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Ringkasen

Di-sentra-sentra industri kecil pengecoran kuningan ( tembaga pa -
duan ) pada ummya didalam membuat ceteken mesih lurang memperhatikan sis-
tem saluran tuang yang benar, yang sesuai / cocok untuk produkeproduk benm
da tuang yang dibuatnya, sehingga memperbesar kemngiinan timbuluya cacate
cacat tuang pada benda cor yeng dihasilkane
Disamping itu untuk cetakan yang modelnya terbuat dari lilin, proses peme
bakarannya sama sekali tidek memperhatikan terhadap pengaruhnya pada sifat
cetakan yang diperlnkene

Karena bentuke=bentuk salurap tuang sudeh standar dan sudsh ada pedom
man-pedomen tertentu untuk membuatnya, maka penelitian dititik beretkan
pada proses pembekarannyae ‘

Sehingga deri penelitien ini dapat diketalmi temperatur pembakeran mescimum
yang boleh diberiksn kepada cetaken dengen tidak memberikan efek peruseken
: terhodep sifat-sifat cetakan yang sudsh bags ( mememuhi syarat ).

e

SRS




Bab I.

PENDAHULUAN

Di Bondowoso tepatnya didesa Cendogo dan Jurangsapi, kecamatan Tas-
pen terdapat sentra i.ndustri kecil Cor kuningan dengan jumalh + 52 unit
dengan tenaga kerja = 201 orang dan mampu mengolsh kuningan bekas menjadi
barang-barang seni ( keperluan rumsh tangga ¥ 12,260 Kg / bulan e
Namun demikian teknologi yang digunakan masih terbelakang sehingge banyak
menimbulkan cacatecacat terang pada benda Cory hal ini sangat merugikan
pengrajin karena akan menambah bisya produksi untuk perbaikan den penbo-
rosan terhadap bahan bakile

Didalam proses pengecoran aspekmaspek yang mempengaruhi terhadap
hasil Cor adalah 3 = Teknologi pengolahan pasir cetak

| ~ Telmologi pembuatan cetakan
- Teknologi peleburan dan pemiangan
Untuk teknologi pengolshan pasir cetak keglatannya telah dilaksanakan taw
hun lalu ( 1989 = 1990 ), sehingga selanjutnya adalsh kegiatan penelitian
untuk memperbaild teknologi pembuatan cetgkane Yang mana kedua penelitian
tersebut diatas adalsh sebagai dasar untuk kegiatan penelitian berilutnya
yaiyu s " Penelitian tentang Telmologi peleburan dan penuangan u
enelitian terhadap ketiga aspek penge-

Dengan telah dilakukannya p
coran tersebut, diharapkan cacat~cacat tuang pada benda Cor dapat dihi =
ahan baku lebih hemat, sehingga biaya produksi da=-

langkan dan pemakaian b
pat ditekan ( lebib rendah ) e
an ini adal h untuk memperbaild

sehingga kegiatan penelitian ini meliputi :

Tujuan peneliti teknologi pembuatan ceta
kan disentra Cor kuningally

« Perbaikan terhadap saluran tuang .
- meng’.ndentifikaﬁi temperatur pembakuan terhadap cetakan, sehingga ti =

dak merusak gifat=sifat cetakane
jtian ini diharepkan akan diketahui

Dengan te
sistem saluran tuang bagaimena yang cocok dipergunskan untuk menueng ba=-
industri kecil Cor kuningan.

rang-barang hasil produksi disentra-sentra
Disamping perbaikan terhadap tekmologi pembakaran cetakan, sehingga juse
tru tidak merusak terhadap gifat-sifat cetakan yang sudah baik ( mememhi

arat ) o
syarat ) 1




Bab II
TINJAUAN PUSTAKA

X, Tinjenen Umame
Didelam proses pengecoraily ada bermacam cara untuk melskukan proses

pengecoran.
Memirut jenis cetakamnya pengecoran depat dikelompokkan sebagal berilut 3

-~ Sand casting.

-~ Die casting.

- Sentyi fugal cesting.

« Permanen mould castinge

- Investament casting ( pola kilang de
- Plaster mold castinge

Untuk pengecorsn dengan bentuk benda cor yang komplek, yeng paling

ngen pola hilang ).karenadisminsbentukyansmmplemndapatdiher-
pmsiSiSehinggatidakmemerlnkanpgkerjaan.

