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KATA PENGANT 4R,

Laporan ini merupakan realisasi dari pelaksanaan proyek penelitian -
yang berjudul " '

PENELTTIAN PENINGKATAN TEKNOLOGI PENGERINCAN DAN PEMANASAN CETAKAN
SENTRA INDUSTRI KECIL COR KUNINGAN DI BOMDOWOSO.

Apa yang tersaji dalam laporan ini adulah merupakan hasil pengamatan
dilapangan, Uji Cobe, serta literature yang terkait sebagai pembanding,

Dengan selesainya luporan ini, kami sampaikan ucapan terima kasih ke-
pada semun pihak yang telah membantu baik langsung maupun tidak lang-

'sung terhadup pelaksanaan penelitian ini,

Sudah barang tentu hasil penelitian ini belumlah maksimal, oleh karena
itu kepada para pembaca kami mohon kritik dan sarannya.
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Tt needs heat in sand mould. conper alloy casting
procesing to dry the rmould o
Usvally in small scale _foundr& industry, we may find
the heat residual fron;. furnace }-/hic,:lfradiates and lo -
ses to the envirc mment.
Using portableA box carrying sand - mould, those loses
heat can be used for sand mould drying .

This drying nrocess is very imnortant especially in the

rainy season, which almost no sun during half a year .
According to this experiment, it needs only 2,5 - 3 houre

to dry the mould .




RINGKASANS.

Didalam proses pengecoran kuningan yang mempergunakan cetakan
pasir dan bshan model adalah lilin, perln adanya proses pemanasan yang
baik terhadap cetakan agar didapatkan hasil cor yang malus (tidak cacat)

]

Fungsi pemanasgn tersebut adalsh 3

- Untuk meningkatken cetakan

~ Untuk menghilangkan 1ilin dari dalam rongga cetakan

- Memberikan pemenasan aval agar ceiran luningan yang dituang-
kan tidak cepat membeku o

'Agar dapat menghemat bahan bakar, moka proses pemanasan terse-
but mempergunakan panas sisa pada saat peleburan luningan, dengan mema=
sang ruang pemanas ( Open ) yang dapat didorong maju mundur diatas rele

cétakan yang akan dipenaskan diatur didalam open, kemdian open
didorong sehingga posisinya tepat diatas tunglm yang menyalae

Pemsnssan tersebut diatas, dimalsudkan untuk mengganti sinar
matehari dalam proses pengeringsn cetakan dimsim hujan sekaligus menggen
ti pembekeren lengsung ceteken didalam tungi peléburan untul menghindari
subu yang berleb:.han pa.da coetakan o '

Dari hasil uji coba ternsata alat tursebut dapat berfungsi de =
ngan baike Dengan memfaa.tkan sisa pemas pembakaran pada proses peleburan
dapat mengeringkan cetalcan dalam wakti 2,5 « 3 jam e
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BAB, I

PEND A HUTLTUAN

Didalam promses pengeccran kuningan, faktor cetakan mempunyai pengaruh
yang sangat besar terhadap kuulitas benda oor ( xemulusan ) disamping
faktor? yang Jain yaitu faktor teknologi peleburan dan penuangan ser-
ta komposi. gapjlogam yeng dicor itu sendiri. '

Adapun cetakan yang dapat mengha.eilkén benda cor yang baik sangat ter-
gantung kepada beberapa hal, antara lain bahan getakan, kontruksi ce-
takan dan perlakuan yang diberikan terhadap cetakan tersebut,

Untuk cetakan yang dibuat dengan pasir dan tanah liat sangat dipenga~
ruhi juga oleh tingkat kekoringannya ( kedsr eir )e .

Demikian pula halnya dengen proces pekglcoraft .aningan disentra ocor
kuningan desa Cindogo dan Desa Juranguapi Kecamatan Tapen Kabupaten -
Bondowosoe .

Disentra tersebut saat ini terdapat 35 unit pengrajin cor kuningan,
dengan jumlah tenage kerja f 110 oreng dapat menghasilkan benda cor
sebanyak g 9000 kg/ Bulan,

Adapun jenis benda cor yang dibuat, berupa barang - barang seni yaitu
paidon, bokor, cetakan kue, patung binatang dll.

Sesuai dengan jenis produk adalah barang seni dengan bentuk yang kom
plek ( rumit ). make bahap model yang dipakaei adalah malam/111in,
Sudah barang tentu cetatan yang menggunakan model dari 1lilin memer—
lukan proses pemanasan dan )pembakarart. wntuk menghilangkan 1ilin dari
dalam rongga cetakan,’ f |
Selama ini proses pengeringan dan pemanasan dilakukan dalam 3 tahap,
yaitu ¢ '

- Tahap pengikisan °

- Tahan pengeringan

- Tahap pembaka.rail

Tahap pengikisan dimaksudkan untuk mengeraskan adonan pasir ( seperti
bubur ) yang baru dibentuk menjadi cetakan ( popokan ) tupelan ),
dengan cara mengeangin-anginken ditempat yang teduh,
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Tahap pengikisan ini memerluken waktu 2 jam hingga 1 hari,
Tahep pengeringan adalah menjemur cetakan yang sudah mengeras diba-
wah terik matahari. . n

Dimusim kemareu pengeringan ini memerlukan waktu 1 sampai 2 heri,
Sedanglan dimusim hujan lama pengeringen bisa mencapail 1 minggu.
Hal inileh merupakan problem Bagi pengrajin kerens dapat memperpan—
jang penyerahan bareng.

