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AB SRA CTI ON 

Casting made by metal with melting pr.ocess. The history of casting begin 

at 4000 years ago. At thr beginning, they used that casting for jewelry and 

decoration. Gold and sliver are famous for that kind things. Is possible gold and 

silver is easily to got shape in many ways. 

By the time, people try to find out how to made another things from metal 

casting. It's not only because metal can shape as the pattern, but it also because . 
they can find the metal very easy in universe. With experience and knowledge, 

they can made more complicated pattern for metal casting. It's not only gold and 

silver anymore but also bronze. They choosed that three kind of metal because it ' s 

more easier to get melted then steel metal. 

To produce a good quality of casting, it consider every aspect of 

production before begin. A whole aspect such as planning, raw material, highly 

technical, methode, include management policy. 'it needs to pressure the risk of 

production. There are some phase before the casting production begin. The cycle 

of production process are casting methode, pattern, melting and casting it self, and 

finally the result of casting 

UNIVERSITAS MEDAN AREA
----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 27/12/23 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)27/12/23 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

Wijiono - Perancangan Sistim Pengecoran Baja Middle Shell Liner



RINGKASAN 

Coran dibuat dari logam yang clicairkan, dituang ke clalam cetakan, 

kemudian dibiarkan menclingin dan membeku. Oleh karana itu sejarah pengecoran 

dimulai ketika orang mengetahui bagaimana mencairkan logam dan membuat 

cetakan. Hal ini terjadi kira - kira tahun 4.000 sebebelum masehi. 

Awai pengolahan logam oleh orang, ialah ketika orang membuat perhiasan 

dari emas atau perak tempahan, dan kemudian membuat senjata atau mata bajak 

degan menempah tembaga, hal ini dimungkinkan karena logam - logam ini di 

alam dalam keadaan murni, sehingga dengan mudah orang dapat menempahnya. 

Kemudian secara kebetulan orang melihat tembaga mencair, selanjutnya mereka 

rnengatahui cara untuk menuang logam cair ke dalam cetakan dengan demikian 

untuk pe11ama kalinya orang dapat membuat coran yang berbentuk rumit, 

umpamanya perabot rumah, perhiasan atau hiasan makam. Coran tersebut rata -

rata terbuat dari perunggu, tembaga, timah dan timbal yang titik cairnya lebih 

rendah dari titik cair baja. 

Dalam pelaksaan pengecoran logam dibutuhkan berbagai persiapan yang 

betul - betul terencana mulai dari bahan baku sampai pada peralatan yang 

digunakan, metode bahkan sampai kepada managemen agar diperoleh hasil yang 

betul betul baik dengan kegagalan yang rendah. Untuk membuat coran, harus 

dilakukan melaluai beberapa proses seperti membuat metode pengecoran, 

membuat pola cetakan, membuat cetakan, pencairan logam, penuangan logam, 

membongkar coran dari cetak clan membersihkan coran . 
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1.1. Latar Belakang 

BABI 

PENDAHULUAN 

Perinsip dasar pembentukan logam adalah melakukan perubahan bentuk 

pada bencia kerja dengan cara memberikan gaya lua'.· sehingga te1jadi deformasi 

plastis. Sedangkan proses produksi adalah salah satu cara atau metode untuk 

mengubah bahan baku logam menjadi barang jadi melalui : (a). Dengan teknik 

pengacoran, (b).Dengan menggunakan mesin perkakas, (c). Dengan berbagai 

penyambungan, ( d). Dengan jenis - jenis pembentuk. 

Coran dibuat dari logam yang dicairkan, dituang ke dalam cetakan, 

kemudian dibiarkan mendingin dan membeku. Oleh karena itu sejarah pengecoran 

sudah dimulai ketika orang mengetahui bagaimana mencairkan logarn dan 

mernbuat cetakan. Awai penggunaan logam ialah ketika orang mulai mernbuat 

perhiasan dari emas, perak tempaan dan kemudian membuat senjata atau mata 

bajak dengan menempah tembaga, kernudian pengecoran ini terns berkembang di 

Mesopotania, Asia Tenggara, India dan Cina. Cara peng;?.coran pada ·Naktu itu 

ialah dengan cara rnenuangkan langsung cairan logarn yang didapat dari biji besi 

kedalam cetakan jadi tidak dengan jalan mencairkan kembali besi bekas (scrap) 

yang seperti sekarang. Kemudian teknik pengecoran untuk berbagai jenis logarn 

terus berkernbang seiring dengan kemajuan teknik - teknik pembentukan logam. 

Walaupun teknik pernbentukan logam dengan rnesin perkakas sudah semakin 

tinggi dan harnpir sernpurna. Tetepi didalarn suatu konstruksi baik statis rnaupun 

dinarnis masih tetap ada bagian tertentu yang hams dibentuk rnelalui peroses 

pengecoran seperti blok slinder, rumah - rumah pompa dan gear box. Sedangkan 
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2 

bebagai komponen dari konstruksi yang sudah dikerjakan dengan mesin perkakas 

ataupun mesin - mesin pembentuk haruslah disatukan dengan menggunakan baut 

ataupun dengan pengelasan agar dapat berfungsi. 

1.2 Permasalahan 

Perencanaan ini hannya dilakukan secara umum mingingat dengan 

keterbatasan kemampuan penulis, juga kurangnya data pendukung perencanaan 

dan kompleknya persoalan pada teknik produksi ini, mak.a penulis membuat suatu 

batasan masalah dari perencanaan ini . 

1. Perencanaan coran 

2. Pembuatan pola ( pattern ) 

3. Proses moulding (pencetakan) 

4. Proses pengecoran 

1.3 Perumusan masalah 

Dalarn pelaksanaan pengecoran logam dibutuhkan berbagai persiapan 

yang betul - betul terencana rnulai dari bahan baku sarnpai peralatan digunakan, 

dari pembuatan metode bahkan sampai kepada manajemennya yang baik agar 

diperoleh hasil yang betul - betul baik dan konsisten . 

Proses tersebut diantaranya melalaui proses seperti, penca1ran logam, 

membuat cetakan, penuangan cairan, pembongkaran produk casting serta proses 

heat treatment. 
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1.4 Tujuan perencanaan 

Adapun tujuan yang hendak dicapai dalam perancangan pengecoran yang 

merupakan tugas akhir penulis adalah : 

Tujuan akademis, yaitu syarat yang harus dipenuhi oleh setiap mahasiswa 

Universitas Medan Area untuk menyelesaikan pendidikan S- 1 Universitas Medan 

Area. 

Tujuan teknis, yaitu dapat merancang ulang dan membuat inovasi dalam sistem 

pengecoran logam . 

Tujuan industri, yaitu dapat memberikan masukan kepada masyarakat indusrti 

mengenai pengecoran logam. 

Tujuan pembaca, yaitu dapat memberikan masukan bagi pembaca dalam 

perencanaan sistem pengecoran dan sekal igus sebagai bahan perbandingan. 

Secara umum dapat mempelajari tentang sistem pengecoran logam dan 

tahap - tahap perencanaan berdasarkan beberapa pustaka yang ada. 

Meningkatkan pemampuan mahasiswa dalam rnengaplikasikan ilmu pengetahuan 

yang diperoleh selama mengikuti perkuliahan. 

Menambah wawasan dan pengetahuan pada disiplin ilmu yang akan menjadi 

profesi . 
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1.5 Manfaat perencanaan 

Manfaat yang ingin dicapai dari penulis dalam penulisan laporan tugas 

akhir ini adalah : 

Menambah pengetahuan penulis dalam bidang keteknikan khususnya dalam 

perancangan sistem pengecoran logam .. 

Bagi industri dapat memberikan masukan dalam perancangan sistem pengecoran 

logam dan kaitannya dengan perhitungan biaya produksi. 

Sebagai referensi pembaca yang akan memperdalam di bidang analisis sistem 

pengecoran logam. 
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BAB II 

LANDASAN MATER! 

2.1. Perencanaan Pengecoran 

Hal pertama yang harus dilaksanakan pada perencaan pengecoran logam 

adalah mengubah garnbar ke1ja rnenjacli gambar sistem pengecoran clan harus 

diperhatikan bagai rnana proses coran ya ng baik clan konsisten . Baik dari sisi 

biaya pembutan cetakan, pernbutan pola ( pattern ) yang rnudah, rnernpermudah 

pernbongkaran cetakan, menetapkan posisi atas cl an bawah ( kc1p & drag ) dari 

pola cetakan clan penempatan penyuplai ca iran (ri ser )di!. 

2.1.1. Pola (Pattern) 

Pola adalah benda tiruan yang betukn ya hampir sarn a seperti benda ke1ja 

yang akan dituang, yang gunanya untuk membuat te111pat atau rongga clala111 

cetakan yang bekas tempat pola tadi dii si dengan cairan logani. Secara umurn 

bahan dari pembutan pola ada dua jeni s yaitu bahan dari kayu clan dari logarn. 

Pola yang terbuat dari kayu bi sanya digunakan untuk produk yang terbatas 

jurnlahnya. Sedangkan pola ya ng terbuat dari logarn ialah pola yang 

rnembutuhkan ketelitian serta untuk produksi 111asa l. 

Faktor penting dala111 111enetapka n 111 aca 111 pola adal ah proses pembuatan 

cetakan dimana pola tersebut dipakai, clan leb ih penting lagi pertimbangan 

ekonomi yang sesuai denga n jumlah dari bi aya pembutan cerakan d.111 biaya 

pernbuatan pola. 

5 
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a. Menetapkan Kup, Drag ( atas & bawah ), dan Permukaan Pisah 

Untuk menentukan kup dan drag dan belahan pola ada lah ha! yang paling 

pent ing dalam mendapatkan has il coran yang baik, serta membutuhkan pemikiran 

dan pengalaman yang cukup luas dengan memperhat ikan ketentuan - ketentuan 

sebagai berikut : (!).Pola harus mudah dikeluarkan dari dalam cetakan, belahan 

haru s satu bidang dirnana pada prinsipnya cup dibuat lebih dangkal. 

(2). Penempatan inti haru lebih mudah. (3).S istem saluran haru s dapat dibuat 

sesempurna rnungkin un tuk rn endapatka n aliran yang baik. (4) . .J anga n tcrlalu 

banyak permukaan pisah aka n banyak membuang wa ktu cl alam proses pembutan 

cetakan, dan dapat mengakibatkan toaj olan -- to nj olan sehingga bi aya pe1-,1buatan 

pola menjadi maha:l. (5).Seperti clikatakan di atas ~)en e tapa n permukaan pisah 

aclalah rnenentukan dalarn rn enghas ilkan co ran ya ng baik, sehingga cla larn ha! ini 

mernerlukan kaahlian dan kemampuan didalam mengambar teknik. 

b. Penentuan Penambahan Penyusutan. 

Karena coran akan menyusut pacla wa ktu pembekuan clan pendinginan, 

maka pernbutan pola (patte rn) arus mempergunakan rnistar susut yang telah 

diperpanj ang sebelumnya seba nyak tarnbahan penyusutan pada waktu ukuran 

pola. Besaran penyusutan pola harn s sesuai cl cnga n : (I ).Ba han coran . (2) .Bentuk 

coran. (3).Tempat cora n. (5) .Teba ln ya cora n. (5) .Panjang coran. 
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Daftar 2.1. tambahan penyusutan yang disarankan ( Tata Surdia, Teknik 

Pengecoran Logam hal 52 ) 

Tambahan Bah an 

penyusutan 

8/1000 Besi core, baja core,tipis 

9/ 1000 Besi core, baja core yang banyak menyusut 

I 0/ 1000 Sama dengan diatas & aluminium 

12/ 1000 Paduan luminium, brans, baja core ( tebal 5 -7) 

14/ 1000 Kuningan kekuatan tingg i. baja co re 

16/ 1000 Baja co re ( tebal lebih dari I 0 111111 ) 

2011000 Coran baja yang besar 

25/1000 Coran baja besar dan tebal 

c. Penentuan Tambahan Penyelesaian Mesin 

Tempat dimana memerlukan penye lesa ian mes in setelah pengecoran harus 

dibuat dengan kelebihan tebal seperlunya . Kelebihan tebal ini berbeda rn enurut 

bahan , ukuran arah kup dan drag, dan keadaan kerja 111ekanik. 

Daftar 2.2 Tambahan penye lesa ian mesi n untuk baja co re 

Tambahan untuk 
pcrmuka.an kup 

""' 

Ukuran coran (mm) 
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d. Kemiringan Pola 

Permukaan - perrnukaan tegak dari pola dimiringkan mulai dari 

permukaan pisah, untuk memudahkan pencabutan pola dari cetakan. Meskipun 

dal am hal 111 e111pergu11aka11 pola logarn. pola ditarik dcngan pengarah dari 

pena - pena. Bagian rnernbutuhkan kemiringan 1/200 demikian pula nola dari 

kayu membutuhkan kerniringan 1/3 0 sampai 1/100. 

