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PENDAHULUAN

PROSES PEMBUATAN ALAT PEMBUKA KALENG CAT
DENGAN METODE CETAK PASIR (SAND CASTING)

Ali Rosyidin
Prodi Mesin, Fakultas Teknik,
Universitas Muhammadiya Tangerang
JI. Perintis Kemerdekaan 1/33 Cikokol-Tangerang
E-mail: ali_rosyidin@yahoo.co.id

ABSTRAK

Teknik pengecoran terdiri dari teknik pengecoran tradisional dan teknik penge-
coran non-tradisional yang memiliki berbagai macam metode. Teknik pengecor-
an cetak pasir merupakan salah satu metode dari teknik pengecoran tradisional
yang memanfaatkan pasir sebagai media pembuatan cetakan. Pengecoran
menggunakan teknik cetak pasir ini terbilang cukup sederhana, namun mem-
butuhkan ketelitian yang cukup tinggi saat pembentukan cetakan pola serta
dalam pemilihan pasir dan campurannya untuk dapat menghasilkan coran sesuai
dengan yang diinginkan. Metode ini memiliki keunggulan dari segi ekonomis
dalam pembuatan cetakan, karena penggunaan pasirnya yang dapat didaur
ulang, untuk membuat cetakan baru, sehingga metode ini sangat efisien untuk
produksi dalam jumlah satuan atau produksi masal. Dalam proses pengecoran
menggunakan teknik cetak pasir, memiliki 3 proses, yaitu proses pembuatan
cetakan pasir, proses peleburan bahan logam dan proses pembekuan dan pendi-
nginan serta finishing. Karena teknik ini termasuk teknik tradisional dan cara
pengerjaannya yang manual, maka kelemahan dari teknik ini adalah human
error contohnya pada saat pembuatan cetakan pola dibutuhkan ketelitian yang
tinggi dan perlu keahlian serta pengalaman yang cukup karena akan sangat ber-
pengaruh dalam hasil coran nantinya.

Kata Kunci: teknik pengecoran tradisional, metode cetak pasir.

nya mencongkelnya dengan obeng). Hal ini

Dalam dunia industri yang semakin maju
seperti sekarang ini, kita dituntut untuk mela-
kukan pekerjaan dengan cepat dan tepat. Ma-
ka kita harus mampu berinovasi dalam
membuat alat bantu untuk mengefisiensikan
baik tenaga ataupun waktu dalam melakukan
suatu pekerjaan. Pada kesempatan kali ini pe-
nulis berinovasi membuat alat pembuka ka-
leng cat, aga para pekerja dalam membuka
kaleng menjadi efisien, hemat tenaga dan
cepat dalam bekerja.Selain itu, dari segi ke-
amanan dan keselamatan (K3) pekerja itu
sendiri lebih terjaga. Contohnya, bila pekerja
membuka kaleng cat dengan tangan kosong
ada kemungkinan pekerja dapat mencederai
tangan mereka saat melakukannya, atau
menggunakan perkakas yang memang tidak
dirancang untuk membuka kaleng cat, (misal-

tidak efisien karena dapat merusak perkakas
itu sendiri atau bahkan merusak kaleng atau
isi dari kaleng cat tersebut.

Dalam proses pembuatan alat pembuka
kaleng cat ini, penulis memilih proses penge-
coran logam menggunakan bahan aluminium
sehingga alat ini memiliki kelebihan, yaitu:
kuat, ringan, dan tahan lama. Teknik penge-
coran logam itu sendiri merupakan metode
pembuatan suatu benda kerja dengan cara
mencairkan logam dalam proses peleburan
yang kemudian akan dicetak hingga
menghasilkan benda kerja yang diinginkan.

2. STUDI LITERATUR

Pengecoran adalah suatu proses penu-
angan material cair logam, alumunium atau
plastik yang dimasukan kedalam cetakan, ke-
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mudian dibiarkan membeku didalam cetakan
tersebut, dan kemudian dikeluarkan atau
dipecah-pecah untuk dijadikan komponen
mesin. Untuk menghasilkan hasil cor yang
berkualitas maka diperlukan pola yang ber-
kualitas tinggi, baik dari segi konstruksi, di-
mensi, material pola, dan kelengkapan lain-
nya.