Tahap pembakaren adaleh membakar/memanasken cetakan yang telah ke-
ring, dengan maksud menghilangkan 1ilin dari dalam rongea cetekan,
Lilin tersebut kilang dengan cara meleleh keluar dari rongga cetakan,
menguap dan sebagian terbakar didglam ringga cetakan,

Tahap ini mempunyai arti yang sangat penting karena rongga cetakan -
herus benar-2 bersih dari 1ilin ager tidak menimbulkan cacat tuang -
pada benda cor nantinyae

Pembakaran ini dilakukan bersama sama dengan saat proses pembzkaran
kuningan untuk peleburan dengan maksud untuk menghemat bahan bakar

( arsng kayu ). B

Tetapi pembakaran yang dilakukan bersama didalam tungku peleburan -
ini mempunyai akibat yang tidak baik terhzdap cetakan, sehingga da-
pat menimbulkan cacat pada benda core Efek yang merugikan tersebut
adalah panas yang terlalu $inggi sehingza merusak butir2 pasir dan
menutup rongga cetakane ‘

Oleh karena itu perlu adanya perbaikan terhadap tehnologi pengeringan

dan pemanasan yang dapat mengantisipasi kendala - kendala yang terjadi
disentra industri kecil pengecoran kuningan, yaitg H

. = Dopat mengganti pengeringan cetakan dengan sinar matebari bila -

musim penghujan.

- Dapat dipergunskan untuk memanaskan cetakan untuk menghilangkan
1ilin dari dalam rongga cetakan dengen baik, tetapi tidak merusak
butir pasir karena . .panas yang berlebihan,

H | 2




BAB, II

TINJAUAN PUSTAKA.

1, Tinjaunan Umum,
Dalam proses pengecoran, cetakan mempunyai andil yang penting
dalam upaya memperoleh hasil benda cor yang baik ( tidak cacat )
Terdapat beberapa jenis cetakan yeng dapat dipergunakan dalam
proses pembuatan benda, cor, yang mana pemilihan penggunaamya
tergantung kepade beberapa hal, antara lain ; '

— Macam benda cor yang akan dibuat,
- Bentuk benda yeng akan dibuat.
— Persyargtan tekmis benda ocor.

Adapum untu: memproduksi benda cor berupa barang seni yang mem
punyai bentuk kOn‘;plek/Mit dapat mengzunsken cetalkan jenis pola
hilang,

Yaitu cetalan yang modelnya dibuat dari 1lilin atau plastik yang
dapst meleleh atuu terbakar bila cetakan tersebut dibaker.

Sudzh barang tentu untuk dapat menghasilkan catakan yang bailk
diperlukan sigtim pembakaran yang baik pula, dalam arti pem-
bekaran tersebut tidak justrumerusak konstruksi, bentuk dan si
Tat2 cetakan yang Liipe?llﬂcano

Tidek kalgh penting adalah proses pengeringan cetakan, yang —
Mana pengeringan tersebut diharapkan dapat berlangsung cepat
tetapi tidak merusalk bentuk cetakar,

Agar dapat menentukan cara pengeringan dan pembakaran yang -
tepat haruslah diketahui’ secarapasti bahan model dan bahan -
Cetakan serta urutan pembuatannyae

Adepun cara pengeringan dan pemanasen cetakan dapat dikelompol

kan sebagai berilout ¢




Dengan sinar matghari

a, Pengeringan_ Pemanasan langsung

cetakan
' - Dengan alat/Oven

Pemanasan tidak
langsung

b, Pemanasan

‘[- Pemanasan langsung

cetakan
l- Pemanasan tak langsung

Yang mana masing-maéing kelompok/jenis dapat diuraikan sebagai .
berikut :
~ Pengeringan dengan sinar matghari adalah menjemur cetakan
dibawah terik sinar matghari. :
Dengan cara ini waktuflama pengeringan tidak dapat diatur,biasa
nya memerlukan waktu lama karena tergantung pula cuaca dan -
angin, lagi pula suhu pemanasan tidak dapat ditinggikan lagi
( dalam keadnan normal & 40°C )

-~ Pengeringan dengan open, adelah pengeringan cetakan dengun meme
pergunckan open, Cotakan yang akan dikeringken ditata dalam open
kemudian panas diberikan pada suhu tertentu, disertai aliran =
udara yang panas, aliran udara ini sangat penting agar uep air
Yang ti.ibul dapat segera dibawa keluar untuk mengurangi kelemn-
baban didalaa ruang open, agar tidak menghambat proses penguapan.
Bila dintinjau dari cara pemanasannya, open dikelompokan menjadi
Pemanasan langsung, pemanasan tak langsung dan pemanasan dengan
distrik, : N

- Pemanasan langsung, adalah pemanasan yang panasnya diambil dari
api langsung mengenai cetakan yang dikeringken atau dibakar,

~ Pemanasan tak langsung edalsh pemanasan yang mana panas dari -
apl tidak langsung mengenai benda kerja, tetapi dipergunskan —
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untuk memanaskem udara terlebih duwlu ( udera tidak berhubungen
api )o Kemudian udara panas inilah yang dialirkan melewati ben-
da kerja yang dikeringkan.

Pemanasan cara ini pada umumnya dipergunakan un‘cuk:mengering-
kan barang/benda yang harus dijage kebersihannya, misalnya —
makanan, | , .