Tidal< doogan 
k:cmlriogan pola 

30 

30 ~' 

Dcngan 
kc.miringan pola 

' 16 
25 

25 - -2.'l 

-11---__j 

Tidak bcrubah 

Gbr. 2. l Contoh kef'niringan pola Gbr.2.2 Kem iringan pol a pad a keseluruhan 

e. Tamababan Pelenturan 

Penyusutan coran pada waktu pernbekuan dan pendinginan, 

kadang - kadang bukan saja mengecilkan keseluruhannya, tetapi juga 

mengakibatkan pelenturan yang tergantung pada bentu knya. 

Untuk rnenghindari pelenturan pada co ran , rnaka pola dengan sengaj a 

dil enturkan dengan rn ernbu at petunjuk dalarn rencana pernbuatan pola, agar 

disimpangkan kearah yan g berlawanan, seperti dengan jalan menernpatkan 

rusuk - rusuk atau penarnbahan tebal ses uai dengan besar pelenturan yang 

diharapkan. Tambahan tersebut clinarnakan tarnbahan pelenturnn. 
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Gbr. 2.3 Tambahan Pelentman (untuk 
pelenturan disebabkan terhalangnya 
penyusutan oleh inti) 

f. Telapak Inti 

Gbr 2.4 Tambahan pelenturan 
(untuk pelenturan disebabkan 
oleh k:etidak seragaman tebal) 
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Inti biasanya mempunya1 telapak inti untuk maksut - maksut sebagai 

berikut : (1 ).Menempatkan inti , membawa dan rnenentukan letak dari inti . 

Pada dasarnya dibuat dengan menyisipkan bagian dar i inti. (2).Menya lurkan udara 

dan gas - gas dari cetak:an yang keluar melalui in ti. Ka lau cetakan telah teri si 

penuh oleh logarn , gas - gas cl ari inti dibawa keluar melalui telapak inti. 

(3).Memegang inti. Kalua cetakan telah teri si penuh oleh logam, ia mencegah 

bergesernya inti dan memengang inti terhadap daya apung dari logam cair. 

Jenis - Jenis Dari Telapak Inti dan l~ungsinya 

Penentuan bentuk dan ukuran dari telapak int i haru s di rencanakan dengan tel iti 

untuk menyederhakan cetakan, dan agar dapat coran yang baik serta menaikan 

produktivitas. Te lapak inti mempunya i beberapa macam bentu k seperti tersebut 

dibawah ini : 

1. Te lapak inti rnendatar dua (Gbr 2.5 ). Dalam ha! ini dipasang mendatar 

dan ditahan pada ked ua ujungnya pada te lapak inti . 

Gbr.2 .5. Telapak inti 
bertumpu clua mend atar. 
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2. Telapak inti dasar tegak (Gbr.2.6).Dalam ha! ini inti ditahan tegak oleh 

telapak inti pada alasnya, agar cukup mensetabilkan inti. 

Telapak inti 

Gbr .2.6 Telapak inti beralasan tegak. 

3. Telapak inti tegak berturnpu clua (Gbr.2.7). Dengan han nya satu alas 

telapak inti tidak cukup untuk mensetabilkan inti, rnaka telapak inti 

dipasang pada drag clan juga kup rnencegah jatuhnya inti. 

Telapak inti untuk kup. 

Pcrmullall pisah 

Gbr.2.7 Telapak inti tegak bertumpu dua 

4. Telapak inti untuk penghalang (Gbr 2.8 ).Pola yang tidak dapat ditarik 

kearah tegak lurus pada perrnukaan pi sah, dan sukar untuk 

memempatkan inti secara biasa, rn aka telapak inti clipasang di bagian 

yang paling luar. Tclap.al: inti 

I 
Tclapal; inti Tciap.at inti unrut 

J>Cnghajang_ 

Gbr 2.8 Telapak inti untuk penghalang sebagian 
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5. Te lapak inti untuk me ngahalang yang menggantung (Gbr 2.9). Dalam 

hal ini hal ini cetakan mempun yai tonj olan pada permukaan pi sahnya. 

Kup dij adikan te lapak inti seca ra kese luruhan pada per!ilukaan ya ng 

menonj ol dibuat oleh inti untuk menyederhanakan pern butan cetakan. 

Pcrmukaan kup. 

Gbr 2.9. Telapa k inti untu k penghalang yang rn engga ntung 

6. Te lapak inti lebih ( Gbr 2. 10 ). Dalam hal ini pennukaa n pi sah dan letak 

gari s tegak dari int i adalah bebeda, sehingga tel apak inti dil ebihkan 

sampai permukaan pi sah. 

Bagian lebih 

I 

Te!Jlpak inti 

Gbr. 2. 10 Te lapa k inti lebih 

7. Telapak inti pancang (Gbr.2.1 l ).Dalam ha! ini inti harus ditahan olehnya 

satu ujung, dengan telapak inti cukup besar untuk mensetabilkannya . 
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I 
Telapak inti 

lnti (3) 

Telapak inti 

Inti dipasang menurut urutan dari 
( l ), (2). (J), ( 4). 

\ 
Tel.ipak inti 

Gbr.2.11 Telapak inti pancang (potongan) 

12 

8. Telapak inti berhubungan (Gbr.2.12). Telapak inti ini dibuat dengan 

menghubungkan lebih dari satu inti untuk memperbaiki penyangga inti -

inti. 

"" Tclapu.k inti 

Gbr.2.12 Telapak inti ya ng berhubungan 

2.1.2 Macam Pola 

Pola mempunyai berbagai rnacam bentuk seperti akan dijelaskan dibawah 

ini. Pada pemilihan macam pola, harus diperhatikan produktipitas, kwalitas coran 

dan harga pola. 

a. Pola Pejal 

Pola pejal adalah pola ya ng sering dipakai ya ng bentuknya hampir serupa 

bentuknya dengan bentuk coran. Pola ini dibagi rnenjadi dua rnacam yaitu pola 

tunggal dan pola belahan. 

1. Pola tunggal (Gbr 2.13). Pola ini dibentuk serupa dengan corannya, 

disamping itu kecuali tambahan penyusutan, tambahan penyelesaian mesin 
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dan kemiringan pola, kadang - kadang dibuat juga menjadi satu dengan 

telapak inti. 

Gbr. 2. 13 Pola tun gga l 

Po~1\ bcblu11 (Cibr .~. 1-l ). p,~ b i11i dil~cLih di tc11~~1h untuk 1111.'111udahb11 

pembutan cetakkan. Permukaan pisahnya ka lau mungkin dibuat satu 

bidang. 

Gbr. 2.14 Pola belahan 

3. Pola setengah ( Gbr 2.1 S ). Pola ini dibuat untuk coran dimana kup dan 

drag simetris terhadap permukan pisah. Kup dan drag dicetak hannya 

dengan setengah pola atau lebih untuk memudahkan penarikan dari 

cetakan dan untuk menyederhanakan pema~.angan in ti. Pada pola ini 

kadang- kadang te1jadi pergeseran, sehingga menyebabkan sa lah ukuran. 

Gbr.2.1 S Pola setengah 
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4. Pola penarikan terpi sah (G br 2.16 ). Pola penarikan terpi sah di gunakan 

untuk pola beruku ran yang besar atau untuk cetakan jen is rn engeras 

sendiri . Pola dibuat secara terbagi - bag i untuk memperrnudah kan 

pemgambilannya dari cetakan. Bagian yang ditengah di tar ik terlebih 

dahulu, kemudian bagian - bagian terluar diambil satu persatu berturut -

tu rut. 

Gbr.2 .1 6 Pola penar ika n terpisah 

5. Pola penarikan sebagian ( Gbr 2. 17 ). Pada penganbil an pola dari cetakan, 

apabila sebag ian dari pola tidak rnun gkin ditarik, maka bag ian ini harus 

dipisahkan terlebih dahulu. Kemudian bagian utamanya yang ditarik 

pertama kali dan bagian cabang ditarik satu demi satu . Sehingga harga 

pola setengah dari harga pola tungga l. 

Gbr.2.17 Pola penar ikan sebag ian 

6. Pola dengan belahan banyak ( Gbr 2.18 ). Dalam hal 1111 pola dibag i 

menj adi tiga belahan . 
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Gbr.2. 18 Pola belahan banyak 

b. Pola Pelat Pasang 

Pola ini merupakan pelat di mana pada kedua belahannya ditempelkan 

pola demikian juga salu ran turun, penga lir, sa lu ran masuk dan penambah cairan 

(riser). Pola ini cocok sekali untuk masa produksi dari cora n kec il. Pola biasanya 

di buat dari logam atau pl ast ik 

Gbr 2.19 Pola pelat pasangan 

c. Pola Pelat Kup Dan Drag 

Dalam hal ini pola kayu, logam atau plasti k diletakkan pada dua pelat 

kemudian demikianjuga sa lu ra n, turun , menga lir, sa luran masuk, dan penambah 

cairan . Pelat tersebut ialah pelat kup dan drag. Kedua pe lat dij amin oleh pena -

_1 rt·., ... 

pena agar bagian atas dan bawah dari coran menj adi cocok. 
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Gbr 2.20 Pola pelat kup dan drag 

d. Pola Cetakan Sapuan 

Dalarn hal ini bentuk dari coran silinder atau bentuk benda putar. Alat ini 

dibuat dari pelat denga n sebuah penggeret dan berputar pada tenga hnya. Pembuat 

cetakan dilakukan dengan memutar pengge ret di sekeliling pemutar. 

Gbr 2.2 l Pola cetakan dengan sapuan 

e. Pola Penggeret Dengan Penuntun 

Ini digunakan untuk pipa lurus atau p1pa lengkun g ya ng penampangnya 

tidak berubah . Penuntun dibuat dari kayu, dan pembutan cetakan dil akukan 

dengan menggerakkan penggeret sepanj ang penuntun. Harga pola ini tidak mahal , 

tetapi pembuatan cetakannya membutuhkan waktu du a atau ti ga ka li wa ktu ya ng 

diperlukan untuk pembutan cetakan biasa dengan pola tungga l. 
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Pcnggcrct (bcbcrapa penggcret 
diperlukan l•ntulr. ~Ullum rum 
inti) 

\ 
_\ Tdapak inti merupakan 

pola tungg:al. 

Gbr 2.22 Pola pengeret dengan penuntun 

f. Pola Penggeret Berputer Dengan Rangka Cetak 

17 

Ini suatu kasus di mana bagian po la dapat ditukar serta kunsentris. Kedua 

ujung dari pe'.lggeret mempunyai poros. Pembuatan cetakan dilakukan dengan 

menganyunkan penggeret seke liling poros. 

i 
Penggerck. 

Gbr .2.23 Pola pengerat berputar dengan rangka cetak 

g. Pola kerangka 

Ini dibuat dengan meletakkan pelat dasar dan membuat pelat dudukan 

penuntun di atasnya dan mengikat pelat - pelat untuk menahan pasir antara tiap 

penuntun. Pasir ditimbunkan di atasnya dan disapu oleh penggeret untuk membuat 

permukaan lengkung yang kontinyu. lni cocok untuk lengkungan ya ng berbeda -

beda, sedangkan lamanya pembuatan cetakan menjadi bertambah, sehingga 

hannya dipakai untukjumlah produksi yang tebatas. 
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Contoh dari rumah pompa. 

Pelat .µsac 

Gbr .2.24 Pola kerangka 

2.1.3 Penggolongan Kotak Inti 

a. Kotak Inti Berukir (Gbr.2 .25 

Kotak inti ini dibuat dari kayu atau tripleks dan diukir dengan ·· 

mempergunakan pahat. Cara ini untuk pernbuatan inti yang kecil. 

Gbr 2.25 Kotak inti be rukir 

b. Kotak Inti Biasa ( Gbr 2.26 ) 

Kotak inti ini berbentuk persegi , dan permukaan yang terluas merup1kan 

permukaan tumbuk dan bagian - bagian yang menonjol terdapat cli samping atau 

di dasar. Kotak macam ini terutama biasa dipakai sebagai kotak inti. 

Gbr 2.26 Kotak inti biasa 
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c. Kotak Inti Lengkung (Gbr.2.27) 

Kotak inti ini dipergunakan untuk menbuat inti dengan diameter yang 

besar, yang dibagi dengan beberapa sector yang sama . Tiap kotak inti dibuat 

hannya untuk satu sector saja. Sektor - sektor inti yang dibuat dengan kotak ini 

dipasang bersama untuk membentuk satu inti bulat. 

Gbr. 2.27 Kotak inti lengkung 

d. Kotak Inti Setangah Dengan Pelat Penyapu (Gbr.2.28) 

Kotak ini berupa setengah kotak dengan sebuah penggeret yang dapat 

diputar di sekeliling poros pada kedua ujung kotak. 

Gbr.2.28 Kotak inti setengah dengan pelat 

e. Kotak Inti Dengan Pelat Penyapu (Gbr.2.29 ) 

Kotak ini dibuat untuk membuat setengah dari inti besar yang konsentris. 