Proses pembuatan cetakan, pasir cetak
diletakkan di sekitar pola yang dibatasi rang-
ka cetak kemudian pasir dipadatkan dengan
cara ditumbuk sampai kepadatan tertentu.
Pada lain kasus terdapat pula cetakan yang
mengeras/menjadi padat sendiri karena reaksi
kimia dari perekat pasir tersebut. Pada umum-
nya cetakan dibagi menjadi dua bagian yaitu
bagian atas (cup) dan bagian bawah (drag)
sehingga setelah pembuatan cetakan selesai
pola akan dapat dicabut dengan mudah dari
cetakan.

2.1. Pola

Pola terbuat dari kayu relatif murah dan
mudah untuk dibentuk serta penggunaan pola
yang terbatas (tidak untuk jangka panjang),
pola pada pengecoran tradisional, perlu mem-
perhatikan penyusutan,

Untuk pola yang diperlukan untuk pro-
duksi dalam jumlah yang banyak biasanya
dibuat dari logam. Pola logam tidak berubah
bentuk dan rata-rata tidak memerlukan pera-
watan khusus. Jenis logam yang biasanya ba-
nyak digunakan untuk membuat pola adalah
kuningan, besi cor, dan aluminium.

Pattern Riser pattern
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Gambar 1. Pola (a) pola tunggal (b) pola terpisah
pola match-plate pattern (d) pola cope dan drag.
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2.2. Bahan untuk pembuatan pola
a. Pola Berbahan Kayu

Kayu yang dipaka adalah kayu saru, ka-
yu aras, kayu pinus, kayu magoni, kayu jati,
dan lain-lain. Kayu yang kadar airnya lebih
dari 14% tidak dapat dipakai karena akan
terjadi pelentingan yang disebabkan perubah-
an kadar air dalam kayu. Kadang-kadang
suhu udara luar harus diprhitungkan, dan ini
tergantung pada daerah dimana pola itu dipa-
kai.

Gambar 2. Pola berbahan kayu.

b. Pola Berbahan Resin

Dari berbagai macam resin sintetis, ha-
nya resin sintetis epoksi-lah yang banyak
dipakai karena mempunyai sifat penyusutan
yang kecil pada waktu mengeras, tahan aus
yang tinggi, memberikan pengaruh yang lebih
baik dengan menambah pengencer, zat pem-
lastis atau zat penggemuk menurut penggu-
naannya. Sebagai contoh, kekerasan mening-
kat dengan mencampurkan bubuk besi atau
aluminium kedalamnya.

Gambar 3. Pola berbahan resin.

Resin epoksi dipakai untuk coran yang
kecil-kecil dari satu masa produksi. Terutama
sangat memudahkan bahwa rangkapnya dapat
diperoleh dari pola kayu atau pola plaster.

c. Pola Berbahan Logam

Pola berbahan besi cor, umumnya dipa-
kai besi cor kelabu karena sangat tahan aus,
tahan panas dan tidak mahal. Paduan tembaga
juga bisa dipakai untuk pola cetakan kulit
untuk memanaskan bagian cetakan yang tebal
secara merata. Aluminium memiliki sifat ri-
ngan dan mudah diolah, sehingga sering
dipakai untuk pelat pola atau untuk pola
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pembuatan cetakan.

Gambar 4. I;’bla berbahan baja.

2.3 Hal-hal yang Penting dalam Pembuat-
an Pola
a. Pembuatan Pola
Setelah penentuan macam pola, maka
gambar dibuat. Pola dibagi menjadi pelat
bulat, silinder, setengah lingkaran, segi empat
siku atau pelat biasa menurut bentuk dari
setiap bagian pola. Penentuan struktur pola
dibuat dengan mempergunakan sifat kayu,
struktur kayu, umur kayu dan memperhitung-
kan kekuatannya.

b. Mesin Perkakas untuk Pembuatan Pola

Untuk pembuatan pola digunakan mesin
perkakas, pembuatan pola dibutuhkan penga-
laman, keahlian.

c. Pemeriksaan Pola

Pembuatan pola adalah membuat bentuk
masip dari sebuah gambar pada bidang, de-
ngan memperhitungkan berbagai persyaratan
dalam pengecoran. Karena itu pemeriksaan
pola boleh dikatakan susah. Pemeriksaan ini
memerlukan penentuan urutan.

d. Referensi Pola

Hal-hal yang harus diperhatikan dalam
referensi pola meliputi bahan coran, jumlah
produksi, macam pola, tambahan penyusutan,
tambahan penyelesain mesin, tambahan pem-
betulan, permukaan pisah, bentuk telapak inti,
tahanan tekanan hidrolis, atau perlakuan
panas.