Kerugian cava ini, konstruksi open lebih rutit dan panas yang
'tfer‘bua,ng lebih banyake |

2, Teknolopi Penceringan d:n nhemangoan cetekan oleh Perajin,
Pengeringan dan peulxana,san cetakan pada dasarnya adalah merupakan
rangkaian dari proses pembuatan cetakan dengan bahan pasir dicam
pur tanah liat dan bahan model adalsh 1ilin, |
Untuk lebih jelasnya bangkaian proses pembuatan cetakan adaleh
seperti skema berikut @

Pembuatan model ' >~
dari 1ilin : f
Pelapisan model Pelapisan de-
-»>{ dengan grafit [—>—| Ngan adonan
pasir cetek
Pembugtan adonan | o
Pasir, tanah liat | 7
Y
P Pen P k
embakaran Z goringan & englkisan
cetakan- catakan, cetakan

an

Cetakan siap
diterangi




Proses pengeringan dimulai pada tahap pengikisan sampa.i dengan tahap
pembakaran cetakane

Yang dimeksud dengen pengikisan adalah menguapkan air yang ‘terkan~
dung dalam cetakan dengan cara mongangin - anginkan cetakan ditempat
Yang teduh, Disini penguapan terjadi karena k2dar air dalam cetakan
lebih besar dari paeda kadar air diudara bebas. Kemudian bila disertai
adanya angin, maka uap air yang terjadi karena penguapan pada cetakan
akan segera terbawa angin, sehingga wdara disekililing cetakan akan -
mempunyai hunidity ratio yang relatif mudah,

Hal ini sangat penting ﬁ.‘ntuk menjage kelancaran proses penguapan.
Kondisi awal proses pengikisen, cetakan dalam keadaan lunalk ( seper-
ti bubur ), Pengikisan akan selesai bila cetakan sudah dalam kondisi

keras tetapi masih basah dengen kandungan air 3 30 %
Untuk lebih jblasnya, prosea peng:l.kma.n dapa.t dilihat Beper‘l;]. pada

gambar. .

Gbe le Skema pengikisan cetakan

Keterangzan

1, Landasan (
24 Cetakan
3¢ Uap air
4¢ Arah angin
. e Bangunan peneduh..



Pengeringan cetakan dengan sinar matahari adaleh menjemur cetakan
dibawah terik sinar matahari.

Bila proses pengikisan telah selesai, cetakan yang terletak di-
atas landasan dihampabkan dilapangan terbuka agar sinar matahari
dapat langsung mengonai cetakan yang dikeringkan,

Dalam hal ini sinar matahari diperlukan wntuk menaikkan suhu -
dalam rangka proses. pengauapan air pada cetakan, Pada penjemuran
ini suhu bisa-mencapai t 40°C. Dan:dalam keadaan normal penge-
ringan berlangsung 1 - 2 hari,

Tetapi bila musim penghujan, cvaca dalam keadaan berawan, penge—
ringan dupat memalkan waktu séunpai 1 (satu) minggu,

Hal ini digebabkan selain oleh sinar matahari yang tertutup awan/
mendung, juga oleh kondisi udara yang kelembabannya tingzi,
Selanjutnya pengeringan dikatekan selesai bila secara rasual ce-
takan sudah merata berwarna putihy dan bila diperiksa kundungan
airnya 40,9%. Skema pengeringan cetakan'adalah seperti rada -

gam.b;lr 20 vi . - \ / N \

M W 4
7 s s

, Gb. 2. Skema pepgeringan dengan matshari
Ketoranzan gambor : 1. Landasan cetakan
2, Cetakan \
3¢ Uap air
4+ Matahari



Proses terakhir dalam mempersiapken cetakan adalah pembakaran
cetakan,
Halksud dari pembakaran cetakan adelah : '

~ Lebih mengeringkan cetakan, Sebab.asemakin koring cetakaw,
sifat permeability ekan semgkin bailk,

- Mengeluarkan 1ilin dari dalam ronggs cetakan,
Padea asaat pem'baka.r&n, bila suhu didalam cetakan telah mencapai
titik leleh lilin (. 60° ), lilin ( sebagai model ) akan men—
cair, \
Pengeluaran 1ilin dari dalam rongga cetakan ini melalui 3 cara
Yaitu ¢ - '

* Sebagian dari 1ilin cair akan meleleh keluar melalui mulut
tuang dan saluran udara, kemudian terbakar diluar,

* Sebagian meresap kedalam dinding cetakan dan menguapkan mew
lalui permukaan dinding cetakan,

* Sebagian lagi akan menguap didalam rongga cetakan dan uapnya
akan terbakar diujung muiut tuang dan saluran

= Maksud yang lain dari pembakaran cetakan adalah wntuk membsri pa-
nas ( memanaskan ) cetakan hingga suhu 3 600°C,
Tujuan dari pemanasan ini adalah agar laningan cair yamg dituangian
kedulam cetukan tidak cepat membeht sebelum rongga cetakan terisi
Penuh,

SeJanjutnya pelaksanaan pembakaran cetakan oleh perajin cor di Bondowoso
dilakukan bersama - sama menjadi satu dalam tungku peleburan saat pro-
8es peleburan kuningan, seperti terliha.t pada gambar 3

G‘&mbara....o



Gbe 3¢ Skema pembakaran cetakan.

3. Kowi ' . : .
40 Cetaka.n .
5« Blower.

Pada pemanasan cetakan ini pada dasarnya adalah memanfaatkan pa-
Nas gisa proses peleburane

Panas yang timbul pada pembakaran arang dipergunakan terlebih du.
lu untuk menaikkan suhu kuningan didalam kowi,

Dari hasil pengukuran dengan thermocouple didaerazh mekitar kowi
sukunya adalah 4 120000,- sedang pada daerah bagiun etas cetakan
(bagia.n api)suhu berkisar antara 65000. - 750°C,* dan pada, bagian
dalam cetokan ( rongga oetakan ) suhu bisa mencapai 4 525°q.

