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Pasir yang digunakan dalam pengecoran adalah pasir silica (Sio,).Pasir merupakan
produk dari hancur nya batu-batuan dalam jangka waktu lama. Ada dua jenis pasir
yang digunakan, yaitu naturally bond ad (banks sands) dan synthetic (lake sands).
Berdasarkan sifat-sifatnya jenis cetakan pasir terdiri atas tiga jenis: Cetakan pasir
basah, Cetakan pasir kering dan Cetakan kulit kering. Dimana cetakan pasir basah
memiliki keunggulan Memiliki kolapsibilitas yang baik, permeabilitas baik,
reusabilitas yang baik dan murah. Kelemahan uap lembab dalam pasir dapat
menyebabkan kerusakan pada beberapa coran, tergantung pada logam dan geometri
coran. Cetakan pasir kering keunggulan dimensi produk cetak lebih baik. Dan
kelemahan lebih produksi rendah karena dibutuhkan waktu pengeringan.
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The sand used in the foundry is silica sand (Sio2). Sand is a product of the
destruction of rocks in the long term. There are two types of sand used, namely
naturally bonded (banks sands) and synthetic (lake sands). Based on the
characteristics of the type of sand mold consists of three types: Wet sand prints, Dry
sand prints and Dry skin prints. Where the wet sand mold has the advantages of
having good collapsibility, good permeability, good reusability and low cost. The
weakness of moisture in the sand can cause damage to some castings, depending on
the metal and geometry of the castings. Dry sand molding has the advantage of
better dimensions of the printed product. And the disadvantage is that it is lower in

production because it takes drying time.

Kata kunci: sand mold; wet dry; dry skin

I. PENDAHULUAN

Kualitas dari suatu produk coran salah satu nya
ditentukan oleh metode pengecoran yang digunakan.
Cetakan pasir (sand casting) adalah salah satu
metode yang banyak digunakan [1]. Cetakan pasir
terdiri dari cetakan pasir basah (green sand) dan
kering (dry sand). Cetakan pasir basah (green sand)
merupakan jenis cetakan pasir yang sering
digunakan [2]. Cetakan pasir basah memiliki
kelebihan yaitu mudah didapat dan biayanya
cenderung murah  dibanding cetakan lain
Penggunaan cetakan pasir basah untuk pembuatan
produk coran masih dijumpai cacat-cacat yang perlu
di minimalisir [3]. Masalah yang muncul pada
pengecoran cetakan pasir basah salah satu nya
adalah kualitas permukaan coran, yaitu timbul nya
cacat gas holes yang disebabkan oleh permeabilitas
dan kadar air yang tidak sesuai [4]. Kadar air adalah

jumlah air yang terkandung di dalam pasir cetak dan
dinyatakan dalam persentase [5]. Permeabilitas
adalah kemampuan cetakan untuk mengalirkan gas
keluar saat proses penuangan logam ke cetakan [6].
Permeabilitas  yang  terlalu  rendah  akan
menyebabkan udara terperangkap di dalam rongga
cetakan dan menimbulkan cacat gas holes [7]. Cacat
gas holes dapat diatasi salah satu nya dengan cara
mengatur permeabilitas dan kandungan kelembaban
pasir. [8] mengungkapkan hasil penambahan 2% fly
ash meningkatkan 11,4% kekuatan tekan. kekerasan
cetakan pasir juga meningkat 82,6 % dibandingkan
pasir tanpa fly ash [9]. Adanya penelitian ini
dimaksudkan untuk mengetahui penambahan variasi
fly ash dan bentonit terhadap permeabilitas dan
kadar air pasir cetak, serta cacat gas holes pada hasil
pengecoran aluminium [10]. Pengecoran (metal
casting) adalah proses pembentukan benda dimulai
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dengan mencairkan logam, menuangkan nya ke
dalam cetakan, kemudian membiarkan logam
tersebut sampai dingin dan membeku [11].
Aluminium (Al) adalah salah satu logam yang sering
dibentuk  menggunakan  proses  pengecoran.
Aluminium  merupakan logam ringan yang
mempunyai sifat tahan terhadap korosi dan hantaran
listrik yang baik [12]. Pengecoran logam aluminium
dapat menggunakan cetakan pasir. Syarat pasir cetak
yang baik sebagai berikut:

a. Mempunyai sifat mampu bentuk
Memiliki Permeabilitas yang sesuai
Distribusi besar butir yang sesuai
Tahan terhadap suhu logam
Komposisi pasir yang sesuai,

Mampu dipakai lagi.