Prosesi.nimemakai cetaken yang dihesilkan dengan jalan menyelubungi
dapatdibakérhabis(nel.eleh)denganbuburdom-

menseraBbﬂaaniehherinsdandi bakare

Pada umummnya. bahan model yeng di@nakanadalahlﬂin, sehingga proses

ini sering disebut wax casting Processe

2 Langkeh-lengieeh, penimaten cotseehs
Dalam pembuaten cetakan untuk
1ilin edalsh sebagal berilmt

heperlnanpemanamdenganmdeldari




3

Setelah ketebalan 1ilin dianggep cukup, lapisan lilin lalu dibelah/
di-iris untuk dilepaskan dari contoh benda cor dan langsung disambung lagi
dengan cara di=solder menggunakan lilin cair yang pemas, sehingga terbenw. '
tuklah tiruan benda cor dengan bahan lilin.

= Cera tempels
Iilin diceirkan terlebih daluln, kemudian dituangkan kedalam tempat yang
datar dan rata. Pada saat keadaan lilin masih lunak, digilas dengan benda
yeng permukasnnya halus dan berbentuk silinder, sampei lembaran lilin men
capai ketebalan yang diinginkan ( sesusi dengan ketebalan benda cor )e
| Selanjutnya lembaran 1ilin dalam keadaan lunak ditenpelkan pada permikasn
contoh benda cor, sehingga mengiluti lelmk~lekuk benda cor tersebut, sete=
1zh itu dipotong sesuai ketutuhan mska terbentuklsh model yang diinginicane

= Cara cetake
Lilin dicairkan terlebih damlu, selanjutnya dituangkan kedalsm cetakan
dan dicelupkan kedalam air dingin untuk mempercepat pendinginan dan untuk
melonggarkan ikatan lilin dengan cetskamnyse Setelsh lilin membeku dan di.
ngin cetakan dibuka dengan hatishati dan jadilah model tersebute

2¢ 2¢ Membuat cetakan o

Terlebih detuln dibuat adonan pasir cetak dicampur dengan air se =
hingga menjadi seperti tubure Untuk daerah Bondowoso, pasir cetak tersebut
terdiri dari pasir kali yang lolos ayakan 0,212 mm dan tanah sawah yang
lolos ayakan 0,425 mm, dengen perbandingsn 1 : l '
Selanjutnya model dilapisi bubur pasir cetak selapis demi selapis hingga
ketebalen mencapei & 2 cm, setelsh selesai cetaksn lalu diengin~enginkan
terlebih dulu ditempat yang teduh sampai cetakan menjedi sgak keringe
Kemdian cetaksn dikeringkan dibaweh sinar matehari sampeil menjedi keres
dan keringe

2¢ e Pembekaran cetakan e

Pembakaren dilakukan terhedap cetakan yang telsh kering yang tujuan=
nyaadalsh sebagai berilut 3
= Mencairkan lilin yeng berada dalam cetakan sehingge 1ilin dapat mengahr

kelnare




Dengan demikian posisi pembakaran haruslah cetakan menghadap kebawah
( saluran tuang menghadap kebawah )e

~ Mengeringkan cetakan sehingga tidak ada molelul~molekul sir dientara bue
tirebutir pasir dan tansh liat, sehingga hambatan terhadap aliran udara
keluar pada saat penuangan dapat dilurangi, serta tidak menimbulkan uap .
air didalam rongga cetakane

« Memberiken pemanasan pendelmlnen kepeda cetakan sebelum dituangi.

) Hel ini sangat penting karena pada umumya benda tuang yang dibuat berdine
ding tipis, sehingga lkuningan ceir akan cepat membela1 sebelum tuangan pe-
mh bila tidak diberikan pemanasan pendahulnan kepada cetakane

Pemanasen pendahuluan ini dapat setinggi mngkin asal tidak melebihi tem= .
peratur tuang den temperatur leleh dari cetakane,

Pemperatur pembakaran ini lurang diperhb.tikan oleh para pengrajin, se =
hingga justru merusak performence dari cetakem.

Pembakaran bissanye dilakuken bersama=sama pada €aat dilalkukan proses pee
leburan, sehingga dapet menghemat bahan bakar, tetepi dgpat Juga dilakue-
kan didalam tungin tersendiri.

3¢ Saluran tusng .