3. Kermni@gina.n Peningkatgn Teknologi Peming an,

Tujuan wtams dari peningkatan teknologi pengeringan cetakan adalah
untuk mencari alternatif cara pengeringan cetakan, untuk mengganti
Cara pengeringan dengan penjemuran dibawah terik sinar matghari,

Dalam mencari alternatif tersebut ade beberapa hal yang menjadi -
bahan pertimbangan yaitu s



— Barang yang akan dikeringkan,

- Bohun balar yang ada/ sunber panas

- Bahyn alat pengering .

~ Kondisi/tingket kekeringan yong diinginkans

Adapun data dari beberapa hal tersebut adalah sebagail berikut :

- Barang yang okan dikeringkan adalah cetaken yang mengguiakan
bahan pasir + tanah liat dan modelnya dibuat dari bahan 1lilin,
dengen bentuk yang bervariasi. Pada keadaan awal mempunyai kedar

air £ 30 fﬁ, cedang setelah pengeringan kadar air yeng diharap
diharapkan adaleh g 0K

Susber punas/bahan baker yang eda afalah pcnas yeng diambil dari
sisa proses peleburan ominzan, Yeng mana pada peleburan kaningan
torsebut menggunaksn bahan bakar arang kayu.

Jadi besar kecilnya sumber panas sangat tergantung kepada besar
kecilnya bahan bakare

Bahan alat pengeringo

Bahan alat pengering/open tergantung kepada sifat open yaang -
akan dipergunakan. Kalau open tersebut bersifad permanen/tidak
dapat dipindah abau digerakkan, maka open tersebut dapat me-
mekai bahan batu tahan api atau bata merah sebagai dinding - din

diwao '
Tetapi bila open tersebut bersifat dapat bergerak, maka harus -

memakai bahan yang relatif ringan.
Dalam hal ini dapat memakai baja profil untuk kerangka, den baja
lembaren untuk dinding - dinding yeng melingkupinyae

Penggunaen baja ini masih dikatakan aman karena open nantinya -—
akan mengalami pemanasan sampei suhu t 600°C. Sedang suhu kri-
tis bagi perubahan gtruktur kristal baja dari keadaan normal
adalsh ¢ 723°C.
Sehingga karena struktur kristal tidak berubah maka kekuatamnya
juga tidak berubahe

" Selanjutnya « «



Selanjutnye. dengan melihat tujuan utama serta memperhatikan .

‘uraian - uraian diatas, maka open yang dibuat untuk menggantikan

remangsan sinar matahari, harus mempunyai sifat sebagai berikut:

- Mempunyai rak - rak untuk tempat cetakan yang dikeringkan,
Dan rak-rak tersebut mempunyai lubang-lubang/celah-celah sebagai
laluan udara panas. :

~ Dapat bergerak maju/mmdur, sehingga dapat mengambil panes dari
tungku peleburan, dan pada saat menata arang serta kowi kedalam
tungiu open dapat ditarik mundur/digeser,
Dengun demikion open harus dipasang diatas rel.

-~ Uap air yd,ng terjadi harus seger dapai dikelnarkan untuk meme
perlancar proges penguapali.

= Udara panas harus bisa melewati selubuh ruang didalam open,



B A B, III,

KONSTRUKSI ALAT PENGERING

1, Susunan alat Penger 2

Untuk memenuhi persyaratan ssperti pada bab II point 3, serta
agar panas sisa pembakaran dari tunglu peleburan dapat diambil
seluruhnya, maka Juds kearah bidang horisontal alat pengering
harus sama dengan luas tunglu dan posisinya harus pas diatas
tungin, Adapun susunan dari open adalah sepertl pada gamber 4,
berikut ( terlampir )

Open mempunyai komponen - komponen sebagal berikut :

101. !igﬂa.h 02e_11

Rumszh open terdiri dari kerangka open dan dinding open,
dengan ukuran pada gambar 4. "

Kerangka open terbuat dari baja siku dengan wuran 50 x 50
X § mme Sedang duinkan rak terbuat dari baja siku ukuran -
30 x 30 x 3 mmy dan dinding open dibuat dengan bahan baja =
lemberan dengsn ketentuan 0,3 mm yang diperkust dengan baja
strip dengan ukuran 20 x 2 mme

Kerangka pintu dibuat dari baja siku dengan ukuran 25 x 25
x 3mm dan dinding juga dibuat duri baja lembaran dengan -
ukuran 0.3 mme




1.2,

Terdapat 3 tingkat dundukan ralk,

Rumah open ini berfi;ngsi. untuk menampung punas ( engin panas )
dari tungku peleburan, agar tidak menyebar tetapi bergerak keatas
melewati cetakan yang dikeringkan,

Ralk ( Tray )

Rak/tra,y berfungsi seba.gal tempat cstakan yang dikeringkan,

Rak ini mempunya:. cela,h-oelah atau lubang-2 aeba.g-a.i tempa:l: laluan
udary pahas ya.ng mengahr.