Ini sangat cocok untukjumlah produksi yang sedikit. 
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Gbr.2 .29 Kotak inti dengan pelat 

f. Kotak Inti Penyapu Tidak Dengan Papan (Gbr.2.30 ) 

Kotak Ini dipergunakan untuk membuat inti berbentuk konsentris dari 

jumlah produksi yang kecil. 

Gbr. 2.30 kotak inti penya pu tidak dengan papan 

g. Kotak Inti Penyapu Dengan Papan (Gbr.2.31 ) 

Kotak ini dilengkapi dengan sebuah penggeret yang dapat berputar di 

sekeliling pusat pada papan setengah lingkaran atau papan melingkar. Inti ini 

dibuat dengan memutar penggeret itu. Kotak ini dipakai untuk membuat inti - inti 

ukuran besa r dan medium dari jumlah produ k yang kec il , atau untuk inti - inti 

yang sukar untuk dibalik. 

Gbr. 2.31 kotak inti penyapu dengan papan 
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h. Kotak Inti Penyapu Dengan Pelat - Pelat Muka (Gbr .2.32 ) 

Kotak ini terdiri dari satu pelat dengan pelat - pelat muka dan sebuah pelat 

penyapu dengan menyapu permukaan dari inti. Alat ini tidak cocok untuk jumlah 

produksi yang besar. 

Pe!ar ulcur muJca 

Gbr.2 .32 Kotak inti penyapu dengan pelat muka 

2.1.4 Bahan - Bahan Untuk Pembuatan Pola 

Bahan - bahan pola yang dipakai ialah kayu, resin atau logam. Dalam hal 

lain dipakai "plaster " atau Iii in. 

a. Kayu 

Kayu yang dipakai adalah kayu saru , kayu aras, kayu pinus, kayu 

maghoni, kayu jati _dan _lain lain. Pemilihan kayu menurut macam dan ukuran 

pola, jumlah produksi dan lamanya dipakai. Kayu yang kadar airnya lebih dari 14 -

% tidak dapat dipakai karena akan te1~jadi pelintingan yang disebabkan perubahan 

kadar air dalam kayu. Suhu udara luar harus diperhitungkan juga dan ini tergantuk 

pada daerah di mana pola itu dipakai. 

Dari berbagai macam resin sintetis, hannya resin Epoksi - lah yang banyak 

dlpakai. Ini menpunyai sifat - sifat: penyusutan yang kecil pada waktu mengeras, 

tahan aus yang tinggi memberikan pengaruh yang baik dengan menambah 

pengencer, zat penggemuk menurut pengunaannya. Sebagai contoh, kekerasan 

meningkat dengan mencampurkan bubuk besi atau aluminium ke dalamnya. 
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Ketahanan bentur akan meningkat dengan menumpukan serat gelas dalam 

bentukan lapisan. 

b; Bahan Untuk Pola Logam 

Bahan yang lajim dipakai untuk pola logam adalah besi cor. Biasanya 

dipakai besi cor kelabu karena sangat tahan aus, tahan panas dan tidak mahal. 

Kadang - kadang besi cor liat dapakai agar lebih kuat. Paduan tembaga juga 

biasa dipakai untuk pola cetakan kulit agar dapat memanaskan bagian cetakan 

yang tebal secara merata. Aluminium adalah ringan dan mudah diolah, sehingga 

sering dipakai untuk pelat pola atau pola untuk mesin rembuat cetakan . 

2.2 Sistim Saluran 
J 

2.2.1 Istilah - lstilah Dan Fungsi Dalam Sisti.m Saluran 

Sistim saluran adalah jalan masuk bagi cairan logam yang dituang keda~~ 

rongga cetakan. Tiap bagian diberi nama, dari mulai cawan tuang dimana logam 

cair dituangkan dari lade!, sampai saluran masuk ke dalam rongga cetakan. 

Nama - nama itu ialah : cawan tuang, saluran turun, pengalir dan saluran masuk, 

seperti dijelaskan pada (Gbr 2.33 ). 

Cawan tuang merupakan penerima yang menerima cairan logam langsung 

dari lade!. Saluran turun adalah yang pertama yang membawa cairan logam dari 

cawan tuang ke dalam pengalir dan saluran masuk. Pengalir adalah saluran yang 

membawa logam cair dari saluran turun ke bagian bagian saluran masuk. Saluran 

masuk adalah saluran yang mengisikan logam cair dari pengalir ke dalam rongga 

cetakan. 
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C-Oran 

Cawan tuang 
/ 

Dam 

Gbr.2.33 Istilah - istilah sistirn pengisian 

2.2.2 Bentuk dari Bagian -- bagian sistim saluran. 

a. Cawan Tuang 

23 

Ca wan tWing 

Cawan tuang biasanya berbentuk corong atau cawan dengan saluran turun 

dibawahnya. Cawan tuang harus rnempunyai konstruksi yang dapat menahan 

kotoran yang terbawa dalam logarn ca iran dari lade!. Oleh karena itu cawan tuang 

tidak boleh terlalu dangkal. Kalau perbandingan antara : H tinggi logam cair 

dalam cawan tuang dan d diameter cawan, harganya tedalu kecil, umparnanya 

kurang dari 3 maka akan terjadi pusaran - pusaran dan timbulah terak atau kotoran 

yang terapung pada perrnukaan logam cair. Karena itu dalamnya cawan tuang 

sebaiknya dibuat sedalam mungkin seperi ditunjak pada (Gbr 2.34). Sebaliknya 
,, 

kalau terlalu dalam, penuangan rnejadi sukar dan logam cair yang tersisa dalam -

cawan tuang akan terlalu banyak sehingga tidak ekonomis. Cawan tuang biasanya 

5 sampai 6 kali diameternya. Ada cawan tuang yang dilengkapi dengan inti 

pemisah seperti di tunjukkan pada (Gbr 2.35). Dimana logam cair di tuangka dari 

sebelah kiri dari sa luran turun. Dengan dernikian inti pemisah akan rnenahan terak 

UNIVERSITAS MEDAN AREA
----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 27/12/23 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)27/12/23 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

Wijiono - Perancangan Sistim Pengecoran Baja Middle Shell Liner



24 

atau kotoran, sedangkan logam bersih akan lewat di bawahnya kemudian masuk 

ke saluran turun. Kadang - kadang satu sumbatan ditempatkan pada jalan masuk 

dari sa luran turun agar Jiran pada saluran masuk cawan tuang se lalu terisi oleh 

logam. 

~
-T 

-~;~ . Cid~-- j ~ 
M'. o I rnng t_ _ . __ i 

·.' ~ . 
11100 Miring 

.. -[o · ~ · ·ml· -· · . ·- ~- - ·_· 
-~ I ¢ ·_ ~ I . 'Cl ·. · 

.• . --~-L- . . 
Gbr. 2.34 Ukuran cawan tuang 

Tnti pernisah 

~---1~-~'~ ~ ~t ~-!~ l -~ 
{ L.U : I / 
. - . - - T-.- . f I . . .. 

··· ·~·-· ..:. --- --
l/ 1 oo Miring 

Gbr. 2.35 Cawan tuang dengan in ti pemi sah . 

b. Saluran Turun 

Saluran turun dibuat lurus dan tegak dengan irisan berbetuk lingkaran . 

Kadang - kadang irisannya sama dari atas sampai bawah, atau mengecil dari atas 

samp2'i bawah. Yang pertama dipakai kalau dibutuhkan pengisian yang cepat dan 

lancar, sedangkan yang kedua dipakai apab ila diperlukan penahan kotoran 

sebanyak mungkin. Saluran turun dibuat dengan melubangi cetakan dengan 

mempergunakan satu batang pola. 
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c. Pengalir 

Pengalir biasanya mempunya1 1nsan seperti trapesium atau setengah 

lingkran sebab irisan demikian mudah dibuat pada permukaan pisah, lagi pula 

pengalir mempunyai luas permukaan yang terkecil untuk satu irisan tertentu, 

sehingga lebih efektif untuk pendinginan yang lam bat. Pengalir yang baik sebesar 

mungkin untuk rnelarnbatkan pendinginan logarn. Ukuran yang cocok harus 

dipilih sesuai dengan panjangnya, seperti (Gbr.2.36 ). 

A - :l 

i I ·-1 
r·-L-; ··\ 
L - _.J_ _ 

I . 
1-. A + 3 _ I 

20 )( :.z.o 

Panjang peng.·:ilir (C) mm 

Gbr. 2.36 Ukuran pengalir 

Logarn cair dalam pengalir masih membawa kotoran yang terapung, 

terutama pada perrnulaan penuangan, sehingga harus dipertimbangkan untuk 

/ 
membuang kotoran logarn cair tersebut. Ada beberapa cara untuk untuk itu yaitu : 

I. Perpanjang pern·sah dibuat pada ujung saluran pengalir. Logam cair yang 

pertarna rnasuk akan terkumpul di situ bersama kotoran yang terbawa 

(Gbr .2.37 ). 
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Pcrpartiang.~n 
pengalir 

Gbr. 2.37 Contoh perpanjangan pengalir (perangkap kotoran) 

26 

2. Membuat kolom putaran pada saluran masuk seperti (Gbr.2.38). Logam 

cair memasuki kolam secara tangensial dan berputar sehingga kotoran 

berkumpul di tengah kolam. 

..., 
+ 

I 
9(¥ 

,_,,h= ...... "\" . . ~==i='f=r='l=r====-#f-".----1 
.... 
~- --<==""<==~~~==~rl"~----.;j~~o_"'f>~ ----1 
+ +2-

11 
I 

I 
~ 

Saluran putar 
I I 

PengaJir· dipasaog taogensial 

Gbr. 2.38 Saluran masuk putar 

3. Saluran turun bantu seperti ditunjukkan pada (Gbr.2 .39). Logam cair yang 

pertama m9:suk bersama kotorannya akan tertam pung di sin i. Sa I uran tu run 

ini ditempatkan di tengah - tengah pengalir. 
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\ Pengalir 

Tonjolan kulit 

Gbr. 2.39 Saluran turun bantu 

4. Penyaring, dipasang seperti pada (Gbr 2.40 ). Kotoran akan ditahan di sini 

melalui inti penyarin gan atau piring sarin gan dengan lubang - lubang 

keci I, yang sebaiknya terbuat dari keram ik. 

Pengalir 
- Sa\uran turun 

· Inti penyaring 

Gbr. 2.40 Contoh penyaring ca iran 

d. Saluran Masuk 

Salurari masuk dibuat denga n iri san yang lebih kec il dari pada iri san 

pengalir, agar dapat mencegah kotoran ya ng mas uk ke ron gga cetakan. Bentuk 

iri san saluran masuk biasanya berbentuk seg i empat, bujur sangkar, trapez ium , 

seg i ti ga dan setengah lingka ran ya ng membesar kea rah rongga cetakan untuk 

mencegah terkiki snya cetakan. Pada pernbongkaran salurun mas uk, iri san terkecil 

ini mudah diputuskan sehingga mencegah keru sakan pada coran (G br.2 .4 1 ) 
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Pengalir Pengalir 

~ \ 
Soluran masuk 

Saluran masuk 

Gbr. 2.41 Bentuk sa luran rn asuk 

2.2.3 Penggolongan Saluran Masuk 

Berbagai macam saluran yang dipakai menurut bentuk coran. 

Ada saluran pisah, saluran langsung, sa luran bawah, sa luran pensil,saluran 

bert in gkat dan sebaga inya. 

I. Sa luran pisah (Gbr.2.42) mempunya i sa luran masuk pada perrnukaan pi sah 

dari mana logam cair dijatuhkan ke dal am rongga cetakan. 

Gbr. 2.42 Saluran pi sah 

2. Saluran langsung (Gbr.2.43 ) adalah sa luran tegak yang terbuka langsun g 

pada bagian atas rongga. Loga111 cair yang jatuh kedalam rongga akan 

rn engganggu logam yang terdahulu dituang, siste111 ini leb ih ekonomis dan 

laz im, karena sistem sa luran ini mudah dibuat lagi pula pendek. 

UNIVERSITAS MEDAN AREA
----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 27/12/23 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)27/12/23 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

Wijiono - Perancangan Sistim Pengecoran Baja Middle Shell Liner



29 

c;;;; ~ 
~ e_~~-~=o ""~""• _____ ]/' /, 

. ~------- ----(". ---- Coran 

Gbr. 2.43 Saluran langsung 

3. Saluran bawah (Gbr.2.44) mempunyai saluran masuk pada bagian bawah 

dari rongga cetakan. Karena itu ia mempunyai saluran turun tegak yang 

panjang disambung dengan pengalir horijantal dan saluran masuk sering 

dibuat membengkok ke atas. 

Gbr. 2.44 Saluran bawah 

4. Saluran cincin seperti pada (Gbr.2.45) saluran yang mengelilingi rongga 

yang akan di cetak. 
(=l _ Penarn· " 
·-( r 1 bah. '1 
' 1 ~ ! Penarn bah 

'1· 1 1 . ..:-:-...:::~~. IL- ( _ _..) . __ , 
Saluran turun ~;:..:.._~f 

I
r I i 
LJ Coran ~--. 