Saluran tuang adaleh saluran yang dibuat dan dipasang p_ada.cetakan
untuk mengalirken logam cair kedalam rongga cetzakan dengan laju yang sesuai
sehingga tidek terjadi pemurunsn temperatur yang berarti, tidek terjadi tur-
bulensi dan ges, slag Berta dross dapat terperangkap ( tidak terbawa masuk
kedelam rongga cetekan Jo
Memrut posisi aliren masuk kedalam rongga cetakan, saluran tuang dapat di
bedakan menjadi : - Sistem saluran horizontal dan

- Sistem saluran Vertikal
Bentuk dan bagian-bagian saluran tuang adalsh seperti gambar 2 - 1 untuk
sistem saluran Horizontal dan gambar 2 « 2 untuk sistem saluran Vertikale

g
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=

Gambar : 2= 1. Gambar ¢ 2 = 2 «
Sistem saluran Horizontal Sistem gallran Vertikal

Keterangen Gambar : le Mangkok tuangan ( Pouring Cup )
2¢ Saluran kebaweh ( Down Sprue )
3¢ Dasar saluran ( Sprue Base )
ke Saluran kerongga cetakan ( ingates )
Se Rongga cetakan ( Mold Cavity )

Fungsi dari masing-masing bagian selursn tuang edalah & b b. s
1. Mangkok tuang ( Pouring Cup ) berfungsi untuk menampung logam cair yang
dituangksn dari kowi, disamping itu juga untuk menangkap kotoran (
egar tidak ilut mengalir kedaJan,t rongga cetakane

2¢ Down Sprue, berfungsi untuk mengalirksn logam ceir yang bersih masuk kee
dalam rongga cetakan melalui sprue ban dari ingate ( Gate )e
Untuk cetakan dari pasir ( tembus udara ), bentuk down sprue ini harus
diperhatikan sekali § karena dapat menimbulkan efek aspirasi, yaitu ;
terbawanya udara luar atem gas-ges atan uap air oleh aliran.logem cair
masuk kedalm rongga cetakan, yang mena hal ini harus dihindari.
Untuk menghindari hal tersebut, bentuk downsprue harus kerucut, dengan
perbandingen luesan / diameter antara bagian atas dan bawah sebagai
berikut ;




Bila s

hc = Tinggi cairan logam dalam
fouring cup

h2 = Tinggi Down Sprue

ht = Tinggi saluran tuang

A2 = Inas penampang pada titik 2

A3 = Inas penampang pada titik 3

Gambar ¢ 2¢ 3« Skema Down Sprue

Maka perbandingan luas penampangpada titik 2 dan 5 adalah depat di
dekati dengan gerekan jatuh bebas dari pouning Cup sebagai berilkut 3
% Kecepatan pada titik 2 = Va = V2ghe

Kecepatan pada tiﬁ.k 3 = V3 = Yaght
KarenaAava=A3V3

| veka A3 V2 VEne |/ b
| bt

AZ s -73 v& ht '

~ Sprue base berbentuk mangkok didasar down sprue, berfungsi untuk menghine
dari turtmlensi aliran logem cair didalam rongga cetakane

= Ingate yaitu ; saluran yang menghantarksn logam csir masuk kedalam rongga
cetakan «

Didelam pelaksenasnnya dalam proses pengecoran, sistem saluran verti-
kal mempunyed beberapa keuntungan bila dibandingkan dengan sistem saluran
horizontale Keuntungan tersebut antara lain 3 '

- Penggunasn/pemekaian logam cair lebih effisien karena volume saluran tuang
lebih kecile

| = Waktu penuangan adalah setengsh dari waktu pemangsn pada saluran horizon=
tale. Sehingga kemngkinan terjadi pembeknan sebelum selesai penuengen sew
‘ makin kecile




Tetapi disamping mempunyai keuntungan, sistem saluran Vertikal Juga
mempunyai kerugian, yaitu ; besar kemnglkinen terjadi nya pengikisan pada
dasar lantai rongga cetakan karena jatuhan logam caire
Tetapi pengikisan ini dapat diatasi dengan membuat permukaan / dinding
rongga cetakan menjadi lebih keras, misalnya dengen jalan d:.bakar/d:.oven
terleb:.h dahuln cetakannyae




Bab III

PERCOBAAN

III. le Tujuan percobaane
Menentukan temperatur maximum yang diijinkan untuk membakar cetakan
sebelum dituangi.

2+ Bsghan percobasan . _
Behan percobasn adalsh adonan pasir cetak, yeng terdir dari pesir ka-