Kerangka rak terbuat dari baja siku dengan ukuran 25 x 25 x 3 mme
Sedangken bentangannya ( tempat dimana cetakan ditempatkan)
dibuat dari kawat ram yang diperkuat dengpn baja siku dengan ukur
an 25 x 25 x 3 mm, :

Rak ini dapat dikeluarkan dan dimasukkan dengan bebas kedalam open. .
Terdapat 3 bush rak den secara keseluruhan bentuk dan ukuran rak

dapat dilihat pada gambar 4e

1.3.Hoda open_

Roda open berfungsi sebagai pendulang rumah open, sehingga'dapatl
bergersk maju mundur, Roda open ini tidek perlu membuat sendiri -
karena sulah tersedia dipasaran dengan berbagai type, disesuaikan
dengan bentuk rel yang ada. '

Terdapat 4 buzh roda, yang mana letaknya dapat dilihat pada gam-
bar 4,

1 ‘40.R e 1

Rel berfungsi gebagai pengarah jalannya roda open, sehingga open
berjalan dengan lurus.

Rel dibuat dengan buhalh baja Biku dengan ukuran 50 x 50 x 5 mm,
dan dipasang diatzs pondasi. h

Yang diperkuat dengan angker pada pondasi sehingga rel tiduk da-
pat terlepas dari pondasie. |

Ada dua buah rel yang dipasang pada sebeloh kiri dan kanan dari
tungku pelebursn, dengan panjang £ 3 mm,

13
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Paniangen samping
1, ERumsh open
2o

3. Roda open

4, Rel

5, Pondasi rel -
6o Tungiu peletur
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1l.5. Tunsicn Pelcbur,

Tungku pelebur berfungsi sebagal tempat melebur kuningan
yang diwadani kowi. ‘
Tunglou pelebur ini mempunyai ukuran sebagai berikut :

- lebar bagian dalagn @ 50 cm
- panjang bagian dalan @ 20 oz
- 'tin,ggi/kedal:;unan : 62 cia

Dapwr ini mampu diisi kowi maximum 6 bush, dengan bghan
bekzr arang kayu sebanyek 75 kg

Tungku dibuat dari batu merah yang diikat satu sama lain
dengun tanzh bekas cetakan yang telah dihancurkazn,

Padu bugian bawah terdaput rongga tempat untulk meratakan
hembusan udara pada saat pembakaran berlangsung,

Untuk lebih jelasnya dapat pada gambar 4,

Tungku ini dilengkapi dengan sebush blower listrik, yang
fungsinya adalah untuk mensuply udaras ( oksigen ) pada -
pembakaran arang kayue

. Iri nsip kerja alat Pengerins,

Pada prinsipnya pengeringan disini memanfpatkan panas sisa
pombakaran pada proses peleburan kuningan yeng mempergunakan
bahan bakar arang kayue.

Pady pembakaran arang kayu ini terdepat 3 daerzh panas yang -
mempunyai suhu yang berbeda, Yaitu dasreh bars arang, daerah
api dan duerah gas sisa pembakaran ( flue gas ) lihat gambar 5,
Yang tempergturnya adalah sebagai berikut : '

- Daerah bara arang, suhunya adalah + 1200°C
- Daerah api, suhunya adalah g 700°C
= Dgerah gas sisa pembakaran, suhunya adalah + 100°C.

15 Gambar 5.



of
@)

ey r @
FEE IS
88 8 P Dot SR
EEE TeEo0 =,
p o f;\IIQ ML=~
3 o G ‘e ~.
) § A MG
i L Q\_/\ ¢
" 7l oeoﬁ‘ 06’&0‘ <.
E :spi |o,.°4r oo
(:'0 o enLﬂ"" . e
g T 19056 Offo |~
Nl
wFeeY

Swexy
o
IomOTH 2

oEuny,
$ weSueze3oy

( wedo ) SupreSued eTV




2.2,

1. Prinsip kerja Fengikisan.

Pada proses pengikisan, cetakan yang baru jadi ditata -
pada rok-rak yang tersedia didalam open/alat pengering.
Selanjutnya blower dijalankan tanpa mem/alakan api padd.
tungicu, =

Udare yang dihembuskan blower akan tersebar merata dise-
luruh tungku ( lihat gambar 5 ), dan menyusup diantara -
arang, selanjutnya ékan ‘mengalir ‘keatas ‘Redalam ruang
pengering.

Didalam rudng pengermg udara akan mengalir disela - sela
cetakan sambil membawa uap air keluar dari ruang opene
Karena adanya aliran udara kering dan uap air cepat terbawa
keluar moka akan mempercepat proées penguapan air pada
cetakan, | ’

Proses ini berlangsung antara 1 s/d 2 jam.

Prinsip Kerjg Pengerinsan

Pada proses pengeringan, cetaken ditata pada rak ke-II
dan ke IIT. Xerudian ruang dibaker hingga membara ( dalam
hal ini kowi yaag berisi kumingan telah tergasang didalam
hya )

Selanjutnya blowerdijalankan, untuk memsupplyg oksigen ke—
pada pombakaran arange ‘

Pada saant ini akan terjadi aliran udara panas didalam open.
Udara panas ini berasal dari blower yang dihembuskan keda~
lam rusng yang membara ( lihat gambar 5 )

Oksigen yang terkandung dulam udara akan dipergunakan mem-
‘perbosar pembalcaran dan mempertinggj. suhu pembakaran,
Sedang sisanya akan mengalir keatas memalui sela - sela
bara, Oleh karena itu vadara sisa ( flue gas )ini ikut
menjadi panas, dan mengalir kedalam open,

Suhu flue gas ini bisa mencapai g 100°¢c,

Selanjutnya « « »
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Selanjutnya udara padas ini aken bersentuhan dengan cetakan di-
dalam open dan terjadilah pertukaran kalorie

Cetakan yang mempunyai subu lebih rendah akan menyerap kalori
dari udara panas, w tuk dipergunakan menguapkan air yang terkan~-
dung didalamyae Dan uap vang terjadi akan langsung terbawa oleh
aliran flus gas keluar dari ruang open.

