller berputar, energi mekanik dari motor 

atau mesin yang menggerakkan poros akan diubah menjadi energi kinetik pada 

fluida yang melewatinya (Arief, 2015). Cara kerja impeller pada pompa adalah 

sebagai berikut:  

1. Fluida dihisap oleh pompa melalui pipa saction dan dialirkan ke pusat 

impeller melalui bagian tengah pompa. 

2. Ketika impeller berputar, blade impeller akan mendorong dan memutar 

fluida yang melewatinya, sehingga meningkatkan kecepatan aliran fluida. 

3. Blade membantu memusatkan aliran fluida ke pusat impeller, sehingga 

meningkatkan tekanan dan kecepatan fluida. 

4. Setelah melewat impeller, fluida kemudian dialirkan ke diffuser atau ke 

ruang pembatas, di mana tekanan fluida meningkat dan kecepatan 

menurun. Proses ini membantu mempercepat peningkatan tekanan dan 

menambah daya hisap pompa. 

5. Fluida kemudian dialirkan ke pipa discharge dan disalurkan ke sistem 

yang membutuhkan.  

 Standar API 610 adalah standar industry yang dikeluarkan oleh American 

Petroleum Institute (API) untuk spesifikasi pompa sentrifugal. Standar ini 

mencakup persyaratan untuk desain, manufaktur dan pengujian pompa sentrifugal 

yang digunakan di industry Oil&gas, Petrochemical dan Chemical. Dalam standar 

API 610, impeller pompa sentrifugal harus dibuat dengan teknik casting.  

Pada pompa ini impeller closed terbuat dari SS316L yang memiliki sifat 

mekanik dan korosi yang baik untuk memastikan kinerja pompa yang optimal dan 

umur pakai yang panjang. Impeller harus difabrikasi sesuai dengan toleransi yang 

ketat dan memiliki kualitas permukaan yang tinggi untuk mencapai kehandalan 

pompa. 
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Standar API 610 juga menetapkan persyaratan untuk pengujian impeller 

pompa sentrifugal, termasuk pengujian untuk keausan, kebocoran, dan kekuatan 

material. Standar API 610 menetapkan persyaratan yang ketat untuk impeller 

pompa sentrifugal yang harus dibuat dengan Teknik casting, menggunakan bahan 

paduan logam berkualitas dan memiliki toleransi yang ketat. Hal ini dilakukan 

untuk memastikan kinerja pompa yang optimal dan umur pakai yang panjang 

(American Petroleum Institute, 2007). Untuk menghasilkan produk casting 

impeller yang presisi maka di pakailah teknik investment casting.  

1.2 Rumusan masalah  

 Tulisan ini menjelaskan proses fabrikasi casting dan manufaktur impeller 

closed tersebut. Proses fabrikasi manufaktur impeller closed di kerjakan dengan 

investment casting, memakai standar API 610. 

1.3 Pembatasan masalah  

Tulisan ini memfokuskan permasalahan pada penentuan desain molding dan 

proses pembuatan molding, penulisan ini berjudul “PERANCANGAN MOLDING 

INVESTMENT CASTING IMPELLER POMPA BB3 3-STAGE”. 

1.4 Tujuan dan manfaat penelitian  

1. Untuk mengetahui kelebihan dan kekurangan dari sand casting serta 

investment casting  

2. Untuk mengetahui desain molding investment casting. 

3. Untuk mengetahui material yang di gunakan untuk membuat molding 

investment casting. 

1.4.1 Lokasi objek Tugas Akhir 

Nama Perusahaan : PT. Trieka Aimex 
Departemen : Enginnering 
Divisi  : Wax injection and dipping 

Alamat : Jl. Lanbau No. 10, Cibinong 16810, Indonesia 
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1.5 Daftar kosakata  

Investment casting Proses pengecoran dengan menggunakan pola yang 

terbuat dari wax kemudian dilapisi dengan bahan 

tahan panas sebagai cetakan, wax dilelehkan 

kemudian logam cair dituangkan ke dalam cetakan. 

