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Pengecoran logam adalah salah satu metode untuk pembuatan suatu benda.
Ditinjau dari jenis cetakan nya dapat digolongkan menjadi metode pengecoran
cetakan tetap dan metode pengecoran tidak tetap. Metode pengecoran logam
dengan cetakan sekali pakai dimana terdapat 7 teknik pengecoran untuk cetakan
sekali pakai diantaranya : sand casting, shell molding, vacuum molding, expanded
polystyrene casting, investment casting, plaster mold casting dan ceramic mold
casting. untuk cetakan permanen terdapat 9 teknik pengecoran diantaranya :
permanent mold casting, semi-permanent mold casting, slush casting, low
pressure casting, vacuum permanent mold casting, die casting, squeeze casting,
semi-solid metal casting dan centrifugal casting

Kata kunci: jenis-jenis teknik pengecoran logam,
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Metal casting is one of the methods for making an object. in terms of its type so
that it can be used as a treatment to keep it awake. The metal method with
disposable molds where there are 7 techniques for making used concrete
including: sand cast, shell molding, vacuum molding, expand polystyrene casting,
investment casting, plaster mold casting, and ceramic mold casting. For permanent
molds there are 9 techniques including: permanent mold casting, semi-permanent
mold casting, slush casting, low pressure casting, vacuum permanent mold casting,
die casting, squeeze casting, semi-solid metal casting and centrifugal casting.

Kata kunci: types of metal casting techniques

I. PENDAHULUAN

kepresisian yang tinggi dan ekonomis [3]. Metode

Pengecoran logam adalah salah satu metode
untuk pembuatan suatu benda [1]. Metode dalam
teknik pengecoran logam berkembang menjadi
berbagai macam jenis seiring dengan berjalan nya
waktu, metode pengecoran ditinjau dari jenis
cetakan nya dapat digolongkan menjadi metode
pengecoran cetakan tetap dan metode pengecoran
tidak tetap [2]. Metode pengecoran logam dengan
cetakan tetap diantaranya high pressure die casting,
low pressure die casting, pengecoran sentrifugal,
gravity die casting dan Pengecoran squeeze,
sedangkan metode pengecoran cetakan tidak tetap
diantaranya pengecoran cetakan pasir, investment
casting, evaporative casting, Pengecoran cetakan
cangkang dan lost foam casting. high pressure die
casting adalah proses pencetakan logam dengan
menggunakan cetakan logam, metode ini dilakukan
dengan menginjeksi kan metal cair ke dalam
cetakan dengan kecepatan dan tekanan tinggi
sampai fase pemadatan, metode ini banyak
digunakan di dunia otomotif dengan produksi dan

gravity die casting adalah proses pengecoran yang
mirip dengan pengecoran pasir, tetapi proses ini
menggunakan cetakan konduktivitas termal yang
tinggi dan permanen [4]. Metode pengecoran
sentrifugal merupakan pilihan yang paling cocok
untuk benda coran yang tipis [5], cetakan pada
metode sentrifugal dirancang dengan beberapa
rongga cetak yang diletakkan di bagian luar dari
pusat rotasi sedemikian rupa sehingga logam cair
yang dituangkan ke dalam cetakan akan di
distribusikan ke setiap rongga cetak melalui ingate
dengan gaya sentrifugal [6]. Metode Investment
Casting jenis pengecoran yang polanya terbuat dari
lilin dan cetakan nya terbuat dari keramik
investment casting sendiri merupakan teknologi
pengecoran dengan kualitas yang baik kepresisian
yang cukup tinggi dan mampu untuk membuat
produk dengan ketelitian tinggi [7]. Lost Foam
Casting merupakan suatu metode dimana model
atau pola dari foam dapat hilang akibat penguapan
saat kontak langsung dengan logam cair saat
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proses penuangan [8]. Pengecoran squeeze
merupakan suatu istilah yang dipakai untuk
menggambarkan suatu proses dimana logam cair
didinginkan di dalam cetakan tertutup sambil
diberi tekanan luar yang biasanya berasal dari
tenaga hidrolik [9]. Evaporative casting adalah
metode pengecoran yang menggunakan cetakan
dari polystyrene foam yang memiliki ketelitian
karana pola cetak yang mudah dibentuk sesuai
dengan benda yang diinginkan [10]. Pengecoran
cetakan cangkang adalah proses pengecoran logam
yang cetakan nya adalah cangkang pasir tipis yang
mengeras dan pengikat resin thermoset yang
didukung oleh beberapa bahan lain permukaan
bagian dalam sangat halus dan kaku [11].
Pengecoran semi padat dapat memberikan coran
yang sangat baik, tetapi sifat mekanis
pembentukan pori belum diklarifikasi dengan baik
[12]. Pengecoran tekanan rendah tekanan yang
dibutuhkan dipisahkan menjadi dua tahap. Tahap
pertama adalah memberikan tekanan untuk
memaksa logam cair naik dalam tabung penambah
sampai ke gerbang die casting, tahap kedua adalah
menembakkan tekanan  tambahan untuk
mendorong logam cair ke dalam rongga [13].
Keuntungan dan kerugian dari pengecoran cetakan
permanen biaya cetakan permanen cukup besar,
peningkatan jumlah unit yang terjual, solidifikasi
cenderung menciptakan struktur mikro yang halus,
ukuran bagian cetakan terbatas [14].

Tujuan dari penulisan artikel ini adalah untuk
mengetahui jenis-jenis teknik pengecoran logam
dari penjelasan diatas terdapat 5 jenis pengecoran
dengan cetakan tetap dan 5 teknik pengecoran
dengan cetakan tidak tetap yang paling sering
digunakan.