! ',~\. ,: ··0 .. 
\ f;:)')'f.:::_~~;-..~·y_J) Sa\uran c inc:ir1 

~~-

Gbr. 2.45 Saluran cincin 
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2.2.4 Sistim Saluran Untuk Coran Besi Cor 

Dalam banyak hal operator pembuat cetakan menentukan sistim salu ran 

untuk pengecoran secara emp1ns, sedangkan di banyak pabrik pengecoran 

menentukan dan membuat sistim sa luran se baga i bagian. dari pola dan 

menyerahkan kepada opera tor pembuat cetakan , setidak - tidaknya, macam 

tempat dan ukurarf dari sistim sa luran ditentukan menurut, bentuk dan tebal coran 

serta wa ktu penuangan dan aliran logam. 

Cara berikut ini dipergunakan untuk menentukan sistim sa luran dari coran 

bes i : 

l) Tentukan waktu tuang T sesuai dengan jumlah berat dari logam ca ir yang di 

tuang W, dengan mempergunakan di agram empiri s atau atau daftar (Gbr.2.46. ) 

Bera ! Luang (k8) &rat tuang (to nJ 

Gbr. 2.46 Diagram laju penuanga n 
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2) Kentukan volume penuangan Q per satuan waktu dari j umlah berat yang 

dituang W, waktu tuang T dan beratjeni s logam y. 

w 
- =Q=v.a 
Ty 

3) Volume tuang Q per satuan waktu ial ah perkalian dari luas iri san dari saluran 

masuk a dan kecepatan rata - rata dari logam u , sehingga a ditentukan dari u. 

Dan u dihitung dari tinggi saluran turun h dengan : 

D = C )2gh 

dimana g percepatan tarik bumi 980 cm/detik 2 dan C adalah koefisien aliran 

yaitu 0,5 - 0,6 untuk saluran yang rurnit dan 0,9 - 1,0 untuk sa luran sederhana. 

Kalau saluran masuk leb ih dari dua, luas iri san a dibagi oleh banyaknya sa luran 

masuk. Ukuran saluran masuk ditentukan sesuai dengan luas irisannya. 

Ukuran saluran turun dan penga lir ditentukan dari jumlah luas irisan saluran 

masuk. Untuk besi cor biasanya ditentukan dari : luas irisan sa luran turun > luas 

irisan pengalir > luas irisan masuk. Perbandingan dari ketiga jenis ini diambil I : 

0,9 : 0,8 atau I : 0,75 : 0,5. Tetapi saluran bawah mempunyai luas saluran masuk 

yang lebih besar, dan dalam ha! ini perbandingan ini diam bi I I : I, I : 1,2 atau I : 

1,25 : 1,5 . Dalam perhitungan system pengi sian, dalam ha! ini luas sa luran rnasuk 

disubtitusikan oleh luas sa luran turun untuk menentukan ukuran sa luran turun, 

pengalir dan saluran masuk . Tetapi perhitungan ini sukar. Cara termudah 

mempergunakan ukuran standar, dimana hannya perlu memilih sa lah sa tu harga 

yang cocok. Daftar di bawah ini adalah sa lah satu contoh dari sa luran turun yang 

lebih dari salui·an masuk. 
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Daftar 2.3 Contoh ukuran dari sa luran turun,pengalir dan sa luran rnasuk 
untuk sa luran besi cor. 

Ukuran pengalir Ukuran saluran masuk 
Diameter 

Berat saluran Saluran Saluran Saluran Saluran 
Coran tu run Pengalir Pengalir masuk masuk masulc masuk 

(kg) (mm) tunggal berganda tunggal berganda tiga em pat 

50-100 30 20 x 20 15 x 15 90 x 6 45 x 6 30 x 6 25 x 6 
100-200 35 30 x 30 22 x 22 100 x 7 50 x 7 35 x 7 25 x 7 
200-400 40 35 x 35 25 x 25 60 x 8 40 x 8 30 x 8 
400-800 · 50 40 x 40 30 x 30 75 x JO 50 x 10 40 x JO 
800-1.000 60 50 x 50 35 x 35 90 x 12 60 x 12 45 x 12 

L600-3.200 75 60 x 60 45 x 45 70 x 15 60 x 15 

Banyak pengalir atau sa luran masuk ditentukan menurut bentuk dari coran. 

Logarn cair haru s dituang ke dalam rongga serata mungk in melalui jarak ya ng 

ses ingkat mungk in dari sa luran turun . Arah dari saluran masuk harus ditentukan 

untuk mencegah tumbukan langsung dari logam cair dari sa luran masuk pada 

dinding cetakan atau pada permukan inti. 

Gbr. 2.47 Sistim saluran dari dudukan bantalan 
Gbr. 2.48 Sistim sa luran dari penekan paking 
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..... --us-------1 

Gbr. 2.49 Sistem saluran untuk saluran isap Gbr. 2.50 Sistem saluran untuk rumah roda gigi 

2.2.5 Sistim Saluran Untuk Coran Baja 

Sistim saluran untuk coran baja juga ditentukan hampir serupa 

seperti untuk coran besi. Pada penuangan baja core sering dipergunakan ladle 

penuangan dari bawah. Dalam hal ini saluran turun dibuat lebih besar dari pada 

luas nozel dari ladle untuk pencegaha11 rneluapnya logam cair, dan luas pengalir 

dibuat lebih besar dari luas saluran pengalir , untuk menjarnin rnudahnya aliran 

logam cair masuk ke dalam cetakan, yaitu : 

luas saluran turun = ( 1,4 - 1,5 ) x luas nozel 

luas saluran turun: luas pengalir: luas saluran masuk = I : ( 1,5 - 2): ( 2 - 4 ). 

Sistim sa luran turun ya ng rn ern akai bahan tahan panas, 

burnbung samot atau pipa tanah dan ceramic bertujuan untuk mencegah 

terkikisnya butiran butiran pasir pada pennukaan saluran yang bias terbawa 

masuk ke dalam rongga cetakan yang bi~mengakibatkan coran bisa ru sak. 

a. Sistim Saluran Bukan Besi 

Paduan bukan besi cendf-ung untuk rnenyebabkan terjadinya 

terak, kristal kasar, dan segregasi karena sifatnya. Oleh karena itu dalam 

pembuatan sistim saluran perlu mempertirnbangkan sifat - sifat paduan, dan 
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memakai sistim sa luran yang cocok untuk itu . Jenis dasar dari system sa luran 

untuk paduan bukan besi adalah sa luran penambah, saluran bawah sa luran pcnsil, 

saluran cabang dan sebagainya. 

b. Saluran Penambah 

Saluran penambah adalah suatu wadah yang berfungs i untuk memberikan 

suplaian cairan metal pada suatu produk, untuk mencegah terjadinya porositas 

susut pada produk i~b. Banyaknya penambah ditentukan dengan mingingat 

dimana penambah masih efektif ialah radius 8 kali tebal di ternpat itu . 

Gbr. 2.51 Hubungan antara waktu tuang dan berat tuang untuk baja cor (t= tebal coran) 

H1 = 1,5 0 2- 202 

W1 = 0,5 0 2 

W2 = 0,8 0 2 

A = 0,5 02 ( bentuk batang ) 
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A = 0,8 t ( pelat ) 

H2 = 1,5 A 

R1=02 

J umlah saluran dapat ditentukan den gan persamaan berikut : 

e 
11 ~ 

8Xt(ataut') 

dimana n = jurnlah saluran rnasuk 

e = panjang coran 

:. = jumlah luas sa luran a1 = n. W2 . A 

perbandingan dari luas sa luran turun dengan luas penga lir ctan sa luran rnasuk 

ada lah : 

I : 2: 2. 

!. h Jfs'? penga 1r = - -
0,8 

w = 0,8 h 

... 02 = h. w 

saluran tu run D1 = ~ 
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Gbr 2.52 Ukuran salL1ran 
penambah 

c. Saluran Bawah 

36 

Gbr 2.53 Diameter saluran turun pertama 
terhadap berat tuang 

Saluran bawah dipakai untuk paduan yang cendrung membentuk terak, 

maka putaran logan cair dalam cawan tuang harus dihindari drngan catatan 

bahwa logam cair akan masuk ke dalam rongga cetakan tanpa mengalami 

pengurangan kecepatan. Perbandingan luas saluran turun dengan pengalir dan 

saluran masuk ditentukan adalah 1 : 4 : 4 untuk menjamin pembagian aliran 

logam. Sedangkan perhitungan ukuran ukuran lainnya dilakukan setelah 

menghitung berat coran sebagai berikut. 

02 = 2,5 01 

H2 ~ 75 mm 

03 = 3 01 

H4 = 404 
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Lebar D 5 dan tinggi saluran pengalir Hs dari sa luran pengalir, 

D =m=2 5 I 2 ' 
' 

Banyaknya saluran masuk (n) 

a, 
n = ----

:rr / 4 · Di 

jarak saluran masuk d ibuat kurang dari 8 T dan sama jarak. 

Gbr 2:54 Ukuran saluran bawah 

d. Saluran Pensil 

sa luran pensil paling efektif untuk mencegah terjadinya rongga yang 

penyusutan dan agar menuang logam cair ke dalam rongga secara merata. Tetapi 

dalam ha! in i, logam d ituang dari atas cetakan sehi ngga logam ca i r terganggu dan 

cenderung untuk teroksidasi. Sa luran pensil tidak cocok untuk kuningan atau 

luminium. Saluran pensil diperlukan usa ha untuk mencegah te1:j ad inya tumbukan 

Ukuran saluran pensil ditentukan oleh rumus berikut dari Gbr 2.55. 
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0 < 0,5 T H =40 

Gbr.2 .55 Ukuran saluran pensil' 

Setelah penentuan diameter sa luran pensil dengan rumus di atas, 

berat tuang dihitung dan banyak sa luran ditentukan dari Daftar 2.4 

Daftar 2.4 Hubungan antarajumlah dan diameter dari sa luran pensil dan berat tuang 

Bcrat tuang 
Diameter & jurnlah saluran pensil 

W(kg) 8 10 12 14 16 18 20 22 

20 < w ~ so 5 3 2 

50 < W;S 75 6 4 3 2 

75 < w::;; loo 8 5 3 2 2 

lOO<W ::'.5: 125 8 5 4 3 2 2 

125 < w::;; 150 10 6 4 3 2 2 2 

150 < w:i;;: 200 11 7 5 4 3 2 2 2 

200 < W 5 300 16 JO 7 5 4 3 3 2 

300 < w ::;; 450 18 JI 7 6 5 3 3 2 

450 < w ::;; 600 20 13 9 7 5 4 3 3 

600 < W;S 800 24 15 l I 8 6 5 4 3 

800 < w ::;; J .000 25 16 I I 9 6 s 4 3 

1.000 < w :-:;; 1.500 31 21 14 11 8 6 5 4 

I .500 < W ~ 2.000 38 24 16 12 9 7 6 s 
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e. Saluran Cabang 

saluran cabang dipergunakan untuk coran berbentuk rumit sedangkan 

penambahan samping tidak mungkin dipergunakan karena bentuk coran yang 

tidak memungkinkan. Pertama - tama ditentukan laju penuangan dan dari 

perincian sistim saluran bisa ditentukan. Laju penuan'gan diusahakan cukup baik 

untuk mencegah aliran turbulen, inklusi pas ir yang terbuka, sa lah alir dan sumbat 

dingin, dan menjamin distribusi temperatur, sehingga didapat coran yang baik 

tanpa retak karena panas atau deformasi. 

Pengalir dan saluran masuk dihitung sebagai berikut : luas sa luran turun 

(aJ: luas pengalir (a 2 ): luas sa iuran masuk (a 1) = I : 2: 2, berdasarkan atas 

harga - harga dalam (Daftar 2.5) . Dan band ingka n dengan (Gbr 2.56) 

Pengalir : W2 = Vci2. l-1 2= W2 

lrisan penga lir dibuat trapesi um, demikian juga dalam hal bes i cor. Lebar ( 

W, I) dan tinggi ( H l~dari sa luran masuk ditentukan sebagai berikut. 

n n, 

H l < 0,5 Hz , 

Wl > 2 H l 

0 

Coran 

Gbr 2.56 Ukuran dan bentuk sa iuran cabang 
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Daftar 2.5 Diameter sa luran tu run dari sa luran ca bang dan berat tuangan 

Lu as diameter Lu as diameter 
Ber at saluran saluran Bernt saluran saluran 
t u ang turun a3 rurun tuang turun a 3 turuo 

:0: 10 kg 130 rrun 2 13 n1m 300 - 350 kg 1 .200 mm 2 39mm 

10 - 20 240 19 350 - 400 1 .200 39 

20 - 30 370 22 400 - 450 1.270 40 

30-40 430 24 450 - 500 1.360 42 

40- 50 480 25 500 - 600 1.460 43 

50- 75 580 27 600 - 700 1.620 45 

75-100 700 30 700 - 8 00 1 .710 47 

100--125 770 31 800 - 900 1.840 48 

125-150 830 33 900-1.000 1.910 49 

150-175 920 34 J .000-1.250 2.170 52 

175-200 1.030 36 I .250-1.500 2.410 55 

200--250 1. J 80 39 1. 500--2 .000 2.810 60 

250--300 1.200 39 

2.3 Penambah 

Penambah mernberi logam ca 1r yang mengimbangi penyusutan dalam 

pembekuan dar i coran, sehingga ia harus rnembeku lebih lambat dari coran. Kalau 

(\ 

peqfabah terla lu besar, maka prosentase terpakai akan dikurangi dan kalau 

penambahan terlalu kecil, akan terjadi rongga penyusutan. Karena itu penambah 

harus mempunyai ukuran yang cocok. 