Dengan demikian kelembaban didelam open dapat dijaga relatif ren~
dah,

Hal ini sangat penting guna memperlancar proses penguapan kandung-
an air didalam cetakane ,

Proses pengeringan ini berlangsung antara 2,5 s/d 3 Jjam.

23, ke Ponb Cet

Pembakaran oetakan ini tuj’mmya nﬂalah wmtuk mém'beri panas pen-
dahuluan kepada cetakan agar cairan koningsn yang dituangken -—
kedalam cetakan nanti 4idak cepat membeku sehingga dapat mengisi
seluruh rongga cetakene

Disamping itu juga bertujuan untuk meubekar 1ilin yang ada dida-
lam ronggza cetekane |

Untuk memonuhi makeud distas, diperluksn sulm yang oukup tinggl
tetapi tidak melebihi 800°C,

Adapun cara pelubakaran cetakan adalah dengan menempatkan cetakan
Yyang akgn dibakar pada. susunan bak yang pertama, sehingga cetakan
akan terlingkupi oleh api dari tungku.

Digini diharapkan suhm pembakaran minimal adalah 600°C dan -
maksimal adalah 750 \C. Dan lamenya pembakaran berkigar antara -
1s/d1,5 jame |

Pada saat proses pembekaran ini, dapat sekaligus dilakukan pro-
'ses pengeringsn oetakan, yaitu dengan menempatkan cetakan pada
susunan rak yung kedua dan ketigao




BAB IV,

UJI COBA ALAT PENGERING

1. Tujuan Percgbaan
Tujuan uji coba alaf pengering adalah untuk mengetahui sampai
se jauh mung alat pengering tersebut dapat menggentikan sinar ma~
tahari dalam proses pengeringan catakan, selaligus dapat memberi-
kan pemangsen pendahuluan terhadap cetakan sebelum dituangi.

2. Yergianan Percobaan
Untuk molaksanskan percobaan tersebut persiapan yang dilekukan
adalgh : :
=« Mempersiaplkan cetakan ( popokan ), aebagai bahan yeng akan di-
koringkan didalam open,
Popokan yang dibuat adalah jenis popokan untuk cetakan kue -
pukis, Jumluh popokan yang dipersiapkan adalal 6 buah.

~ Pergiapan arang kayu, diperguaskan sebagai behan bakar untulk
melzbur kuningan, ‘

~ Persiupan luningan, sebagai bahan yang akan dilsbur dun dit
kan kedalam cetakan/ popoken:.

- Mempersiapkan alat bamtu berups termometer 1200°C, termometer
600°C, alat penjepit/pengait cetakan ( popokan ), kowi dan alat
penguduk dan ponyaring cairan kuningan,

3. Lanskah ~ lanakah Percobaan

Langkah - langkah dalam meleksanaksn uji coba slat pengering adalah
sebagail berikut ¢

J.1. Proses Pengikisan, .

~ Kowi yang tolsh diisi dengan kuningan ditata didalam tungku
dan ditimbuni dengun arang kayu ( lihat gambar 5 )

- Popokan ( cetakan ) yang baru dibuat diatur didalam rak-rak open.

— Open didorong hingga posisinya tepat menutup digtas lubang tung
ku, : :
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~ Blower dijalankan, sehingga timbul aliran udare yeng me-
rata demn kontinyu. dengan arah dari bawah keatas'didalam
ruang opel, - 4
Aliren udsra ini membuat tekanan udary menjadi relatip
turun, sehingga dapat mempercepat proses penguapan air
didalam cetzkan, disamping vap air yang langsung dibaia
keluar dari ruang open oleh aliran udara.

-~ Proses tersebut diatas yaitu proses pengikisan dan berw
Jalan 4 1 jam. '

3+2, Prosen Penperinggn
- Popoken sehubis dilikiskan, kemudien ditata pada rak ke-IT,
sebanyak 6 buah,

- Arang didalam tungku dibakar hingga arangz membara,

- Blower dijalankan untuk supply oksigen pada pembakaran
arang, sehingga suhu pembakaran mencapai 1200°C ( pada bara
arang )e '

Diatas bara arang akan terjadi Jilatan api setinggi £ 40 Cm
dengan aulu t 700°C, Dan diatas jilatan api terjadi alirvan
udara panas denger suhu 4 16?00, dengan arsh dari bawah ke-
atas, \ . '
- Pqpok:én diusahakan tidak tersentuh oleh jilatan api, tetapi
hanya tersentuh oleh aliran udara panaa ( posisinya didaerah
C, lihat gambar 5 )

- Setelah popohan kelihatan berwarna putih,(pada awalnya ber—
Wwarna kelabu kehitaman ), hal ini menunjukkan popohan telah
kering, sama dengan warna hasil pengeringan dengan sinar
matzhari, Maka dengan demikian proses .pengerihgan telsh sele
sai, |
Fondigi popohan seperti ini tercapai setelah pengeringan ber-
Jalan 2,5 jam,

i
i
'

3e3e Proses o o . &




3¢3. Proses Pemanasan dembakaran -

[

Langkah - langkah proses pembakaran adalah scbagai berikut:

- Popohan sebanyek 3 buah ditempatkan pada rak pertama,
sedang 3 buzh lagi ditempatkan pada rak kedua.

- Nyala tungku diteruskan sehingga suhu pada daerah bara
mencapai 4 700°C y dan pada daerah asap ( £lue gas ) subu- ;
X o
nya mencapai g 100 Ce.