Pasir harus murah Pengecoran dengan
cetakan pasir basah umumnya
menggunakan pasir silika. Pasir silika nanti
nya akan dicampur dengan pengikat dan
air [13].

Sifat dari pasir cetak yaitu permeabilitas dan
Kadar air pasir cetak adalah salah satu penyebab
timbul nya cacat gas holes. Permeabilitas adalah
kemampuan cetakan untuk mengeluarkan atau
membuang gas-gas dari cairan logam maupun gas-
gas hasil reaksi antara cetakan itu sendiri terhadap
logam cair [8]. Rendahnya nilai permeabilitas akan
membuat cetakan tidak bisa mengeluarkan atau
mengalirkan gas-gas dengan baik, maka akan terjadi
cacat coran yang berupa rongga udara atau lubang-
lubang pada hasil coran [10]. Permeabilitas yang
tinggi juga akan membuat coran menjadi kasar.
Permeabilitas didapat dengan menggunakan alat
permeability tester [14].

Q@ o o oo

Il. 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.

I11. HASIL DAN PEMBAHASAN
Kebanyakan pasir yang digunakan dalam
pengecoran adalah pair silica (Si0,).Pasir merupakan
produk dari hancur nya batu-batuan dalam jangka
waktu lama. Alasan pemakaian pasir sebagai bahan
cetakan adalah karana murah dan ketahanan nya
terhadap temperatur tinggi. Ada dua jenis pasir yang

umumnya digunakan yaitu naturally bonded (banks
sands) dan synthetic (lake sands).

Pemilihan jenis pasir untuk cetakan melibatkan
beberapa factor penting seperti bentuk pasir. Sebagai
contoh, pasir harus dan bulat akan menghasilkan
permukaan produk yang mulus/halus. Ketiga bahan
tersebut diaduk dengan komposisi tertentu dan siap
dipakai sebagai bahan perbuatan cetakan.

Jenis cetakan yang digunakan ada cetakan basah,
cetakan kering, cetakan kulit kering. Cetakan pasir
basah merupakan cetakan yang [paling banyak
digunakan dan paling murah. Kata “basah” dalam
cetakan pasir basah berarti pasir cetakan itu. Cetakan
ini sebelum dituangkan logam cair terlebih dahulu
permukaan dalam cetakan dipanaskan atau
dikeringkan.

Cetakan pasir basah juga banyak digunakan
untuk besi tuang, paduan logam tembaga dan
aluminium yang berat nya relative kecil (maksimum

100 Kg).
Cetakan  pasir  kering, dibuat dengan
menggunakan bahan pengikat organic, dan

kemudian cetakan dibakar dalam sebuah oven
dengan temperature berkisar antar 204° sampai 316°.
Pembakaran dalam open dapat memperkuat cetakan
dan mengeraskan permukaan rongga cetakan.
Cetakan pasir kering digunakan pada benda tuang
yang berukuran besar (di atas 100 Kg).

Cetakan kulit kering, diperoleh dengan
mengeringkan permukaan pasir basah dengan
kedalaman 1,2 cm sampai dengan 2,5 cm pada
permukaan rongga cetakan. Bahan perekat khusus
harus ditambahkan pada campuran pasir untuk
memperkuat permukaan rongga cetakan.

Klasifikasi cetakan yang telah dibahas
merupakan klasifikasi konvensional. Saat ini telah
dikembangkan  cetakan yang  menggunakan
peningkat bahan kimia. Beberapa bahan peningkat
yang tidak menggunakan proses pembakaran, seperti
antara lain resin turan, penolik, minyak alkyd.
Cetakan tanpa pembakaran ini memiliki kendali
dimensi yang baik dalam produksi yang tinggi.