e. Pengecekan Hasil Pola

Pemeriksaan dengan penglihatan dilaku-
kan sejak dari pola samapai ke kotak inti.
Rencana, pandangan muka, pandangan sam-
ping dari gambar ditempatkan di samping
pola pada arah yang sama, dicek dengan me-
mutar dan membandingkannya. Pengece-kan
dilakukan dimulai dari garis tengah untuk

bagian-bagian utama, kemudian dari kiri ke
kanan dan akhirnya dari atas ke bawabh.

f.  Pemeriksaan Ukuran Pola

Pemeriksaan menggunakan mistar usut
untuk pengukur permukaan, jangka sorong
dan alat pengukur umum lainnyan yang diper-
lukan untuk pemeriksaan, Pengukuran dilaku-
kan. Yakni garis tengah atau permukaan
ditentukan sebagai garis asal , dan setiap
ukuran dinyatakan dalam gambar dicek
dengan pengukuran, tentu saja dengan tidak
melupakan urutan yang sama seperti pada
pemeriksaan dengan penglihatan. Pada tempat
di mana ketebalan irisan ditentukan, angka
harga pengukuran harus dicatat dalam (+)
atau (-) dalam arah dari (+) atau (-).

Kotak inti juga dicek dengan cara yang
sama seperti pengecekan pola. Kalau ada
lebih dari dua kotak inti, mereka diberi nomor
mulai dari yang terbesar. Umpamanya kalau
ada lima kotak inti, dituliskan 1/5-5/5 di atas-
nya untuk menunjukkan nomor kotak inti
secara jelas.

Sebagai hasil dari pemeriksaan yang
diutarakan di atas, kesalahan yang ditemukan
dicatat pada daftar pemeriksan. Pengubahan-
nya harus diperintahkan kepada pembuat
pola. Setelah pengubahan harus dicek kembali
dan disahkan.

2.4 Cetakan Pasir

Pada Cetakan pasir untuk pembuatan ce-
takan yang paling lazim dipakai pasir cetak
yang mengandung tanah lempung sebagai
pengikat khusus.

Cetakan pasir kadang-kadang dibuat
dengan tangan atau dapat juga dibuat dengan
mesin cetakan. Masa kini pembuatan cetakan
secara mekanik menjadi berkembang dise-
babkan kemajuan pada mesin cetakan dari
yang kecil hingga yang besar.

a. Pembuatan Cetakan dengan Tangan

Pembuatan dengan tangan dilakukan jika
produksinya kecil, bentuk coran yang sulit
dibuat oleh mesin pencetak, atau coran yang
besar sekali. Biasanya digunakan pasir cetak
dengan campuran tanah lempung sebagai
pengikat.

b. Pembuatan Cetakan Secara Mekanik
Dalam produksi masal, pembuatan ce-

takan dengan menggunakan mesin lebih

efisien dan menjamin produksi cetakan yang
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baik. Membuat cetakan menggunakan mesin
dipilih karena ukuran, bentuk, berat, dan
jumlah produksi coran dan sebagainya.
Umumnya untuk coran yang kecil digunakan
mesin pembuat cetakan kecil dan untuk
cetakan besar dipakai mesin besar, walaupun
demikian kadang-kadang mesin besar dipakai
untuk coran kecil dengan membuat cetakan
kecil dalam jumlah banyak dalam satu rangka
cetakan secara bersama-sama.

2.5 Pasir
Pasir cetak memerlukan sifat-sifat yang

memenuhi persyaratan sebagai berikut:

a. Mempunyai sifat mampu dibentuk, se-
hingga mudah dalam pembuatan cetakan
dan kekuatan yang cocok. Cetakan yang
di-hasilkan harus kuat sehingga tidak
rusak karena dipindah-pindah dan dapat
menahan logam cair sewaktu dituang ke
dalamnya.

b. Permeabilitas yang cocok, untuk meng-
antisipasi menghindari hasil coran memi-
liki cacat seperti rongga penyusutan, ge-
lembung gas atau kekerasan permukaan,
kecuali jika udara atau gas yang terjadi
dalam cetakan saat penuangan disalurkan
melalui rongga-rongga diantara butir-bu-
tir pasir keluar dari cetakan dengan kece-
patan yang cocok.

c. Distribusi besar butir yang cocok. Per-
mukaan coran diperhalus, Tetapi kalau
butir pasir terlalu halus, gas dicegah ke-
luar dan membuat cacat, yaitu gelem-
bung udara. Distribusi besar butir harus
cocok mengingat dua syarat yang disebut
diatas.

d. Tahan terhadap temperatur logam yang
dituang. Pasir dan pengikat harus memi-
liki derajat tahan api tertentu terhadap
temperatur yang tinggi.

e. Komposisi yang cocok. Butir pasir ber-
sentuhan dengan logam yang dituang
mengalami peristiwa kimia dan fisika ka-
rena logam cair mempunyai temperatur
yang tinggi.

f. Mampu dipakai lagi. Pasir harus dapat
dipakai berulang-ulang supaya lebih eko-
nomis.

g. Pasir harus murah.