- Pembalcara,h berjalan tertis sampai cairan kuningan mencapai
temperatur tvang ( 1150°C - 1200°C ), kurang lebih mew
merlukan wakty 1,5 8/d 2 jam lagi dari saat mlai proses
pembckaran,

— Sampal divini proses pembakaran selesai, open didorong
menjauhi tungku, selanjutnya cetakan dikeluarkan dan
segera dituangi,

t

344.Pcnuangan

Penuangan dilalakan dengm. konlili sebazai berikut :

~ Suhu popokan I : 3+ 600°C

~ Suhu popoken II : 4 100°C

- Suhu cairan ( 1150°C - 1200°C ),

Beberapa suat kemudian ( 4 5 menit ) cetukun dibongkar,
dan benda cor yang dihasilkan diperiksa, apakah mengandung
cacat atau tidak, |

Penuangan dikelompokkan menjadi 2 bagien, yaitu :

~ Penuangan I, yaitu penuangan terhadap cetakan yang di
tempatkan pada rek ke I ( pertama), dengan suhu popokan
+ 600°C

~ Penuangan II, yaitu penuangan terhadap cetaken yang diba-
kar paday rek ke. IT, dengan sulu popolcan/cetakan + 100°C.



BAB, V

HASIL DAN ANALISA

e II351)1 Percoboan

l.1.

Do, riki (4350 ¢ 19

Yong menjadi ukurasz dilam proses pengikiusen odaleh kondisi

fisik dari popokan

Bila popokan disentuh dengen tangen dan popokan tersebut -

tidsk mengalemi perubahan bentuk/permuka.an, malza pengikisan

t¢lsh sclesal.

Untuk mencapai kondisi tersebut, yang sama dengan diangin-
anginkan ditempat teduh, maka pengikisan dergan open (alat
pengoring ) memerlukan waktu g 1 Jam,

Bila diangin ~ anginkan ditempat teduk perlu walrtu s/d -

8 J Qe
Pengeringane

Proses peng'eringan cetaka.n/popom dengon merggunakan alat
pengering ( open ) memberikan hasil sebagai berikut :

1
Hasil Penmeringan | Walctu

No 1 Jenis Pengering
' Werna Y Kadar air !

|
1
+ 0,90 :1-2hari
]
]

'
! +
! '
1, : Sinar matahri putih 1
i : ( kemaraun )
! ' atau
! | 1 2 = 4 hari
: . i( penghujan )
] ) ‘ ' '
2, 1 Dengan open putih 1 14 ! £ 2 jap
. ]

\




1.3, Pembakara n(femangszm °

Dalam porcobaan pembakaran/pemanasan cetzkan dengan meng
gunzkan open ini, yang menjadi tolok ukur keberhasilan
adalah kwalitas benda cor yang dihasilkan,

Adapun dari penuangan yang dilakukan didapatken hasil de-
ngan kondisi sebagai berikut : \

:No. i’ Kelompok 1 Jenis cacat \ Keterangan
. Penugngan J'
1, ! Penuangan I' Tidak ada Cetaken terletak pada

senva ) rak T dan dilingkupi

apl tetapi tidak ter-
kena bara. .

i
Penuangan II! Tuangan tidak

' + ( penuh semua)

A%
.

Cetakan terletak pada
rak II, tidak terkena
api dan barae.

o= o e wm et e wm e e -
e o= e e o o o = e e gy o wr -

|
|
|
|
I
1
I
P
|
1
!
!
i
|

2 ANALISA.

Padg, percobaan pengikisan dengan mengguncdcan open ternyata
membutubkan waktu yang lebih ocepat bila dibandingkan dengan
dizngin — anginkan ditempat yang teduh,
Hal ini bisa terjadi karena didalam open terdapat aliran -
uda.I"C yang koutinyu 6an me zts ). bat hembusan blower.
Sehingga uap air yung terjadi dapat langsung dibawa keluar

" akibatnys kelembaban didalam open dapat dijaga rendzh, dan
Penguapan dapat berlangsung lancar.

Pada proses pengeringan dengan open yang memanfaatkan panas si=
sa pembekaran untuk pelsburan, ternyata membutuhlan waktu

Yung lcbih singkat (2 jam ) bila dilandingkan dengen penge~
ringan sinar matahari yang memerlukan waktu ) - 2 han pada
musim kemaran dan 2 = 4 Yari pada musim penghujan,

\
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Seperti terlihat pada point V.1.2. tingkat kekeringan yung di-

hasilkan deri kedua sistim pengeringan tersebut mendekati sama.

Padz. penperingan dengan sinar matahari suhu pengeringan menca—
Dai o4 40°C_ Sedang pada pengeringun dengan open suhu bisa men—
capai 60°C - 100%C, - |

Pady suhu ini panas yang ada selain dipergunakan mengeringkan
cetaken juga uniuk mencairkan lilin yang wda didzlam rongga -

cetakan dan selanjutnys diunapken atau dialirken keluar,

Selanjutnya dengan tingkat kekeringsn seperti tursebut diatas,
cetakan sudah siap untuk diberi pemanasan yang lebih tinggl -

tanpa merusak konstruksi cetakan.

Pemanasan yang 1ebih tinggi diberikan dengan jalan pemﬂalf_ara.n,
yaitu dengan menurunkan letak cetakan dari ralk ke II menuju -
rak ke I.

Dalam hal ini yang dituruakcan adalah separo dari jusmlzh cetakan
vang dipersiapkan, yaitu 3 buah, sedang 3 buah lagi tetap di~
rak ke II

Pada pembakarun ini cetakan yang ditempatlcan pada rak I alen -
berada pada lingkungan yang bersubu f TOOOG ; schingga cetalan
tergebut diharapian minimal mempunyai suhu 600°¢C,

Pembalcaran alken berjalan terus sampai kuningan men_capai sum -

tuange.