1i dan tansh sawah dengan spesifikasi sebagai berikut :

~ Pasir kali ;= GEN
( Lolos ayaken No.40 ) = Kedar clay
= Tansh sawsh $ = GEV
( Lolos eyskan No«%0 ) = Kedar clay
~ Perbandingan campuren edalsh K¢ TS=1:1
dengan spesifikasi adonan sebagai berikut: GFM .8 100 = 240

Kadar Clay :15%
Kadar air $t 5%
Permeability
30 Pembuaten benda coba e -
Pasir kali dan tensh sawesh dicampur sampai rata dengan perbandingan

1 s 1 dan ditambahken sir & ( 510 ) %.
Selanjutnya kondisi dibuat seperti cetakan, sebagai berikut

- Diameter = 540 cm

= Ketebalan =:2cm
~ Pemadatan = 3 x tumbukan ( dengan alat pemmbuk standar )e

- Jumlah = 5 mah

Disamping itu juga dipersiapkan untuk dibakar &

- Pasir kali yang lolos ayeksn Noe 70 sebanyak 5 wadahe

- Tansh sawsh ysng lolos ayakan Noe 40 sebanyak 5 wadah o
-Campuranpwirkalidantanahsmrahdenaanperbandinganlz 1 seba-

nyek 5 wadah




4o Peralatan Qgrcobaan..
Dalem percobasn ini peralatan yeng digunaken adalah &

- Ayakan

= Alat pencampur pasir

= Alat pemadat aedonan pasir

- Mikroskop dengan 'pembesaran 5 x

~ Alat pembakar ( oven ) dengan temperatur s/d 1.190° C.
- Tustel o = Film hitam putih

= Jarum pengurai pasir

- Cawan porselin

5e Proses percobazn e
' = Sebelum dibekar benda coba dilihat terlebih dehulu dibawah mikros-

kop dengan pembesaran 50 X, dan dipotret.

- Selanjutnya benda coba dibaker pada subu 700°c, 800°c, 900°¢, 1000°C
dan 1.100°C mesingemasing dalam waktu 15 menits

-~ Setelah pembakaran benda coba didinginkan dalam udara terbukae

~ Setelah dingin benda coba dilihat dibaweh mikroskop dengen pembeses.-:
ran 50 x den dipotret, untuk melihat pembéhan-pembahan bentuk pa=
da penampang benda coba, maupun pada butir-butir pasirmyse




Bab IV

HASIL DAN ANALISA

IVe l. Pengamatan awale
Pada pengamatan awal yaitu ; pada saat bubur adonan belum mengalami

pembakaran, kondisi pasir cetak adalsh sebagai berikut :
= Perbandingan =K ¢ TS =1:1

-GFM = 100 = 140
= Kadar Clay =15 %
= Permeability =21
= Kadar air =5%=10%

= Bentuk butir pasir kali = ( Lihat gambar 4. 1 )

« Bentuk butir temsh sawsh = ( Lihat gambar 4. 2. )

~ Warna adonan pasir cetak = - pasir kali = Hitam keabu-abuan
: - tanah sawah = Abu=abu keputihan

Gambar : 4o 1
Kondisi pasir cetak seperti tersebut, memurut AFS ( American Foundrymen

Society ) adalah sangat baik ( cocok ) .untuk-memang logam lmn:i.ngan

( tembaga poduar )
Adonan tersebut terdiri dari pasir kali yang lolos ayekan Noe 70 (0,212 mm)

dan tansh sewsh yang lolos syakan Noe 40 ( 0,25 mm )e

2e Pengamatan setelah pembakaran e
etelsh mengalami pembakaran pada temperatur ?OOOC, 800°c, 9oo°c.

1000°C dan 1.100°C dan masing-mesing dibskar dalam waktu 15 menit, maka

kondisinya adalsh sebagai berikut :

¢




et i A S

& Pembakaran adonan / cetakan .

Hasil pengamatan

Pelelehan

! Bentukl!