2.6 Jenis-Jenis Pasir
a. Pasir Tanah Liat

Pasir tanah liat adalah pasir yang kom-
posisinya terdiri atas pasir karsa dan tanah liat
yang berfungsi sebagai pengikat. Pasir jenis
ini banyak digunakan untuk pengecoran ben-
da-benda yang kecil.

Gambar 5. Pasir kuarsa sebelum dicampur.

b. Pasir Minyak

Pasir minyak adalah pasir kwarsa yang
dalam pemakaiannya dicampur dengan
minyak sebagai pengikatnya, sifatnya yang
baik dan cocok digunakan dalam pembuatan
teras baik kecil maupun besar. Teras dengan
bahan pasir minyak ini dimana pengikatnya
adalah minyak setelah penuangan minyak
akan terbakar sehingga teras akan mudah
digunakan.

c. Pasir Damar Buatan (Resinoid)

Pasir dammar buatan (resinoid) adalah
pasir cetak dengan komposisi yang terdiri dari
pasir kwarsa dengan campuran 2% dammar
buatan. Pasir jenis ini hamper tidak perlu
ditumbuk dalam pemadatannya. Pasir jenis ini
dapat diatur dalam pengerasannya dengan
sempurna sehingga cocok digunakan untuk
membentuk benda-benda kecil maupun besar.

. 4“9 4 £
Gambar 6. Damar bubuk untuk campuran pasir.
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e. Pasir Kaca Air

Pasir kaca air adalah komposisi dari pasir
kwarsa dengan kurang lebih 4% kaca air.
Pemadatannya hamper tidak perlu ditumbuk
dan sifatnya sangat baik setelah dikeraskan
melalui pemasukan gas CO dan dihitamkan.
Pasir kaca digunakan sebagai cetakan atau
teras dengan ukuran sedang.

e
Gambar 7. Kaca air atau silica untuk bahan campuran
pasir.

f.  Pasir Semen

Pasir semen adalah campuran dari pasir
kuarsa dengan campuran kurang lebih 9%
semen serta kurang lebih 6% air. Pemadatan-
nya tidak perlu ditumbuk dan sifatnya yang
baik setelah mengeras walaupun proses pe-
ngerasannya lambat. Pasir ini digunakan seba-
gai bahan teras dan cetakan yang berat.

2.7 Pembuatan Cetakan Kup dan Drag
Pembuatan kup dan drag dari pasir basah

memiliki urutan sebagai berikut:

1. Papan cetakan diletakan pada lantai yang
rata dengan pasir yang tersebar
mendatar.Pola dan rangka cetakan untuk
drag diletakkan diatas papan cetakan.
Rangka cetakan harus cukup besar
sehingga tebalnya pasir 30 sampai 50
mm. letak saluran turun ditentukan
terlebih dahulu;

2. Pasir muka yang telah disiapkan
diayak terlebih dahulu kemudian
ditaburkan untuk menutupi
permukaan pola dalam rangka cetak.
Lapisan pasir muka dibuat setebal 30
mm.

o ketirusan

Y e 1 p -
b1 [ s O
' |

.

Pola (Pattern) 1

foosorooororeey

I

Cetakan 1

Cetakan atas (Cope)

.
W
s
)

Cetakan bawah (Drag

Cetakan 2 |
Gambar 8. Cetakan pasir kup dan drag

Pasir cetak ditimbun di atasnya dan
dipadatkan dengan penumbuk. Dalam
penumbukan ini harus dilakukan dengan
hati-hati agar pola tidak terdorong
langsung oleh penumbuk. Kemudian pa-
sir yang tertumpuk melewati tepi atas
dari rangka cetakan di-garuk dan cetakan
diangkat bersama pola dari papan ce-
takan.

3. Cetakan dibalik dan diletakan pada
papan cetakan, dan setengah pola
lainnya bersama-sama rangka cetakan
untuk kup dipasang diatasnya, kemu-
dian bahan pemisahditaburkan diper-
mukaan pisah dan cipermukaan pola.