Sand casting  Proses Pengecoran dengan menggunakan mold yang 

terbuat dari pasir, yang dikompresi atau dipadatkan di 

sekitar pola kayu atau logam. 

Blade  Bilah -  bilah impeller 

Wax  Lilin  

Molding  Cetakan untuk menampung logam cair 

MEK Methyl Ethyl Ketone 

PMI  Positive Material Identification 

Dipping  Proses pencelupan pola wax kedalam slurry dan 

stucco 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1.  KESIMPULAN   

Dari hasil perancangan diatas dapat disimpulkan sebagai berikut: 

1. Sand casting adalah metode yang efisien untuk produksi yang cepat, dengan 

biaya yang rendah. Namun, penting untuk memperhatikan aspek-aspek 

kritis seperti keakuratan dimensi, kualitas permukaan, dan risiko cacat 

tertentu yang perlu dipertimbangkan saat menerapkan metode ini. 

Sebaliknya, Investment casting memiliki keuntungan yang lebih unggul 

dibandingkan sand casting. Metode ini memiliki kemampuan untuk 

memproduksi komponen yang kompleks, presisi dan menciptakan 

permukaan yang halus tanpa memerlukan proses finishing tambahan. 

2. Proses pembuatan impeller melibatkan pembuatan metal pattern dari 

aluminium pejal, wax injection untuk membuat pola wax, penentuan gating 

system untuk penyaluran logam cair, dan proses molding keramik. Desain 

metal pattern dilakukan menggunakan software AutoCAD dan Solidworks. 

Dimensi metal pattern ditentukan dengan cara menjumlahkan ukuran 

dimensi, penyusutan material SS316L (2.5~3.5%), penyusutan wax (1%), 

dan machining (5mm). 

3. Wax assembling dilakukan untuk menggabungkan pola wax individu 

menjadi pola wax yang lebih kompleks sebelum dilakukan proses dipping. 

4. Molding keramik dilakukan dengan melakukan proses dipping pola wax ke 

dalam cairan slurry dan stucco secara berulang hingga membentuk lapisan 

keramik yang cukup tebal. 

5. Setelah proses molding keramik selesai, dilakukan proses de-waxing untuk 

menghilangkan sisa-sisa wax yang ada dalam mold. 

6. Sintering dilakukan dengan memanaskan molding keramik dalam oven pada 

suhu sekitar 1000°C selama beberapa jam untuk menghasilkan mold yang 

keras, kuat, dan untuk menghilangkan air dan sisa wax. 
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7. Casting atau pouring dilakukan dengan menuangkan logam cair  

(ASTM A-743 CF3M/SS316L) ke dalam mold impeller untuk membentuk 

impeller yang solid setelah proses pengerasan dan pemisahan dari cetakan. 

Dengan demikian, penelitian ini memberikan langkah-langkah detail untuk 

fabrikasi impeller closed melalui proses investment casting, termasuk pemilihan 

material, pembuatan pola wax dan molding keramik, serta proses-proses lain 

yang diperlukan untuk mendapatkan impeller dengan dimensi dan geometri 

sesuai dengan spesifikasi existing part.  

5.2. Saran 

 Setelah mempertimbangkan kesimpulan yang telah diuraikan dan 

berdasarkan tujuan penelitian ini, terdapat beberapa saran konstruktif yang dapat 

diambil, di antaranya: 

1. Dalam penelitian selanjutnya, diperlukan analisis mendalam tentang teknik 

investment casting, termasuk sistem gating untuk meningkatkan kualitas 

produk casting. 

2. Untuk menghindari uji coba berulang di lapangan, perancangan molding 

akan dilakukan menggunakan software MAGMASoft atau perangkat lunak 

simulasi pengecoran guna memperoleh rancangan yang akurat dan dapat 

memprediksi potensi cacat dalam proses pengecoran. 

3. Karakteristik keramik molding harus dipahami untuk menentukan ketebalan 

dari molding tersebut. 
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Lampiran 1. Surat izin pemakaian desain pompa BB3 3-STAGE 
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Lampiran 2. Impeller harus produk casting 
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Lampiran 3. Material impeller 
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