Penambah digo longkan menjadi dua macam, penambah samp1ng dan 

penarnbah atas . Penambah samping dipasang di samping coran. dan dihubun gkan 

dengan saluran turun dan pengalir, penambah macam ini sangat cocok dipakai 

untuk coran ukuran kecil dan menengah. Penambah atas di pasang di atas coran 

yang biasanya berbentuk se linder atau mempunyai ukuran besar. Gbr 2.57 

menunjukkan contoh penambah samping, dan Gbr 2.Si memm}uK.an canton 

penambah atas. 

UNIVERSITAS MEDAN AREA
----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 27/12/23 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)27/12/23 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

Wijiono - Perancangan Sistim Pengecoran Baja Middle Shell Liner



41 

Gbr 2.57 Contoh pena111bah samping 
Gbr 2.58 Contoh penmnbah atas 

Penambah yang terbuka ke udara disebut penambah terbuka. sedangkan 

penambahan yang dekat pada bagian atasnya yang biasanya berbentuk setengah 

bola disebut penambah buta . 

- Inti dirnasukkan 

Penrunbah buta 

Coran 

Gbr 2.59 Contoh penambah buta 

2.3.1 Penambah untuk besi cor 

Penyusutan untuk besi cor dala111 pe111bekuan lebih kecil dari pada 

penyusutan baja cord an paduan bukan besi. Peranan pena111bah disini ialah 

111e111berikan ~ oga 111 ca ir ke bagian yang men'usut karna pe111bekuan. untuk 

111encegah terbentuknya rongga - rongga penyusutan. 

U mumnya besi cor mempunyai koefisien penyusutan se baga i berikut : 

- Besi cor dengan kekuatan tarik lebih dari 35 kgf/mm 2
, penyusutan 5 %. 
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- Besi cor dengan kekuatan tarik lebih dari 30 kgf/mm 2 
, penyusutan 3 % 

- Besi cor dengan kekuatan tarik lebih dari 25 kgf/mm 2 
, penyusutan 2 % 

- Besi cor dengan kekuatan tarik lebih dari 20 kgf/mm 2
• penyusutan 0-1 % 

Berapa besar penambahan diperlukan untuk mengimbangi penyusutan 

tersebut di atas. Berat penambah tidak seluruhnya berfungsi sebagai penambah 

sebab logarn cair menyentuh perrnukaan cetakan atau udara luar yang 

rnernbekukannya karena penurunan ternperatur yang cepat. Daftar 2.6 · 

menunjukan perbandingan pengisian efektif. Ini berarti bahwa kalau jumlah berat 

penarnbah I 00 kg, maka penambah samping yang berfungsi sebagai penarnbah 

adalah seberat 30 sampai 40 kg dan kalau penambah atas adalah 30 sarnpai 35 kg. 

Penarnbah sebaiknya dibuat berbentuk slinder mengingat pengaruhnya dan 

mudah pembuatannya. Diameter slinder ditentukan oleh tebal coran seperti 

ditunjukkan dalam Daftar 2. 7 . Ka/au ukuran diameter ditentukan, maka ukuran 

nya dapat ditentuk.an untuk tiap - tiap bagian sesuai dengan Gbr.2.60. dan 

Gbr 2.61. 

Daftar 2.6 Penentuan diameter penambah 

Ma cam 
pen am bah 

Penambah atas 

P na bah samping 

Besi ke/abu (%) 

30 - 35 

35 - 40 

besi cor liat (%) 

20-25 

25 -- 30 
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Daftar 2.7 Penetuan diameter penambah 

i<ekuatan 
tarik bahan 

ata 

20 - 25 kgf/mm2 

Diamater 

111acam 

lebih besar dari. 30 kgf/111111 2 

J 
) ' 
/ /_.- Pengalir 

' 

Gbr 2.60 Ukuran pena111bah sa111ping 

D (mm) 

Pena111bah sa111ping 

T + 30 

T + 40 

Joo,_. i 

penambah oit4~ 

T + 40 

T + 50 

__ _J~ 
-----1 .! 

Gbr 2.61 Ukuran pena111bah atas 

Kalau ukuran dan bentuk penambah sudah ditentukan, 111aka daerah efektif 

dari penambah harus dipertimbangkan.u111u111nya radius daerah efektifnya dapat 

diperhitungkan 8 kali tabal coran. Yaitu tebal coran dibawah penambah. Kalau 

tebal coran 40 111111 seperti pada Gbr .2.62 111aka daerah pengisian adalah dala111 

radius 320 111111 dari ujung permukaan penambah. 
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Gbr 2.62 ukuran penambah atas 

2.3.2 Penambah Untuk Coran Baja 

Baja CQre mempunya i titik cair yang tin ggi dan koefes ien penyusuta yang 

sangat besar, disamping pembekuannya te1jadi dal am waktu yang pendek dan 

bebeda dengan bes i cor, sehingga irisan penambah untuk baja cor harus besar. 

Penambah harus ditempatkan di atas sa!uran mas uk, pada tempat ya ng tertinggi 

dari coran dan di atas bagian yang paling teba l dari coran, dan se lanjutnya pada 

pembongkaran ia haru s mudah dipisah. Bentuk slinder ada lah bentuk ya ng biasa 

dipakai . Lihat contoh pada Gbr 2.63. 

! 
I 
I 

Pcnambah \i 
b uta ntas 

' i 
·-----j- - - - -- 1 

Penam bah ,_i -'·JL la I I I 
saitiping / i · 1 

i l,_ . -- -::::: 
i 
I _ ___.___ 

---···--·---- -- · 

Gbr 2. 63 macam macam penambah 

l 

m
~n-:;---~- .,..;- . . ;--.-
j_~ ~i >rr;- ·1·-;.....i-7.J 
1 . .1 f+rTT + t··1 ~E . +/ ~--j --;--;--jr:re-t ,=J ~ .. : JOOEE .. ..i+-J . I 1 I 

.5 - m· i .+_ 1_j- .. '.. ~L j- .....,-tj /~-· ~ ·_.l_.L _ ... , I ! . ...,. . .. i 
~ I . ' I -r;-- .L . + .. 

L00~E- ._f ... __ ' ., Dacrah y. a7lgi;pzj J : 
51; I I ! d11si rn~·r· ... , ..j_ 
c ·-·---- - " - -h · L-r--~ ! . , 
~ ;-L1. i·--1· ·T - -1.Jt:··-;---r·1 i-- 1-~· . 
~ , • 1 r1-+- -r 
" ·-;-- .1 ··t-: ._, -t--1· . ..j • . ' _I ! I ' 

~ 100
··- _J ~--f -- r-+-t-~-~- ~-1- r 1. .~r-~-~~~ 
IL'1iJ1· /·-1 ·· -,' 1 1 r- h I 
' ; r I ,"··1•- .. ·i·· / .. ..1 .. I .! .. , .:...+.l 
--!-·-' l..~ .........;_ L ' F • j ' Lu_' T ' . +1 rt-1-~-r1 

0 - .. ... ~-~· . !. ....:._l_ _J_..LJ.. .~ 
Te bal cora n ~fmm) "

0 

Gbr 2.64 Hubunga n antara teba/ coran 
(T) dan jarak isi dari pen am bah (JP) 
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Karena tempat dan bentuk penambah ditentukan, maka banyaknya 

penambah ditentukan oleh rurnus berikut dari (Gbr 2.64). 

Banyal<.nya penamban 

)um/ah panjang bagian di mana 

penambah hams disediakan \ mm) 

2 x jarak pengisian penambah \JP ) ( mm) 

Dimana pemecah dibulatkan rnenjadi satuan. 

Karena tempat, bentuk dan ukurannya penambah telah ditentukan maka 

ukuran tiap bagian harus ditentukan. Maka : 

Volume penambah 

Volumecoran 

Ditentukan dari Gbr 2.64 dimana (P + L)/T disebut faktor bentuk. P panJang 

coran, L lebar coran dan T tebal bagian dimana penambah harus di pasang. 

Gbr 2 .65 Kurva pellini 
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Bentuk penambah ditentukan dari Gbr 2.65, setatu dibuat bentuk slinder. 

Datam hat dimana penambah tidak dapat dipasang sesuai dengan perhitungan, 

karana bentuk rangka cetakan atau coran, maka akan terjadi kekurangan pengisian 

antara penambah, untuk itu penambah dibuat bentuk etip dimana jari - jari 

kecitnya sarna dengan diameter asat dan jari - jari le barn ya d ibuat secukupnya 

pada arah dari bagian yang tak dapat dii si untuk menjamin pengaruh penambah. 

Tinggi penambah ( H ) ditentukan oteh rumus di bawah ini, sedangkan 

datam hat dipergunkan setubung eksoterm atau isotasi, diameter penambah (D) 

111ungkin sa111a dengan (t-1). 

Tinggi penambah H = (1 ,5 ± 0,2) x D .. .. Pena111bah berbentuk slinder. 

Tinggi penambah H = (2 ,0 ± 0,2) xjari - jari .. . penambah berbentuk etip. 

2.3.3 Penambah untuk coran bukan besi 

Coran bukan besi urnumnya 111e111punyai penyusu stan besar pada waktu 

pembekuan. Oteh karena itu togam cair harus diisikan ke dalam rongga - rongga 

di antara butir - butir kristat pada waktu pembekuan. Terutama untuk paduan 

tembaga yang mengandung togam dengan titik beku yang bermacam - macam, 

sehingga berbeda pengecoran besi, dalam hat ini sukar sekali untuk menentukan 

sistim pengisian. Banyak cara untuk menetukannya · ditentukan menurut 

perusahaan dan tidak dapat disetandarkan. Gbr 2.66 menunjukan sebuah con toh 

penambah dan tidak di standarkan. 
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Brons 
M a ngan 

Bro os Pospo r 

Padua n 
Alum inium 

4> - ' )<. ) . ~ I 
i - - ---- --- _ ___(__ __ ___ _ 

I 
I 

I 

I 

ii 
- - - ------\--- ···-- -·····- - -

l- - ~-1 

~ 
tfo - { x 3 • .:S .p - I X } , 5 

~----~-------------

Gbr 2.66 Jen is penambah untuk coran bukan bes i 

Bahan Daftar efektif (T: tebal) Keterangan 

Baja cor 4,5T 
Bcsi cor liat 6-6,5T PELLIN! 
Besi kelabu 8T 
Brons 6T 20-40 (Tebal) 
Brons lOT dengan cil 
Kuningan 5,5T 
Brons Aluminium 5-·-6T 
Aluminium 6T 

Daftar 2.8 Daerah efektif dari penambah 
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2.4 Cil 

Cil adalah benda ( terutarna logam ) yang diletakkan di bagian cetakan 

untuk mendinginkan coran dengan cepat. Cil dibagi dalam ti ga 111aca111 yaitu chill 

luar, cetakan logam dan chill dalam. Cill dipasang pada bagian coran yang sangat 

tebal atau yang tidak dapat diisi oleh loga m cair dari penambah yang berfungsi 

untuk mendinginkan coran dari luar. 

2.4.1 Cil Untuk Besi Cor 

Karen2. besi core 111e111punya i rongga penyusutan yang kurang 

d iband ingkan dengan co ran bu kan besi , maka chi II tidak ban yak di pakai untuk 

besi core. Tetapi chill banyak dipakai untuk besi core li at yang banya k di 

produksi. Cil untul< coran besi berfungs i untuk mencega h rongga penyusutan 

setempat, dengan mempercepat pembekuan dan pendinginan dari bag ian ya ng 

tebal sehingga bagian yang tebal itu 111e111beku pada waktu ya ng sama dengan 

baghian yang tipis. Penggunaan chill dijelaskan pada Gbr 2.67 

~facam Pcnggunaan I Uusr.rasi 

-·--+----~--~-- ' 
Cil pelat diletakkao pada pcrmuk a.an rata, ci l / 
berupa baJok dao batang bulat dilctakkan pada I 

Ci! pcrtemuan at.au di sudllt uo1uk mcmbuat laju 
pembck uon yang scragum , aln.u umuk mcm-

-~., .... _ I c::V 
Cetahn utama a t.au •cbaijian dari cotak:: ····- ·1 

Cetakan I dibua1 dari log.am untuk mcndinginkao scl Li ruh 1· /:;~~/·· I 
logam. corao secara cepat uotuk mempcrbaiki kekcra- ,:;;:~· 

san . 