Pasir pengisi

Pola Inti (teras) pasir

Tap penuangan

------

44—+~ Model (Pattern)

Drag

Papan pemadat
Gambar 9. Posisi cetakan

4. Batang saluran turun atau pola untuk
penambah dipasang, kemudian pasir
muka dan pasir cetak dimasukkan ke da-
lam rangka cetak dan dipadatkan. Selan-
jutnya kup dan dipisahkan dari drag dan
diletakkan mendatar pada papan cetakan.
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5. Pengalir dan saluran dibuat dengan
mempergunakan spatula. Pola untuk pe-
ngalir dan saluran dipasang sebelumnya
yang bersentuhan dengan pola utama,
jadi tidak perlu dibuat dengan spatula.
Inti yang cocok dipasang pada rongga
cetakan dan kemudian kup dan drag di-
tutup, maka pembuatan cetakan berakhir.

2.8 Aluminium

Aluminium termasuk didalam logam ri-
ngan karena berat jenisnya yang kurang dari 4
kg/dm®. Logam yang termasuk dalam logam
ringan antara lain aluminium, lithium, kalium,
natrium, rubidium, kalsium dan magnesium,
dan lain-lain. Sebagian besar logam ini tidak
dapat digunakan secara tersendiri, mereka
dipakai sebagai imbuhan pemadu.

Gambar 10. Aluminium

Aluminium adalah logam yang paling
banyak digunakan setelah baja. Data fisikalis
dari aluminium adalah sebagai berikut.

e Berat jenis 2,702 kg/dm®

e Titik lebur 660 °C

e Kekuatan tarik: dituang 8 s.d. 18
daN/mm?

e Digiling/direntang keras 10 daN/mm?

e Dipijarkan lunak 4 s.d. 14 daN/mm?®

e Batas regangan 2 s.d. 24%

o)
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T
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Gambar 11. Diagram fasa aluminium.

Beberapa sifat aluminium murni adalah
berat jenisnya rendah (2,702kg/dm?), seputih
perak, warnanya mengkilap, memiliki daya
hantar panas dan listrik yang baik, dan
ketahanan karatnya tinggi. Aluminium benar-
benar lunak dan mudah diregangkan sehingga
mudah diubah bentuk dalam keadaan panas
atau dingin. Aluminium tidak beracun dan ti-
dak magnetis, merupakan reflektor yang baik
untuk panas, cahaya dan gelombang-gelom-
bang elektromagntik.

Sifat aluminium akan mengalami per-
baikan yang mencolok bila dipadukan dengan
logam lain. Tembaga meninggikan kekerasan,
magnesium  kekuatan, silisium  kesudian
tuang, dan logam pemadu lainnya seperti ma-
ngan, seng, nikel yang memberikan sifat yang
dikehendaki dalam presentase kecil.

3. METODE PENELITIAN
3.1. Metode Penelitian

Dalam melakukan proses penelitian ini,
penulis menggunakan metode kualitatif. Me-
tode penelitian kualitatif adalah data infor-
masi yang berbentuk kalimat verbal bukan
berupa simbol angka atau bilangan. Data
kualitatif juga disebut pendekatan investigasi
karena biasanya peneliti mengumpulkan data
dengan cara bertatap muka langsung dan ber-
interaksi dengan orang-orang di tempat pene-
litian.

Teknik pengecoran logam terdari dari
berbagai macam, yaitu teknik tradisional dan
non-tradisional yang memiliki banyak metode
tergantung dari cetakan, bahan cetakan, dan
logam yang akan dicetak.

Untuk kali ini penulis menggunakan
teknik pengecoran tradisional, yaitu dengan
metode cetak pasir (sand casting) mulai dari
pemilihan bahan cetakan, pembuatan cetakan,
peleburan logam, penuangan cairan logam
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pada cetakan, hingga menghasilkan suatu
benda kerja.

Metode cetak pasir ini dipilih karena me-
miliki kelebihan dalam proses pembuatan
cetakannya yang sederhana dan pasir itu
sendiri memiliki ketahanan terhadap panas
yang baik dan dapat di daur ulang untuk
proses pembuatan cetakan berikutnya, sehing-
ga lebih menghemat biaya produksi.

Bahan baku aluminium yang digunakan
pun diperoleh dari hasil peleburan ulang dari
bahan-bahan yang sudah tidak terpakai lagi
sehingga lebih hemat untuk mendapatkan
bahan baku aluminium yang akan digunakan
untunk membuat pembuka kaleng cat ini.