Dari hasil pgnua.ngan ternyatu bahwa benda cor yang berasal dari
penuangan I mempunyai kwalitas yang baik ( tanpa cacat )e
Sedangkan pada penuangan II semua benda cor mengalami cacet -
tuans yaitu tuangan tidalk penuh,e Hal ini disebabkan oleh :

—~ Lilin yang mencair meresap kedzlam dinding cetakan don me—
nutup celah ~ celah diantara pasir sehingga udara tidak da~
pat didesak kedulam dinding cetekan, akibatnya tuangan tidak
bisa penuh, -

~ Cairan kuningan cepat membeku sebelum tuangan penuh, karena

panas yang dikandwng oleh cairan kuningan diserap oleh dinding

2



cetakan wntuk menguapkan 1ilin yong meresap kedalem dinding
cetskan dan gekaligus membakarnya. Hal ini terbukti dengan
terjodinya pembokaran uwap 1ilin pada mulut2 tuang dan saluran
udar:,

Cetakan itu sendiri suhunya terlelu rendsh ( £ 1€0°C ) sehing
3a terjadi pelepasen panes yang besar diberikan kepads cetakan,
Akibatnya cairan uningan cepat membekn sebelum rongga cetak

an terisi penul,

Pads poenuangun I}menghasillcan benda cor dengan kwalitas baik
( tanpu cacet ) karena cetzkan betul - 'bctgl kering dan menm-
puyrai suhu ang cukup tinggi ( ¢ 600°C ), sehingga dinding
) cetukan tidak terlalu banyak menyerap panas dari c'z-.iran -

ningan, dun cairan tidsk oepat membeku,

Disamping itu, pada suhu tersebut diatas cairan lilin yeng me—
resap kedulam dinding cetakan akan cepat menguap dan terbekar
Pada saat proscs pembekareh, .

Dari hasil pengukuran, lilin skan terbdkar pada suhu f 250°C,



BAB VI

KECIMPULAN DAY S

l.KESIMPUL &N

Pads proses pelebwan kuningan dengun bahan bakar arang kuyw
terden.d' sisa panas yang terbueng. ‘

- Untuk dupat menghasilkan benda tuang dengan kwalites yang baik di-
perlukan cetekan yang kering den mempunyai panas yang cukup —
(+ 600°C ) peda saat di‘tuangl Disemping itu suhu tu.a.ng harus
mencapai ( 1150°¢ -~ 1000°C ).

Dalam musim penghujan, proses penferingan cetakan sangat terxgang
84, yaitu dibutuhkan waktu pengeringan yang lebih lama ( 2 - 4 hari)

Perlu gdanys bangunan/alat yang dapat memanfantkan panas sisa pelebura
pPeleburan untuk mengeringkan dan memanaskan cetakan,

Dari hasil uji cobal alat pengering dan pemanas, secara umum alat

tersebut dapst dimenfeatkan dan dapat memberikan hasil yang baik

dengan metode sebagai berikut I

* Untuk proses penéikisa.n cetakan/popokan depat ditempatkan di-
semuz posisi rak, dan blower dijalankan ‘tani)a adanya pengapian
se8lame. £ 1 jam,

* Untuk proses pengeringan -popokan ditempatkan pada rak ke II
dan ke IIT agar tidak mengalami pemanasan yang terlalu tinggi
( bPemanasan cukup 4 100°C ), dan tungku dinyalakan secara nor-
mal,
Proses pengeringan dilaksanakan selama g 2 jam

¥ Untuk proses pembakaran, cetakan ditempatkan pade pak ke I,
agar dupat dilengkapi oleh api dari tungku, Pembakaran dilalcultan
terus mampaicairan kuningan menc'apai suhu tuang, kira - kira
memerlukan waktu 1,5 sampal 2 jam. ‘
Pada dasarnya pembakaran harus didaerah api dan tidak boleh
Mmasuk kedaerah bara, '

’ } 26



Dari kesimpulan diatas, maka koustruksi open dapat diseder-
hanakan wntuk pembakaran sebagai berikut, lihat gambar 6.

* Buat rek dari bahan baja yang dapat ditempatkan/didudukican
tepat dipermukaan tungiue
* Pypookn yang akan dibakar diatur diatas rak.
* Diatas popokan ditutup dengan baje lembaran, -
#* Pembakaran dilakukan terus sampai oairan kuningan mencapai
suhu tuange.

Care ini lekas untuk pembakaran cetakan, sehingga cetakan -
dapat dilingcupi oleh api tungku tetapi tidak terkena oleh =
Yara, agar benda cor yang dihasilksn mempwyai lkwalitas yang
baik ( tidak oacat )e
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Gambar 6, Sket Pembakaran cetakan sederhana,

Keterangan ganmbar @

1. hngm 50 Rak
2¢ Kowi 6. Popeku yang dideksr
3¢ Bara arang 7+ Baja lembaran t
4. Dasrah api 8, Brower
faran

Didalam lenproduks:l barang? seni dengan care pengeooran wakiu
yang paling lame adalah diserap wabuk mempersiapkan cetakan -
(5% )e

Karena itu wntuk menperpendek wgkctu produksi disarankan mengada~
kan uji coba (.pemelitian ).

fenelltxe_n pd%mk&n ce't;,.ka.n per'na.ne.l terutama untuk barang — -
borang yang tidsk terlalu komplek bentulaya, seperti cetaken lue,
vas 411, .
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