! Butir 1

0= o= o= = = = o

e

Lo

Se

! Nomor. ! Suhu pem !.
ooba 1 (0N 1 g
] ! ! !
T T ¢ 200 ! Kelatu !
! 1 | bersem
| ! ! coklat !
! ! ! !
1 1 l !
! II ! 800 ! Kelabu !
| ] ! agak "¢’

1 ! ! coklat !
! ! ! !
! ! ! !
{ TIII ! 900 ! Coklat !
1 1 ! mda £
! ! ! :
! ! : '
! ! ! '
T IV ¢ 1000 | Coklat !
1 ] | kemershan !
! ! t !
! ! ! ;
! ! ! -
1 v ! 1100 ! Coklat !
: ! ! kehitaman !
! ! ! .
! ! ! :
! ! ! ;
! ! - ;

Tidak
meleleh

Tidak

. meleleh

Tidak
meleleh

Tidak
meleleh

meleleh
banyak

Foto
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b= 0= o= G = e e P

be Pembakaran pasir kall .

! ! Nomor ! Suhu pem !
! Noeo' ! benda ! bakaran !
! tcoba ! (%) ! T ——
! ! ! !
! L. ! I ! 700 1 Hitam
1 1 1 ! abu = abu !
1 ! 1 ! !
! ! ! ! !
! ! ! ! |
! 2.1 II 1 800 ! Hitam !
! ! ! ! abu = abu !
1 ! t ! bersem !
1 1 1 ! merah i
! ! ! ! :
! 3, ! IIT I 900 ! Hitam !
. : ! | bersem !
. 1 ! | merah l
! ! ! ! i
! ! ! ! !
! ko1 IV ! 1000 ! )
! ! ! ! :
! ! i ! :
. ! ! !
: ! ! X
Se ! V! ' .
1 ! ! 3
! ! ! ,
! ! ‘ 1
1 !
! !
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e e I e i—

o= 0= Pw om

Ce' Pembakaran tenah sawah o

tm o= = P® = tm G Swm e = o b= o
¢S o= p= p=w = = =
o= 08 =  pm
. o
e

o | ot | ot e
1 coba . ) : Warna iPeleleh.an :g:rrlki F 9-"1;'50
. ! I ! 700 1§ Kelabu. ! Tidak
! ! ! keluningan! :
ot 1 ! !
! ! t !
! ! ! !
5.1 TI 1 800 ! Kelabu ! Tidak
1 1 ! Kecoklaten!
! ! ! !
! g ! !
1 ! ! !
3¢ | IILI ! 900 ! Coklat ! Tidak
! ! ! Kekuningan!
1 ] ! {
! 1 ! {
| ] ! !
k,y IV ! 1000 ! Merah bata! Leleh
! t ! !
! ! ! !
! ! ! !
1 ! ! !
Se ! vV 1 1100 ! Mersh ! Leleh
! ! | Kehiteman {
! ! ! !
! ! ! !
1 1 ! !
! ! ! !
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Analisa .

Memurut AFS ( American Foundrymen's Society ), adonan pasir ce-
tak yang belum mengelami pembakaran diatas adalsh cocok/baik/sesuai un=
tuk mermang logam kuningan ( tembaga paduan ).

Tetapi pada penggunasnnye sebagai cetakan di industri kecil cor lowi. =
ngan d:. Bondowoso, cetakan tersebut mengalemi pembakaran yang tujuannya
adalsh untuk menghilangkan/melelehkan lilin ( bahan model ) dari dalam .
cetakan, disamping itu juga untuk memberikan pemanassan pendahuluan

( fire heating ) kepada cetakan agar pada Saat pemangsn tidak cepat
terjadi pembeknane

Akan tetapi pada proses pembakersn ini bila panasnya terlalu tinggi.
akan mempengaruhi terhadep sifat-sifat cetakan, terutama pada sifat
permeabilitynyae Seperti sudah diketshui, memurut AFS pasir cetak unie.
tuk ].oga;\ tembaga paduan dipersyaratkan sebagei berikut 3

Ukuran benda tumg ! G F N ! Eedar Clay (%) | Permesbility 1
Besar I 90-110 I 15= 20 ! 25 = 5 I
Sedang 1100-120 ¢ 12~ 18 1! 20 - bk 1
Kecil {1 - WO ! 12~ 18 1 15 - 30 1

Bila suhn pembakaran ter].a]g tinggi sehingga pasir cetak meleleh
moka aken terjadi perubshan bentuk pada butir-butir pasir, yang mana
hel ini akan mengurangi daya salur udera ( permeability ) dari cetakan
Kerena butir pasir yang meleleh ekan memtup celah-celah disntara bu-
tir-butir pasir, sehingga halnan untuk wdera kelnar pada waktu proses
pemangen akan terhambate
Sebagai ekibatnya kemmgkinan untuk timbulnya cacat tuang menjadi le=
bih besar, untuk menghindar hal tersebut mska pembakaran cetakan su=-
hunya jangan sampai melelehkan butir pasire Dengan kata lain cetakan
tersebut harus mempunysi titik leleh diatas temperatur tuang e