~I ;;;l· .. ·----- I -=-
I Batang bula t dimasukkan kc dalam bagjan 1 

coran yang tebaJ dikclilingi Jog.am untuk II ~ 
~Ung I membuat laju pembckuan yang scragam. V 

r--- +-----------------+ -· 

1

1 Lilit.an 
cil 

Lllitan dibuat dari batang bulat dimru.ukkan 
kc ba.::ian coran ya na: tebal untu 'C mcmbuat 
Jaju pemhekuan yang scragam. 

Gbr 2.67 Penggunaan cil 
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2.4.2 Ci! Untuk Coran Baja 

Guna yang utama dari chill pada coran baj a ialah membuat baiknya bagian 

yang tak dapat dii si logam cair dari penambah. Biasanya dipaka i chill dalam dan 

chill luar scsuai dengan perbedaan se baga i berikut. 

- Coran ya ng sebagian tebal . . . chill dalam dan chill luar. 

- Coran yang sebagian tebal dimana kctebalan maksimum lebih besar dari dua 

kali tebal minimum .. . chill dalam. 

- Untuk mencegah rongga penyusutan pada pertemuan ... chill dalarn dan chill 

luar. 

- Untuk mencegah retak pada perternuan .. . chill luar. 

Gbr 2.68 rnenunjukan baga irnana mementukan ukuran c il luar. Bahan 

untuk chill berbeda - beda sesuai dengan penggunaa nn ya . Coran baja dan 

batangan bulat dari baja lunak dipakai untuk chill luar, dan batang bulat baja 

lunak dipakai untuk batangan chill pada bagian pertemuan dan chill dalam. 

r--------------···--·· ---

lo(mm) 

Berg.and a 

Gbr 2.68 Cil diletakkan pada permul<.aan rata 
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Coran paduan buka bes i di gongkan menjadi beberapa macam, 

umpamanya, paduan timah seperti brons, paduan seng seperi kiningan, paduan 

timah - timbal se per1i brons - timbaL pad uan alumini um, da n lain - lain. 

Kegunaan cil j uga berubah menu rut bahan coran. 

I. Untuk coran bro ns, daerah temperature pembekuannya lebar, dan 

pengisian logarn cair ke dalarn rongga - rongga antara dendrit. Untuk 

mencegah cacat ini , struktur haru s terdiri dar i butiran - buti ran berbentuk 

batang yang kasar. Guna dar i cil dalam hal ini untuk membentuk butiran -

butiran tersebut. 

2. Untuk coran bro ns fosfo r dan dan bro ns tirnbal, ci l dipaka i un tuk 

mencegah segregas i dari fosfo r da n tim ba l, dan un tu k rn encegah rongga -

rangga penyusutan seperti pada co ran brons. 

3. Untu k coran kuningan dan kunin ga n kek uatan ti nggi ata u brons 

aluminium , mereka mempunya i koe fi sien penyusutan ya ng tingg i. Oleh 

karena itu c il dipakai untuk memperbaiki prosentas i terpaka i dan untuk 

mencegah memburu knya 

pembekuan yang lama. 

sifat - sifa t mekanis di sebabkan oleh waktu 

4. Untuk coran paduan aluminium , gun anya cil adalah menghaluskan 

stru ktur pada permu kaan yangdi ke1jakan denga n mes in serta mencegah 

terj adinya rongga - rongga penyusutan. 
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Macam 

Cil luar. 

Cetakan logarn 

Cil dalam 

BC : 

BC1 : 

Al : 
LBC: 
PBC : 

HBsC : 
YBsC : 
AlBC : 

Macam 

Cit luar 

Daftar 2.9 Penggunaan cil dari bahan coran 

Bahan 

BC,LBC 
PBC, Al 

HBSC 
YBsC 
AIBC 

BC,LBC 
PBC, HBsC 
YBsC 
AIBC 

BC, HBsC 
PBC, YBsC 
LBC, AlBC 
Al 

Penggunaa n 

PaSang pad a ketl:balan coran yang lebih dari · 
40 mm, a tau pada permukaan yang dimesin 
dengan ketebalan kbih dari 20 mm, atau pada 
bagian dengan k.etebalan yang kurana dari 
pada perubahan tebal. 

Pasang pada bagian yang tak dapat diisi dari 
penambah dengan ketebalan.lebih dari 20 mm 
atau pada bos, alas atau pada sudut perte
rnuan. 

Dengan cara yang sama dengan pada cil luar 
tetapi d alarn hal jumlah produksl Jebih dari 5 
dan bentuk sederl1ana, atau untuk BC 2 atau 
BC 3 dengan tebal lebih dari 20 mm dengan 
persyaratan kedap air atau kedap udara. 

Dimasukkan ke dalam bagian tebal yang 
kemudiao dibor a tau ke bagian yang tak d2.pat 
diisi dari penambah dengiin ketebalan lebih 
dari 40 mm dalarn ha! di mana cit luar tak 
dapat dipasang. 

Coran Brons (Bronze Outing:1) 

Aluminium 

{
Kekuatan > 25 kgf/mm ~ 

Pecpanjaogan > 20 % 

{
Kekuatao > 25 k gf/mm ~ 
Perpartjangan > 15 % 

Coran brons timbal (Leaded Bronze Outings) 
Coran Broos Pospor (Phosphor Bronze Ca3ting:s) 
Coran kuningan kekuatan tinggi (High Strength Brass Castings) 
Coran kuniog;an kuning (Yellow Brus Ca.stings) 
Coran Brons Aluminium (Aluminium Bronze Castings) 

Daftar 2. 10 Penggunaa n cil 

Penggunaan 

Untuk bagian yang tak dapat diisi dengan ketebalan 
berbeda. 
Untuk permukaan rorao yang harus dicil. 
Untuk irisan yang sangat tebal (lebih dari 250 mm) 
dalarn hat dim;ina diperkirakan terjadi penurunan 
sifat-sifat mekanik .· 

batang Untuk bes yang dibor kcrnudian, kalau cil luar tak da
pa t dipakai . E . cil 

«I 
al 

Tr/> = (1 /4-1 /5)1 
'O 

·- Untuk ballian dimana oemumnaan lilita n adalah efek-

Lilitan 
cil T = (0,04-0.08) x volume bagian yang tebal 
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Walaupun cara umum sukar untuk dipilih dari percobaan tersebut 

mempunyai bentuk te11entu, oleh karana itu untuk menghindari kesalahan -

kesalahan yang sangat fatal maka dipakai harga minimum dari hasil percobaan 

tersebut. Rumus berikut untuk menentukan ukuran dan tebal dari cil. 

Penentuan tebal untuk cil luar dan cetakan logam 

T = a· t 

T = Tebal (mm) c il luar atau cetaka n logam 

t = Tebal coran dimana cil haru s dite rnpatka n 

a= Konstanta yang tergantung pada bahan coran ( lihat Daftar 2.11 ) 

Dimana T :::; 50 mm dibolehkan. 

Daerah efektif dari cil luar 

L = Daerah efekti f dari cil (mm) 

T = Tebal cil 

~ = Konstanta yang terga ntung pada bahan co ran ( I ihat Daftar 2. 12 ) 

L , = Lebar c il (mm) 

Bah an Harga a Bahan Harga ~ 

BC,PBC, 1,2 BC, PBC, LBC 0 
LBC 
YBsC, HBsC, 0,8 YBsC, HBsC, AIBC, 1,0 
AI BC, AI Al 

Daftar 2.1 I Harga a Daftar 2. 12 Harga ~ 
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Penentuan ukuran ci t dalam 

0 y. l 

D = Diameter cil 

t = Tebal coran dimana batang cil dimasukkan (mm) 

y = konstanta yang tergantung pada bahan coran .(lihat Daftar 2. 13) 

Jumlah ulangan pemakaian c il sampai batas lelehnya adalah satu factor 

yang penting. Kalau dipakai beulang - ulang ku litnya sering meleleh karena panas 

te1jadi distorsi atau retak - retak halus . Penggu 11aan ci l yang telah rusak 

memberikan pengaruh yang tidak diinginkan pada coran , sehingga ulang 

pemakaian dari cil harus dicek seperti pada Daftar 2. 14 

Daftar 2.13 Harga a 

Bah an Harga a 

BC,PBC, 0,5 
LBC 
YBsC, HBsC, 0.4 
AIBC, Al 

2.5 Pasir Cetak 

Daftar 2.14 jumlah ulangan batas ci l 
Sampai batas lelah 

Bahan Jumlah kali 

Ci l luar 5 - 6 

Cetakan logam 40 - 50 

Pasir yang tidak memenuhi persyaratan sebagai pasir cetak akan 

mengakibatkan cacat pada benda tuangan, misalnya keropos dan pennukaan 

produk yang tidak rata . Pasir cetak memerlukan sifat - sifat yang memenuhi 

persyaratan sebagai berikut : 

l . Mempunyai sifat mampu bentuk sehingga mudah dalam pembuatan 

cetakan dengan kekuatan yang cocok. Cetakan yang dihasilkan harus kuat 

sehingga tidak rusak karena di pindah - pindah dan dapat menahan loga111 
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cair waktu dituang kedalam cetakan. Tahan terhadap temperatur kamar 

dan temperatur panas. 

2. Permeabilitas yang cocok. Hal ini sangat penting untuk menghindari cacat 

seperti rongga penyusutan, ge lumbung gas ya itu kekasaran permukaan, 

kecual i j ika udara a tau gas yang terj adi dalam cetakan, waktu penuangan 

di sa lurkan melalui rongga - rongga diantara butir - butir pasir keluar dari 

cetakan dengan kecepatan yang cocok. 

3. Distribusi besar pasir yang tepat . hal 1n1 penting untuk mendapatkan 

permukaan coran, dibuat didalam cetakan yang berbutir halus akan tetapi 

kalau butirannya terl alau halus maka gas dapat terhalang untuk kelu ar dari 

cetakan sehingga menimbulkan cacat ya itu dalam bentuk ge lembung 

ud ara. 

4. Tahan pada temperature logam yang dituang. Kare na butir pas ir dengan 

bahan pengikatnya haru s rn empunya i derajat tahan panas ya ng tertentu 

pada saat logam cair dituangkan kedalarn cetakan. 

5. Kompos isi yang cocok . Agar pas ir dapat bersentuhan dengan baik pada 

logam yang dituang dirnana akibat perist iwa kirnia dan fi sika, karena 

logam cair merniliki temperatur ya ng tinggi kerningkinan dapat 

menirnbulkan gas atau larutan dalam logam yang tidak diinginkan. 

6. Dapat dipergunakan kembali. Untu k beberapa kali pengecoran dengan 

kondisi yang baik di sarnping harganya yang rel ative mu rah. 

UNIVERSITAS MEDAN AREA
----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 27/12/23 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)27/12/23 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

Wijiono - Perancangan Sistim Pengecoran Baja Middle Shell Liner



SS 

2.5.1 Macam Macam Pasir Cetak 

Pasir cetak yang umum digunakan adalah pasir gunung, pasir pantai, pasir 

sungai serta pasir si li ca, ada yang langsun g digunakan karena sudah mengandung 

kadar lempung yang sudah cocok serata bersifat adhesi dan ada sebagian harus 

diberi bahan pengikat tambahan barulah dapat dipergunakan untuk membuat 

cetakan. 

Pasir gunung, umumnya digali dari lapisan tua umumnya mengandung 

lempung dan kebanyakan dapat dipergunakan setelah dicampur dengan air dan 

umumnya selalu diberi bahan pengikat tambahan. 

Pasir pantai, banyak diambil dari pantai serta pasir kali dalam beberapa ha! 

didapat dari gunung dalarn keadaan alrniah dan menagndung berbagai kotoran 

seperti mika dan feldspar, ikatan organic. 

Pasir pantai, pasir kali dan pasir silika tidak dapat tidak dapat melekat 

dengan sendirinya oleh karena itu dibutuhkan bahan pengikat butiran pasir satu 

sama lain dan baru dipakai setelah proses pencampuran. Susuna pasir cetak untuk 

memperoleh hasil tuangan yang baik sudah semestinya dilakukan karena susunan 

dari pasir cetakpun harus diperhatikan. 

Bentuk butiran pasir cetakan dapat digolongkan menjadi beberapa jenis 

seperti ditunjukkan pada Gbr 2.69 

~l ~})) §~I r~i 
\ ,. 

Jl~'--~ 
.J ~7(_ ~~7 ~~ _ _J - ! .... ,;--· i 

_.l . . .. 1 -"'--J - \.. .. --~· 
llutir pasir bulat . Butir pasir seba- Butir .Pasir bcr- Butir pasir kri•· 

gian bcrsudul. sudul. tal. 