3.2. Persiapan Alat dan Bahan

a. Alat yang digunakan
1.Rangka cetakan kayu
2, Pola
3. Papan landasan

b.  Bahan yang digunakan
1.Pasir cetak
2.Aluminium

c. Alat pendukung

Penumbuk

Cetok/sendok

Pemoles

Lanset

Ayakan pasir

Pipa

RN

3.3. Tahapan Pengecoran
Tahapan pengecoran logam dengan
menggunakan cetakan pasir adalah
Persiapan pasir cetak.
Pembuatan cetakan.
Pembuatan inti.
Peleburan logam.
Penuangan logam cair ke dalam ce-
takan.
Pendinginan dan pembekuan.
Pembongkaran cetakan pasir.
8. Pembersihan dan pemeriksaan hasil
coran.
9. Produk cor selesai.

AR

~No

Pembuatan inti Pembuatan pola

(bila diperlukan)

l

Persiapan pasir Pembuatan
PAS]R‘ cetak cetakan
Peleburan Penuangan Pendinginan dan
].MAM‘ Logam |—»{ logam kedalam | —»f  pembekuan

cetakan logam

cetakan pasir | |  pemeriksaan 'SELES Al

hasil coran

Gambar 12. Langkah-langkah Pengecoran.

4. ANALISA DAN PEMBUATAN
4.1. Proses Pembuatan Cetakan

Persiapan awal yaitu menyiapkan pasir
cetak yang akan digunakan dan sudah di ayak,
agar pasir terbebas dari kotoran atau benda2
asing yang dapat merusak bentuk cetakan.

Gambar 13. Pasir cetak dan rangka cetak (kup dan
drag).

Dalam proses ini pasir yang digunakan
adalah pasir biasa tanpa campuran apapun,
karena pola cetakan yang dibuat tidak terlalu
rumit. Selanjutnya menyiapkan papan lan-
dasan, pola dan rangka cetakan (mengguna-
kan rangka cetakan kup dan drag). Papan
landasan berfungsi untuk menjaga posisi ceta-
kan lurus dan stabil.

Kemudian letakkan pola yang akan
dibuat ditengah rangka cetakan kup dan drag
yang sudah disiapkan.
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Gambar 14. Pola Cetakan.

Sebelum masuk pada proses pembuatan
cetakan, terlebih dahulu pola ditaburi dengan
bedak agar saat pelepasan pola pasir cetakan
tidak menempel pada pola dan mudah dilepas.

Gambar 15. Penaburan bedak pada pola

Proses pertama pembuatan cetakan di-
muali dengan pembuatan cetakan drag (ce-
takan bawah) terlebih dahulu dengan me-
nimbunnya dengan pasir dan menumbuknya
dengan penumbuk agar pasir padat dan me-
rata, serta ratakan tinggi pasir dengan tinggi
rangka cetak.

e

Gambar 16. Pembétah dan penumbukan cetakan drag.

Kemudian balik cetakan dan masuk pada
proses pembuatan cetakan kup (cetakan atas).
Pada awal pembuatan cetakan kup (cetakan
atas) adalah menentukan lubang saluran tuang
(saluran masuk bahan coran) dan menandai-
nya menggunakan pipa, kemudian timbun
dengan pasir dan tumbuk dengan penumbuk
agar pasir padat dan merata, serta ratakan
tinggi pasir dengan tinggi rangka cetakan.

— P

Gambar 17.. Penandaan saluran masuk dengan pipa.

Perbedaan proses pembuatan kup (ce-
takan atas) dan drag (cetakan bawah) yaitu
terletak pada pembuatan saluran masuk pada
cetakan kup (cetakan atas) selebihnya proses-
nya sama.

Setelah pembuatan cetakan kup (cetakan
atas) selesai maka angkat pipa penanda
saluran masuk tadi dan pisahkan kedua ce-
takan kup (cetakan atas) dan drag (cetakan
bawah) untuk melepas pola dari cetakan pasir.

Setelah proses pengangkatan pola cetak-
an maka dilakukan pengamatan/pemeriksaan
cetakan hasil pola pada kup (cetakan atas) dan
drag (cetakan bawah).

—

Gambar 18. Cetakan kup dan drag yang sudah terpola.
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Pengamatan ini bertujuan untuk melihat
dari hasil pencetakan dari pola apakah
tercetak dengan baik atau tidak, bila perlu
dilakukan pemolesan menggunakan spatula
untuk mempertegas bentukhasil cetakan pola.