1. MATERIAL DAN METODE
Artikel ini merupakan kajian pustaka dari
hasil penelitian terdahulu yang berkaitan dengan
jenis-jenis teknik pengecoran. Melalui kajian
deskriptif pustaka yang terkait, diharapkan artikel
ini dapat dikembangkan dan menjadi rujukan bagi
penulis berikutnya.

111. HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengecoran logam memiliki banyak teknik
dalam pengerjaannya dalam artikel ini penulis
berfokus terhadap jenis-jenis teknik pengecoran
berdasarkan jenis cetakannya dimana jenis cetakan

pengecoran di bagi atas dua bagian yaitu : cetakan
sekali pakai dan cetakan permanen [2]. Dimana
kedua jenis cetakan ini memiliki kegunaan masing-
masing, dimana untuk cetakan sekali pakai
biasanya digunakan untuk produk-produk pesanan,
produk yang dihasilkan biasanya jarang ditemui
dipasaran, menggunakan cetakan sekali pakai
bertujuan untuk memperkecil biaya pembuatan
cetakan sehingga pekerja tidak mengalami
kerugian. Dan cetakan permanen biasanya
digunakan untuk produk-produk dalam sekala
besar dimana produk tersebut banyak tersedia
dipasaran. Menggunakan cetakan permanen
bertujuan untuk mempercepat produksi. Berikut
adalah hasil dari perbandingan dua jenis cetakan
tersebut.
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Gambar 1. Diagram jumlah jenis-jenis pengecoran
berdasarkan jenis cetakan [4]

Dari diagram terdapat 7 teknik pengecoran
untuk cetakan sekali pakai diantaranya yaitu: sand
casting, shell molding, vacuum molding, expanded
polystyrene casting, investment casting, plaster
mold casting dan ceramic mold casting.
Sedangkan untuk cetakan permanen terdapat 9
teknik pengecoran diantaranya yaitu: permanent
mold casting, semi-permanent mold casting, slush
casting, low pressure casting, vacuum permanent
mold casting, die casting, squeeze casting,
semisolid metal casting dan centrifugal casting [5].
Dimana dari masing-masing cetakan tersebut
memiliki beberapa keunggulan contohnya bisa
dilihat pada table berikut:

Table 1 keunggulan dan kelemahan jenis-jenis
pengecoran [15].
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Jenis keunggulan kelemahan titik cair
pengecoran tinggi.
Cetakan Hampir semua Memerlukan Die casting | Akurasi ukuran Biaya cetakan
pasir jenis logam dapat | finishing. sangat baik. mahal.
di cor, tidak ada | Permukaan Permukaan Ukuran
batasan dimensi | produk kasar. produk cor produksi cor
produk. Tidak Toleransi sangat baik. terbatas.
ada batasan berat | dimensi Kecepatan Terbatas
produk. Tidak besar. produksi tinggi untuk logam
ada batasan nonferrous.
bentuk produk. centrifugal | Kualitas silinder | Ongkos
Biaya alat kerja cor baik. peralatan
murah Kecepatan mahal.
Shellmold | Akurasi dimensi | Ukuran produksi tinggi. | Bentuk
baik. Permukaan | produk produksi
produk baik. terbatas. : terbatas.
Kecepatan Peralatan LOSt. foam Hafnp” semua Prose_s
L . . casting jenis logam dapat | pelapisan
produksi tinggi yang dipakai dicor. Akurasi pola
mahal dimensi tinggi. | memakan
Plaster mold | Akurasi ukuran Terbatas Tidak waktu lama.
baik. Permukaan | untuk logam memerlukan Akurasi
produk baik. nonferrous. pembuatan inti. | dimensi
Porosity rendah Ukuran rl?]ﬁlr)gahalat kerja | sangat sulit.
produk Vacuum Pasir bisa Relatif lambat
terbatas. molding digunakan dan tidak
Volume kembali. Tidak | mudah
produk ada cacat akibat | beradaptasi
terbatas. lembab. dengan
Waktu mekanisasi.
E:':;E::tlzr;a. Dari table diatas dapat terlihat kelemahan dan
Ceramics Toleransi Dimensi keunggulan _da_rl berbagai tel_<n|k penggcoran
mold dimensi kecil. produk cor berda_sarkan Jer_u_s ce'_[ak_an nya tinggal bagalr_nar?a
Permukaan terbatas. p_ekerja _memlllh jenis _produk Yang ingin
produk cor baik. d!_pro_duk3| dan juga kualitas seperti apa yang
Investment Akurasi dimensi | Ukuran diinginkan.
bagus. Kualitas produk cor IV, KESIMPULAN
permukaan terbatas. Ditinjau dari jenis cetakan nya dapat
produk cor Harga digolongkan menjadi metode pengecoran cetakan
bagus._ perlengkapan tetap dan metode pengecoran tidak te tap. Metode
!—|ar_npwsemua mahal. pengecoran logam dengan cetakan sekali pakai
je_nls logam dapat dimana terdapat 7 teknik pengecoran untuk
dicor. i i cetakan sekali pakai diantaranya yaitu : sand
Permanent Akurasi ukuran Biaya cetakan casting, shell molding, vacuum molding, expanded
mold bagus. ] mahal. polystyrene casting, investment casting, plaster
Permukaan hasil | Bentuk mold casting dan ceramics mold casting.
cor ba_gus. produk Sedangkan untuk cetakan permanen terdapat 9
Porosity rendah. | terbatas. teknik pengecoran diantaranya yaitu : permanent
Kecepatan Bukan untuk

produksi tinggi.

logam dengan

mold casting, semi-permanent mold casting, slush
casting, low pressure casting, vacuum permanent
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mold casting, die casting, squeeze casting,
semisolid metal casting dan centrifugal casting
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