Garn bar 2.69 Bentuk- bentuk dari pasir cetak 
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Butiran pasir bulat sangat baik untuk pasir cetak karena membutuhkan 

jumlah bahan pengikat yang relatif kecil, butiran keristal kurari baik sebab akan 

menjadi butiran kecil pada percampuran serta memberikan ketahanan api yang 

buruk pada cetakan kemudian memerlukan bahan pengikat yang lebih banyak. 

Sedangkan besar butiran yang diinginkan adalah dua pertiga dari butiran i::-asir 

mempunyai ukuran dari tiga mesh yang berurutan, dan sisanya dari ukuran mesh 

berikutnya. 

a. Tanah Lempung 

Tanah lempung terdiri dari kaordinat, ilit dan monmorilpnit juga kwarsa, 

feldspar, mika dan kotoran - kotoran lainnya. Kalau ditambah air. akan menjadi 

lekat dan jika lebih-- banyak air akan 111enjadi seperi pasta. Kalau le111pung 

kehilangan kadar airnya, sifat lekatnya 111enjadi berkurang. Ukuran butiran -

butiran tanah le111pung adalah sekitar 0,005 111111 sa111pai 0,002 mm. 

Untuk coran yang besar dan cetakan pasir kering, dipakai pasir silica yang 

telah dicampur tanah lempung yang rnempunyai derajat tahan api tinggi. 

Kadang - kada 11g dibutuhkan bentonit, yaitu satu jenis dari tanah lernpung. 

Benton it terdiri dari butiran - butiran halus dari I 0 sarnpai 0,0µ yang fasa 

penyusun utamanya ialah menmorilonit ( AL2 0 2. 4Si02.l--l20 ). 

b. Pengikat Lain 

Inti sering dibuat dibuat dari pasir yang dibubuhi 111inyak pengering nabati 

1,5 - 3,0 % , seperti minyak biji ra111i ( linseed oil ). minyak kedele. atau 111inyak 

biji kol dan dipanggang pada temperatur 200 sampai 250 °C, minyak - rninyak ini 

sering disebut inti pasir minyak, tidak menyerap air dan mudah arnbruk pada 

waktu pembongkaran. Tetapi pasir dengan hannya dibubuhi minyak saja 
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kekuatannya tidak cukup, sehingga pelu dibubuhi sedikit bentonit dan kanji 

supanya mudah dibentuk dan di olah meskipun pada temperature tinmggi. 

c. Tambahan Lain 

Bubuk. arang, tepung ter, jelaga kokas. atau tepung grafit di bubuhi kira -

kira I % kepada pasir cetak agar permukaan coran menjadi halus, pembongkaran 

mudah, dan dalm beberapa hal mencegah pennukaan kasar. Kelebihan tambahan 

akan menyebabkan cacat karena gas yang terbentuk. Karena itu penting untuk 

menggunakannya dalam jumlah yang cocok. 

2.5.2 Sifat - Si fat Pasir Cetak 

a. Sifat - sifat pasir cetak basah. 

Pasir cetak dengan tanah lempung atau be ntonit sebagai pengikat 

menunjukkan berbagai sifat sesuai dengan kadar air. Karena itu kadar air adalah 

faktor yang sangat penting dalam untuk pas ir cetak. sehingga pengaturan kadar air 

sangat penting. Karena kadar tanah lempung dibuat tetap maksimum dan kadar air 

ditambah, maka kekuatan berangsur - angsur bertarnbah sampai titik maksimal 

dan seterusnya menurun. Titik maksimum dari kekuatan dan perrneabilitas adalah 

keadaan dimana butiran - butiran pasir dikelilingi oleh ketebalan tertentu dari 

carnpuran lempung dan air. Dengan kelebihan kadar air. kekuatan dan 

penneabilitas akan rnenurun karena ru ang antara butiran - butiran pas ir ditempati 

oleh lempung yang berlebihan air. Air yang kurang akan rnenurunkan kekuatan 

karena kurang lekatnya lempung. 
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b. Sifat penguatan oleh udara 

Sifat - sifat cetak yang berubah selama antara pembuatan cetakan dan 

penuangan disebut sifat penguatan oleh udara. Umumnya hal ini disebabkan oleh 

pergerakan air dalm cetakan dan penguapan air dari permukaan cetakan. Hal ini 

akan meningkatkan kekerasan permukaan cetakan. Derajat kenaikan kekerasan 

tergantung kedapa sifat campuran pasir, derajat pemadatan atau keadaan 

sekeliling cetakan ( temperatur udara luar, kelembaban, dan seterusnya ). 

c. Sifat - sifat kering 

Pasir dengan pengikat lempung yang dikeringkan mempunyai 

permeabilitas dan kekuatan yang meningkat disbanding dengan dalam keadaan 

basah, karena air bebas dan air yang menghisap permukaan butiran tanah lempung 

dihilangkan. Factor yang memberikan pengaruh sangat besar pada sifat - sifat 

kering adalah kadar air sebelum pengeringan. Kekuatan tekan kering yang rendah 

cendrung menyebabkan cacat terpotong, sedangkan kekuatan tekan yang 

berlebihan membuat pembongkaran yang susah. 

d. Sifat - sifat panas 

Cetak:m mengalami temperatur yang tinggi dan tekanan tinggi dari logam 

cair pada waktu penuangan. Sehingga kekuatan panas, pemuaian panas, dan 

sebagainya harus diketahui sebelumnya. 

Satu blok · pasir cetak pada suatu keadaan permukaan memuai cepat dan 

selanjutnya perlahan - lahan mencapai harga maksimum. Volume maksimum ini 

menjadi lebih besar kalau temperatur lebih tinggi. Pesir dengan butiran - butiran 

halus membutuhkan waktu lebih lama untuk mencapai volume maksimum. 

Pemuaian panas berubah sesuai dengan jenis pasir cetak. Pasir pantai dan pasir 
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gunung mempunyai pemuaian panas yang lebih kecil disbanding pasir silica, 

sedangkan pasir _9Jjvine dan pasir jircon yang mempunyai pemuaian panas yang 

sangat kecil . 

Cetakan hams tahan terhadap tekanan dari aliran logam cair dalam 

keadaan panas. Kekuatan ini berubah menurut keadaan dan kira - kira setinggi -

tingginya hannya 30 Kg/cm2 untuk besi cord an baja cor. Sebenamya yang 

diinginkan harga yang lebih besar dari harga tersebut bagi coran yang besar dan 

coran pasir kering. Kekuatan panas berubah - ubah sesuai dengan pasir cetak 

yang dipengaruhi dengan adanya kadar tanah lempung, distribusi besar butir dan 

berat jenis. Pasir dengan besar butir tidak seragam dapat dipadatkan sehingga 

mempunyai berat jenis yang tinggi, mempunyai permukaan sentuh yang luas 

dengan butiran - butiran tetangganya dan mempunyai kekuatan panas yang tinggi. 

e. Sifat - sifat sisa 

Sifat - sifat cetakan yang dibutuhkan ketika coran diambil dari cetakan 

disebut sifat sisi. Untuk pembongkaran, perlu mempunyai sifat mampu ambruk 

yang baik. Sifat mampu ambruk dari pasir cetak adalah berarti cetakan dengan 

mudah dapat rontok dan pasir cetak dengan mudah dapat disingkirkan dari 

perm ukaan coran. 

Pasir cetak tentu saja hams tahan api, hal ini dapat diperbaiki dan penetrasi 

logam dari cetakan bisa dicegah dengan : 

Menambah sedikit bahan seperti ter, kokas atau serbuk batu bara pada permukaan 

pasir yang berhubungan langsung dengan logam. 
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Dengan melapisi cetakan setelah patron diangkat ditaburi bedak ( kapur Prancis) 

atau dengan menyemprotkan atau disapu dengan plumbago ( grafit ) atau zircon 

dalam bentuk liquid suspensioan ( benda lembut didalam benda cair) 

Bahan - bahan ini sering digunakan untuk maksut - maksut lain yang 

berbeda dan satu efek penting adalah gas yang ditimbulkan akan mencegah 

kontak langsung antara logam dan pasir dengan pembentukan suatu bantal dan 

meninggalkan permukaan yang lebih bersih. 

2.5.3 Pengujian Pasir Cetak 

a.Pengujian kadar air 

Pengujian kadar air yaitu dengan menimbang pas1r cetak 50 gram 

kemudian dikeringkan pada alat pengering sampai temperatur l 00°C dalam waktu 

lebih kurang ljam , kemudian didinginkan dan baru ditimbang kemabali dimana 

perbedaan kedua harga tersebut adalah harga kadar air bebas. Hal ini sangat 

penting dilakukan karena daya ikat bahan pengikat dapat dipengaruhi oleh 

besarnya kadar air yang dikandung pasir cetak. 

Gamabar 2.70 Alat penguji kadar air 
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b. Pengujian permeabilitas 

Ruang bebas _antara butir - butir pasir adalah sangat perlu untuk cetakan 

agar gas clari cetakan dapat melepaskan diri selama waktu penuangan. Dengan 

membuat spesimen setandar maka harga pemeabilitas dapat dihitung dengan 

persamaan berikut. 

P = Q. L/p.A.T 

Dimana P = Permeabilitas 

Q =Volume udara yang lewat spesimen 

L = Panjang specimen 

A= Luas permukaan specimen 

p = Tekanan udara 

T = Waktu yang diperlukan 

Permeabilitas ini sangat erat hubungannya clengan keadaan permukaan coran, 

permeabilitas yang kecil penyebabkan kulit coran y2qg halus dan gelumbung -

gelurnbung udara, sedangkan penneabilitas yang besar akan menyebabkan kulit 

yang kasar serta penetrasi. 

Garnabar 2.71 Alat penguji permeabilitas 
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c. Pengujian kekuatan 

Terutama kekuatan tekan karana kekuatan yang tidak cukup dapat 

menyebabkan mudah pecahnya cetakan, sedangkan kekuatan yang berlebihan 

akan mencegah penyusutan coran sehingga retak retak dan menyulitkan 

pem bongkaran. 

Gamabar 2.72 Alat penguji pasir cetak Gamabar 2.73 Alat penguj i kekuatan 
tekan pasir 

Jumlah kadar lumpung yang ada pada pasir dapat mempengaruhi kekuatan 

cetakan, kadar lempung yang sedikit bias menurunkan kekuatan cetakan, 

sedangkan kadar lempung yang berlebihan bisa menyebabkan memburuknya 

penneabilitas serta gumpalan butiran pasir dan cetakan sukar dibongkar. 

Pengujian distribusi butiran pasir 

Besar butiran pasir untuk pengecoran logarn umumnya berkisar 0, I - 2,0 

mm sedangkan besar butiran antara 0, I - 0,4 pada umumnya sela lu dianjurkan 

penggunaannya. Karena buiran pasir ini sangat menentukan kehalusan permukaan 

hasil coran serta proses pengeluaran gas dari dalam rongga cetakan saat logam 

cair dimasukkan. 
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Untuk menentukan nomor kehalusan butiran pasir cetak adalah dengan 

persamaan berikut : 

NKB = I W,, .S ,,/ I W,, 

dimana W /1 = Berat pasir dari tiap ayakan 

No 

l 

2 

3 

4 

s 

6 

7 

8 

9 

10 

l I 

12 

I 3 

S /1 = Hasil factor pengali 

NKB = Nomor kellalusan pasir 

Daftar 2.1 S Faktor pengali nomor kehalusan butiran 

Ayakan Berat Pasir (gram) Faktor Penga li Hasil Kali 

1,270 5,5 

1,030 7,5 

0,840 10 

0,630 14 

0,523 18,5 

0,390 26 

0,290 36 

0,208 so 

0, 15 l . 70 

0, 104 100 

0,075 140 

0,052 200 

0,037 280 

Jumlah Hasil kali 
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2.6 Proser Peleburan 

Proses pencairan ba_ja di PT. GROWTH ASIA mempergunakan dapur 

induksi frekuensi rendah jenis kurs. Berbagai alasan penggunaan dapur listrik 

terutamajenis induksi ini adalah: 

a) Mudah mengontrol komposisi dan temperature 

b) Kehilangan logam yang sedikat 

c) Memungkinkan mamakai lagam yang bermutu rendah 

d) Mengurangi _jumlah pekerja 

e) Memperbaiki persyaratan ke1ja 

Keunggulan dapur listrik induksi adalah gerakan dari pengadukan cairan 

logam dimana gaya pengadukan bebanding terbalik dengan arah frekuensi dan 

berbanding lurus dengan tenaga listrik yang diberikan. Gaya ini mengaduk 

logam cair di permukaan tengah dari tanur. Temperatur dan komposisi dari logam 

cair tetap seragam dan paduan yang ditambahkan akan berdifusi secara cepat 

dengan merata, karena gaya adukan tersebut. 

Pengaruh buruk dari pengadukan tersebut adalah oksidasi dari cairan dan 

erosi yang meningkat dari lapisan kalua Jogam cair dibiarkan untuk waktu yang 

Jama didalam tanur. Dalam peleburan di kupola, belerang dan abu kokas yang 

berasal dari kokas memberikan pengaruh buruk pada logarn cair. tetapi dalarn 

tanur induksi hal tersebut tidak terdapal. 