Setelah pemeriksaan cetakan selesai ma-
ka satukan kembali cetakan kup (cetakan atas)
dan drag (cetakan bawah) menjadi satu
kembali dan cetakan siap digunakan.

Gambar 19. Penyatuan kembali cetakan kup dan drag

4.2. Proses Peleburan Logam dan
Penuangan Logam

Setelah cetakan sudah siap digunakan
maka masuk pada tahap peleburan / pelelehan
bahan logam yang akan digunakan (pada kali
ini menggunakan aluminium sebagai bahan
logam).

Peleburan/pelelehan logam mengguna-
kan dapur sederhana menggunakan tungku.
Proses pembakarannya menggunakan bahan
bakar solar yang dicampur dengan oli bekas
yang disalurkan ke dapur peleburan dan di-
bantu blower untuk proses penyemburan api.
Untuk waktu peleburannya kurang lebih 1 — 2
jam tergantung banyaknya logam.

Gambar 20. Peleburan logam aluminium

Setelaha aluminium mencair maka
segera dilakukan proses penuangan kedalam
cetakan yang sudah disiapkan tadi.

Tuangkan aluminium cair tersebut
kedalam cetakan hingga terisi penuh (ditandai
dengan keluarnya cairan aluminium melalui
saluran tuang tersebut).

Gambar 21. Penuangan aluminium cair ke dalam
cetakan

Setelah proses penuangan aluminium
selesai, maka kita tunggu aluminium tersebut
membeku dan mengeras kembali didalam
cetakan. Lamanya proses pembekuan alumu-
nium tersebut kira-kira sekitar 15-30 menit
tergantung banyaknya aluminium yang di-
tuangkan kedalam cetakan.

Grafik Peleburan Logam
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Gambar 22. Grafik peleburan logam
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Setelah aluminium tersebut mengeras
dan membeku di dalam cetakan maka dilaku-
kan proses pembongkaran cetakan mengguna-
kan besi atau kayu (tidak menggunakan
tangan

Kemudian setelah hasil pengecoran tadi
mendingin masuk padatahap finishing yaitu
dengan membersihkan hasil pengecoran tadi
dari sisa-sisa pasir yang masih menempel dan
memotong bagian-bagian yang tidak diper-
lukan (seperti saluran masuk tadi yang ikut
tercetak) menggunakan gerinda, atau meng-
gunakan mesin bubut atau mesin poles jika
dibutuhkan.

E

™
&%

Gambar 23. Benda kerja jadi

4.3. Penambahan Ukuran Penyusutan Saat

Membuat Pola

Karena coran akan menyusut pada waktu
proses pembekuan dan pendinginan, maka
saat pembuatan pola perlu menambahkan
ukuran agar hasil benda kerja dapat sesuai
ukurannya dengan yang diinginkan. Besarnya
penyusutan dapat dipengaruhi dari bahan
coran, bentuk, tempat, tebalnya coran, serta
ukuran dan kekuatan inti.

Berikut ini merupakan tabel penyusutan
yang disarankan dalam membuat pola sesuai
dengan bahan corannya.

No Paduan Logam Penambahan Rata-rata
ukuran yang | pemakaian vang
disarankan(%) digunakan(%)
0,5-12 1
0,85-1,05 1
2,1 2
| 4 | 12-18 15
5 |k 1,1-1,5 1,25
6 1,3 1,25
7 i 1,3-16 15
8 | Perunggy (Gun metal) 105-16 1,25
9 | Perunggu phosphor 1,05-16 1,25
10 | Perungeu aluminium 2,1 2
11 2,1 2
12 | Baja open heart 1,6 1.5
13 | Baja fistrikc 2,1 20

Gambar 4.12. Tabel Penambahan ukuran penyusutan
pada pola.

Karena dalam proses kali ini mengguna-
kan bahan paduan aluminium maka meng-
gunakan ukuran susutan sekitar 1.1% - 1,5%
atau rata-rata ukuran susutan yang biasa di-
gunakan adalah 1,25% dari ukuran benda jadi
yang ingin dibuat.

5. KESIMPULAN

Dalam proses pengecoran menggunakan
teknik cetak pasir, memiliki 3 proses, yaitu
proses pembuatan cetakan pasir, proses pele-
buran bahan logam dan proses pembekuan
dan pendinginan serta finishing. Proses-pro-
ses ini adalah inti dari teknik pengecoran
cetak pasir yang bila diuraikan sebagai
berikut.