Pengecoran dengan cetakan pasir merupakan
proses pengecoran yang paling banyak digunakan.
Hampir semua logam paduan (alloy) bisa dituang
pada cetakan pasir. Proses pengecoran dengan
cetakan pasir juga dapat digunakan untuk logam
dengan suhu cair tinggi seperti baja, nikel, dan
titanium. Proses pengecoran ini fleksibel, mampu
mengejar produk ukuran kecil sehingga sangat besar
dan dalam jumlah produksi hingga jutaan.
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Pengecoran dengan cetakan pasir dikenal
dengan sebutan sand casting atau sand-mold casting.
Tahap singkat proses ini yaitu: menuangkan logam
cair ke dalam cetakan untuk mengambil hasil cor.
Hasil cor harus dibersihkan dan diperiksa. Kadang,
perlakuan panas perlukan untuk meningkatkan sifat
metalurgi. Rongga dalam cetakan pasir dibentuk
dengan sebuah pola (duplikat produk). Cetakan juga
memiliki sistem saluran dan riser. Kadang inti (core)
diperlukan untuk membuat produk cor berlubang
(hollow).

Kelebihan Menggunakan Cetakan Pasir

Berikut beberapa keunggulan penuangan dengan
cetakan pasir:

1. Desain fleksibel.

2. Mampu membuat bentuk kompleks.

3. Pilihan logam yang dapat dicor.

4. Biaya alat murah.

Kekurangan Menggunakan Cetakan Pasir

Berikut beberapa kelemahan penuangan dengan
cetakan pasir:

1. Kekuatan mekanis produk rendah.

2. Akurasi ukuran rendah.

3. Permukaan akhir produk buruk.

4. Cacat tidak bisa dihindari.

5. Memerlukan proses lanjutan seperti
permesinan

Jenis keunggulan kekurangan
Cetakan | 1.Memiliki Uap lembab
pasir kolapsibilitas | dalam pasir dapat
basah yang baik. menyebabkan
2. Permeabilitas | kerusakan pada
baik. beberapa coran,
3.Reusabilitas tergantung pada
yang baik, dan | logam dan geometri
4. Murah. coran.
Komposisi:
1. Pasir (80-
90) %.
2. Benton it
(10-15) %.
3. Air (4-5)%.
4. Bahan
penolong /grafit (2-
3) %.
Cetakan Komposisi: Lebih mahal
pasir 1. Pasir (80- dibandingkan
kering 90) %. dengan cetakan

2. Tananh liat pasir basah;
(10-15) %. Laju produksi
3. Gula tetes (1- | lebih rendah karena
2) %. dibutuhkan waktu
4. Pitch (1- pengeringan;
1,5)%. Pemakaian

5. Melase (0,5 - | terbatas untuk

1)%. coran yang medium
6. Air (kurang dan besar dalam
dari 4) %. laju produksi
Dimensi produk | rendah medium.
cetak lebih baik.

IV. KESIMPULAN

Pasir yang digunakan dalam pengecoran adalah
pasir silica (Sio,). Pasir merupakan produk dari
hancur nya batu-batuan dalam jangka waktu lama.
Ada dua jenis pasir yang digunakan yaitu naturally
bond ad (banks sands) dan synthetic (lake sands).

Berdasarkan sifat-sifatnya jenis cetakan pasir
terdiri atas tiga jenis: Cetakan pasir basah, Cetakan
pasir kering dan Cetakan kulit kering.

Dimana cetakan pasir basah  memiliki
keunggulan Memiliki kolapsibilitas yang baik,
permeabilitas baik, reusabilitas yang baik dan murah.
Kelemahan uap lembab dalam pasir dapat
menyebabkan kerusakan pada beberapa coran,
tergantung pada logam dan geometri coran.

Cetakan pasir kering keunggulan dimensi
produk cetak lebih baik. Dan kelemahan lebih
produksi  rendah karena dibutuhkan  waktu
pengeringan.
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