Mekanisme peleburan dalam kupola dan tanur induksi berbeda satu sama lain. 

Peleburan pada kupola terjadi karana logam dipanaskan rnula dan dicairkan dalarn 

lingkungan gas CO dan C02 dan tetesan logarn bersentuhan dengan kokas. 

Sedangkan peleburan dengan tanur induksi te1jadi secara langsung bersentuhan 
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dengan loga1'n cair.. Mekani sme ini 111e111beri kese111patan untuk mengabsorbsi gas 

H2, N1 dan 02 yang terbawa dalarn logam 111uatan, dalam bentuk oks ida - oksida. 

uap air, air atau minyak. 

Komposisi logam cair yang tertampung dalam tanur berubah sangat 

sedikit. Sebagai contoh menahan I jam pada temperatur I 500°C komposisi 

berubah sedikit sekali, dan penurunan sedikit dari kadar C. Akan tetapi temperatur 

penahan yang terlalu tinggi akan menyebabkan komposisi tun111an lebih banyak. 

Laju penambahan dari Fe - Si dan Fe - Mn untuk memelihara komposisi adalah 

sangat tinggi yaitu di atas 90 %. 

Pemeliharaan bahan lapisan dari tanur induksi frekuen si rendah ada lah 

faktor yang sangat penting . sifat - sifat di bawah ini diperlukan bagi bahan 

lapisan diantaranya : 

a) Si fat tahan api yang tinggi 

b) Mempunyai kesetabilan kimia yang tinggi terhadap logam cair dan terak. 

c) Kekuatan tahan aus yang tinggi untuk pengisian dan pengeluaran 

d) Merupakan isolasi lisrik yang baik 

e) Mempunyai kemampuan ditumbuk dan dipadatkan. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

3.1. Tempat Dan Waktu Pelaksanaan Penelitian 

68 

Tempat penelitian dilaksanakan di PT. GROWTH ASIA FOUNDRY yang 

beralamat di JI Yossudarso Km. 10,5 Kawasan lndustri Medan. 

Penelitian dilaksanakan selama tiga bu Ian , terhitung sejak tanggal 0 I September 

2008s/d01 Nopember 2008. 

3.2. Sample 

Sample dalam penelitian ini adalah perancangan sistem pengecoran baja 

middle shell liner yang ada di PT. GROWTH ASIA FOUNDRY 

3.3. Metode Perancangan Dengan Experimen 

Adapun ha! - hal yang mencakup dalam perancangan atau pengerJaan 

sistem pengecoran baja yang ada di PT. GROWTH ASIA FOUNDRY dalam hal 

ini untuk pembuatan polanya (pattern) adalah : 

1. Mesin gergaji kayu 

2. Mesin ketam 

3. Mesin bubut 

4. Mesin amp/as 

3.4. Proses Pembuatan Pola 

Pola adalah benda tiruan yang bentuknya hampir sama dengan benda yang 

akan di tuang. Hal pertama yang harus di\akukan adalah mengubah gambar 

perencanaan n1enjadi gambar untuk pengecoran. Pola terbuat dari kayu yang 

rrn:11 ggu11aka11Ja1ia y ;111 g 111ur;il1 , c.cp;ll dilnratn ya dan rmrd;i11 dipcruld1. 
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Foktor yang terpenting di dalam pembutan pola adalah : 

I . Menetukan jumlah pola di dalam satu kotak 

2. Mentukan posisi kup clan drag ( atas & bawah) 

3. Menetukan sist im sa luran clan penernpatan penambah ca1ra n yang tepat 

dan konsisten 

4. Dll 

3.4.1. Konstruksi Pola 

Pertimbangan konstruksi pola dibuat dengan metodc pola pejal yang 

menggunakan tapak kayu. 

Keuntungan membuat dengan pola peja l. 

I . Konstruksi pola peja l leb ih kuat yang lain , sepeti pola sapuan pola 

kerangka dll. 

2. Meminimalkan kernungkinan te1jadinya cross joint pada pola pada ak ibat 

pergeseran pena penepat pada waktu pencetakar. 

3. Mengindari penyimpangan dan perubahan bentuk akibat base plate yang 

tidak rata. 

4. Mempermudah serta mempercepat waktu pencetakan . 

3.4.2. Penyusutan Pola 

Baja car paduan tinggi menga /ami penyusutan padat 1.82 % - 2,86 % 

se/ama pendinginan dari tem peratur so lidus hingga tempera ture kamar. Untuk 

mengantisipasi pengurangan ukuran pada tiap dirnensi sebesar penyusutan padat 

yang terjadi pada material cor. Tetapi pada pembutan MIDDLE SHELL LIN ER 
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ini , diberikan penyusutan pola sebesar 2%. Karena benda yang akan di cor ini 

tidak ada permesinan maka tidak perlu ditambah penyusutan untu k permes inan. 

3.4.3. Radius Pola 

Pada konstru ksi coran akan didapatkan radius cor. Radius core ini dapat 

rnemberikan kekuatan bentuk profil pas ir cetak sehingga tahan terhadap 

goncangan saat tumbukan a li ran logam ca ir ya ng dapat menyeba bka n cacat cor 

akibat pas ir rontok dan dapat mempermudah pencabutan pola dari pas ir cetak . 

Konstraks i tegangan dan retak juga dapat te rj ad i pada coran yang si si sudutnya 

taj2.m atau tanpa radius. Besar radius yang diberikan dalam pemebuatan MIDDLE 

SHELL LINER ini adalah R 5 pada seti ap sudut tajam. 

3.4.4. Kcmirin gan Pola 

Kemiringan yang dibuat pada po la MIDDLE SHEL L LI NE R ini 

sebesa r 2°. Kemiringan po la sanga t dibutuhkan aga r po/a dapat dengan muda h 

di ke luarkan dari cetakan pas ir. Prinsip dari kemiringan ini adalah sebesar 

mungkin agar po/a mudah di ke luarkan dari cetakan dan sekec il mungkin agar 

dimensi tidak berubah sehingga tidak mengga nggu fun gsi da ri peroduk cor. 

3.4.5. Pengecatan pada Pola 

Pola yang telah se lesa i di buat haru s dicat terlebih dahulu sebelum 

digunakan untuk proses pencetaka n. Hal in i dimaksutkan agar pola tersebut tidak 

mudan \apuk I rusak apabi\a po\a tersebut tidak dipakai \agi 
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3.5. Proses Pembuatan cetakan 

Berdasarkan standar kaliberasi mikser pasir di PT. GROWTH ASIA , 

maka perbandingan campuran pasir dan bahan pengikat untuk membuat cetakan 

adalah : 

Untuk pasir baru antara 19000 - 20000 kg/jam 

Standar minimal 316,76 kg/menit - berat maksimal 333.33 kg/111enit 

Air kaca (water glass) 

Yeloset V32 

= 3,5 % 

= 16,0 % 

= 18,0 % 

=0,8 % 

Veloset CIO 

Air 

Pernbutan cetakan dilakukan dengan urutan sebagai berikut : 

I. Pola diletakkan pada lantai yang rata 

2. Letakan rangka cetakan diatas pola cetakan , rangka cetakan harus cukup 

besar sehingga tebalnya pasir seseuai dengan yang dibutuhkan. 

3. Pasang saluran turun, saluran penabah dan pasang angker pada pasir cetak 

supanya pada saat diangkat cetakan tidak rontok. 

4. Pasir muka yang telah diayak ditaburkan untuk rnenutupi perrnuka.111 pola 

dalarn rangka cetak. Lapisan rnuka dibuat sesuai dengan kebutuhan. 

5. Pasir cetak ditimbun diatasnya dan dipadatkan dengan penurnbuk. Dalarn 

penumbukan pasir cetak ini harus hati - hati agar pola tidak terdorang 

pada saat di tumbuk. Pada saat penumbukan pasir jangan terlalu padat agar 

udarn \)anas bi.sa \<..eh1<w da\i. \)CJ\i. - \)CJ\i. c:.e\a\<..an. 

6. Pasir yang ditumbuk melewati tepi atas dari rangka cetakan. 
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7. Cetakan dibiarkan selama ± 20 men it supanya pasir cetak mengeras . 

8. Setelah pasir mengeras pola bisa dicabut dari cetakan 

9. Lakukan pengecekan pada cetakan pasir apakah cetak tersebut ada yang 

rusak atau tidak. 

I 0. Setelah semuanya dipastikan sudah benar lakukan pengecatan pada pasir 

cetakan yang akan di cor dengan menggunakan cat khusus untuk cetakan. 

Pengecatan ini dimaksutkan untuk mencipkan permukaan produk yang 

halus dan untuk menghindari terjadinya lubang - lubang gas pada produk 

coran. 
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3.6.~gi ,p~~ 

Adapun prosedur pene l itian dapat diuraikan sebagai berikut: 

START 

STUDI KEPUSTAKAAN 

SURVEI 

BAB I,BAB II, BAB III 

SEMINAR 

,. 

PERHITUNGAN DAN 
ANAT.TSA DATA 

' 

,, 
SID ANG 

~ 

SELESAI 
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1.Start 

Pengajuan judul yang dilakukan untuk mengetahui judul skripsi apa yang 

akan dibawa pada saat proses seminar dan siding. Nantinya ini akan menjadi 

persyaratan untuk memperoleh gelar sa1jana teknik pada Fakultas Teknik jurusan 

Teknik Mesin di Universitas Medan Area. 

2. Referensi 

Setelah pengajuan judul diberikan, baru mencari referensi untuk 

mendukung bahan bacaan yang ada ini di ambil dari perpustakaan. Sebagai acuan 

untuk membuat tugas akhir dan aplikasinya di masyarakat yaitu dengan 

mengadakan tinjauan pustaka. 

3. Survey Lapangan 

Survey lapangan dilakukan untuk mencocokan hasil yang didapat dari 

hasil referensi apakah temuan dilapangan sama atau tidak. 

4. Pengajuan Proposal 

Dalam ha! ini pengajuan proposal dilakukan untuk memenuhi 

syarat - syarat pengajuan tugas akhir. 

5. Seminar 

sete\ah mengajukan proposa\ di\akukan kernudian pengajuan sernrnar 

tugas akhir tentangjudul yang dibawakan. 

6. Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan setelah proses pengajuan seminar selesai 

untuk melengkapi data - data yang ada sehingga penyusunan tugas akhir nanti 

tidak ada keragu - raguan. 
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7. Analisa perhitungan. 

Anali sa perhitungan dilakukan setelah proses pengambilan data selesai. 

dilakukan sehingga dalam proses analisa perhitungan nantinya sesuai dengan data 

yang ada dan rumus - rumus ada saja yang dipergunakan. 

8. Sidang. 

Pertanggungjawaban tugas akhir 
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Berdasarkan hasil analisa untuk keseluruhan peroses pengecoran baja yang 

saya dapat adalah : 

1 . Dalam proses pengecoran baja ha! pertama yang kita lakukan adalah 

bagaimana cara merancang gambar ke1ja menjadi gambar proses 

pengecoran yang baik dan konsi sten dengan memperhatikan dari segi 

biaya dan proses pengejaan yang mudah. 

2. Dalam perancangan gambar peroses pengecoran kita harus bisa 

mementukan posisi belahan (cup & drag), saluran masuk, saluran pengalir 

dan saluran penambah dan lain lain . 

3. Pembutan pola harus memperhitungkan peroses pengeluaran pola dari 

cetakan dengan mudah, penambahan penyusutan, kemiringan pola dan 

pelenturan. 

4. Pasir cetak adalah bahan yang paling lajim dipakai dalam proses 

pencetakan. 

5. Pasir cetak harus mempunyai sifat - sifat diantranya mampu bentuk, 

permeabilitas yang cocok, tahan terhadap temperatur yang tinggikomposisi 

yang cocok dan dapat dipakai berkali - kali . 

6. Bahan pengikat pasir cetak biasanya yang umum dipakai adalah water 

glass, glycopolinol, resin furan , resin fenol , 
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Peroses pengecoran logam adalah suatu proses yang sal ing terkait satu 

sama lain, mulai dari pola, sistem saluran, sistem pencetakan pasir, proses 

cairan logam dan lain lain. 

5.2 Saran 

Dari hasil analisa untuk keseluruhan peroses pengecoran baja yang saya 

dapat saran saya bagi yang ingin membuat benda dengan proses peleburan saran 

saya adalah : 

Kita harus hati - hati dalam merancang proses pengecoran baik dari segi 

pembutan pola dengan mentukan mana cetakan atas dan bawah serta dapat 

menentukan saluran cairan yang baik bagi produk yang akan kita buat. 

Pasir cetak yang akan kita pergunakan haruslah sesua1 dengan 

persyaratan - persyaratan yang sesuai , agar mendapatkan hasil cetakan yang yang 

ba~.D~1 satu proses pengecoran adalah ~a ling terkait_ antara satu dengan yang 

lain, apabila ada kesalahan satu diantaranya maka terjadi hasil yang diperoleh 

tidak memuaskan. 
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