Proses pembuatan cetakan pasir meliputi,
Pengayakan pasir yang akan digunakan,
pemasangan pola pada rangka cetakan, pem-
berian bedak pada pola, pembuatan rangka
cetakan bawah (drag), pembuatan rangka
cetakan atas (kup), pemisahan rangka cetakan
kup dan drag untuk pemeriksaan cetakan
pola, pemolesan cetakan pola pada cetakan
pasir (bila diperlukan) dan penyatuan kembali
rangka cetak kup dan drag.

Langkah-langkah proses peleburan lo-
gam vaitu, logam dilebur pada dapur seder-
hana, bahan bakarnya solar dan oli bekas
yang disalurkan kedapur peleburan, lama
waktu kira-kira 1-2 jam tergantung banyak-
nya bahan yg dilebur, bahan baku peleburan
didapat dari bahan bekas yang mengandung
aluminium, setelah bahan mencair segera
tuang kedalam cetakan pasir dan tuangkan ke-
dalam cetakan hingga penuh.

Proses pembekuan dan pendinginan serta
finishing meliputi, proses pembekuan logam
dalam cetakan kira-kira 15-30 menit (tergan-
tung banyaknya bahan yang digunakan,
pembongkaran dari cetakan pasir, pendi-
nginan hasil cetakan dilakukan dengan men-
diamkannya hingga panas hilang

dengan sendirinya (tidak disarankan pen-
dinginan dengan air karna dapat menim-
bulkan keretakan) dan finishing mengguakan
grinda untuk memotong bagian-bagian yang
ikut tercetak (seperti saluran masuk).

Saat pembuatan pola cetakanukuranha
rusditambahkan, ukuran ini disebut dengan
ukuran penyusutan karena coran akan menyu-
sut saat proses pembekuan dan pendinginan,
untuk bahan aluminium ukuran penyu-
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sutanny adalah 1,1% -1,5% dari ukuran benda
yang ingin dibuat, atau ukuran penyusutan
rata-ratanya adalah 1,25% dari ukuran benda
kerja yang ingin dibuat.

Karena teknik ini termasuk teknik tradi-
sional dan cara pengerjaannya yang manual,
maka kelemahan dari teknik ini adalah human
error contohnya pada saat pembuatan cetakan
pola dibutuhkan ketelitian yang tinggi dan
perlu keahlian serta pengalaman yang cukup
karena akan sangat berpengaruh dalam hasil
coran nantinya.

DAFTAR PUSTAKA

Daryanto (2010) Pengolahan Besi dan
Baja (llmu Metalurgi).

Drs. Hari Amanto, Drs.Daryanto, (2006),
llmu Bahan, penerbit Bumi
Perkasa.

Drs. Sumanto, MA, (2005) Pengetahuan
Bahan untuk Mesin & Listrik, penerbit

Andi Offset Yogyakarta.

Eko Wartono (2014) Pembuatan Dudukan
Pipa Pegangan Penumpang Pada Bus
Dengan Pengecoran Teknik Cetak
Pasir. Penerbit eknik Mesin UMT.

Ing. Alois Schonmetz, Karl Gruber (2013)
Pengetahuan bahan dan pengerjaan
Logam, Angkasa. Penerbit Pradnya
Paramitha Jakarta.

John A.Schey, (2009), Proses Manufaktur/
Introduction to Manufacturering Pro-
ses. Penerbit Andi Yogyakarta.

Prof. Ir. Tata Surdia, M.s. Met.E, Prof. Dr.
Kenji Chijiiwa (1996), Teknik Penge-
coran Logam.

Ali Rosyidin

11



	001. Ali Rosyidin (1-11).pdf
	002. Alim Hardiansyah & Bambang Suardi Waluyo (12-18).pdf
	003. Abel Putra Hidayah & Sumardi Sadi (19-22).pdf
	004. Almufid (23-29).pdf
	005. Rahma Farah Ningrum - Puji Catur Siswipraptini - & Rosida N. Aziza (30-39).pdf
	006. M. Lutfi Aksani (40-49).pdf
	007. Nyoman Ayu Gita Gayatri & GG Faniru Pakuning Desak (50-62).pdf
	008. Sri Mulyati & Winda Anggraeni (63-69).pdf
	009. Yafid Effendi & Agus Danang Setiawan (70-76).pdf
	010. Bayu Purnomo & Basuki Isnanto (77-82).pdf
	011. Samudera Dipa Legawa (83-87).pdf
	012. Hermanto - Novy Fauziah - Elfitria Wiratmani (88-97).pdf