Untuk mengetahui pengaruh suhn-pembakaran terhadep sifat ceta=.
kan terutama permeability meka dilalmkan pengamaten peda hasil pembas
karan cetakan dengan suhu betingkat mlai dari 3

A
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200°c, 800%C, 900°C, 2000°C, 1100°C « _

Pada dasarnya untuk mengetshui perubshan atan perkembangannya deya
salur udara ( permeability ) cetakan yang sudeh dibakar haruslsh dinji
permeabilitynyae Tetapi karena alat/mesin uji permeability hanya dapat di-
laluikan untuk pasir / cetakan beseh, maka harga permeability deri cetaksn
yeng telsh mengalami pembakaran ( telah kering dan mengeras ) tidak depat
dinji dengan alat tersebute
Sehingga untuk mengetalmi perubshan permeability pa’ia cetakan yeng telsh
mengslami pembakaren, depat didekati dengan mendeteksi perubshan bentuk
dan pelelehan yang terjadi pada butirebutir pasir cetake

Sebagaimena dipersyaratkan oleh AFS, maka permeability deri suatu
cetakan sangat dipengexuhi oleh GFN, kadar clay den sudsh barang tentu ju-
ga oleh kedar aire '
Untuk nilei GFN ( Grain Finenes mumber ) yang besar berarti butir-butir -
pasirnya sdalsh kecile Karena butir-butirnya kecil meka celah~celsh diane
tara butir pasir juga kecil, sehingga kemampuan untuk menyalurken udara
juga kecily demikian sebaliluya untuk butirwbutir yang besar permeability-
Sehin'gga bila pada proses pembakaren cetakan butir-butirm:.
tidak mengalami perubshan aten pelelqhan, maka nilsi GFN tidek akan berubah
otomatis mnilai permeability juga tidsk mengalami perubaharle

Clay ( tanah liat ) pada cetakan fungsinya adalsh sebagei pengikat
alkan berada diantara butir-butir pasir ( memitup ce-
pasir )e Sehing@aswald.nbanyakkadarclaym' .
i cile Tetapi bila kedar. clay terlaln kecil, i

nya ju@. 'besar',‘

pasir, tansh liat ini
lshecelah diantara butir

tan antara butir-tutir pasir juga kecil, s¢
rusake Olehkarenaitukadarclawinidibataai entara 12 % = 18 ¢ ( mem -
rut AFS )untukmemanstembagapadnandenganumranbendatuanssedmgdan
kecile. Dengan demildan bila pada proses pembakaran tansh liat ini mengalami,
pelelchan, make permesbility cetakan ekan mermuruzn karena lelehan tansh liat
akan memitup dengan rapat celah-celsh diantara butir pasirs ,
Kadar air didalam cetakan berfungsi untuk mempermdeh dalam pembens
tuken cetaksn disamping untuk menambsh ikaten entara butir pasire Dalsm bu=
bungannya dengan. permeability, semalin banyak kadar air akan semakin kecil

permeabilitynyae
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Hal ini akan terjadi karena molekul air aksn mengisi celah dian =
tara butir pasir sehingga memperkecil saluran udara kelnar,dengan demildan
kadar air didalam cetskan harus diusshakan serendsh mngkine
Tetapi hal ini sken di-iluti dengen mengecilnya ikaten entar butir pasir,
meka untuk menghinderi : hal tersebut dapst ditambahkan tensh liat pa-
da prosentase tertentu, delam hal ini memurut AFS adalsh 12 % = 18 %e

Pada proses pembskaran cetakan kemngiinan besar air akan habis mowe
nguap, dengan berkurengnya kedar eir ( babis ) maka harga permoability akan
semskin besary sehingga sama sekali tidak merugiken sifatesifat cetaken
yang dipersyaratkarts

Kalen melihat uraian tersebut diatas meka yang menjadi tolok ukur
dari perubshan/berimrangnye harga permeability adalsh pada perubshen bentuk
dan pelelehan yang terjedi pada butir ~butir pasir cetaks
Pada pembakeren pesir kali dapat dilihat bahwa perubshan bentuk butir pasir
miled terlihat setelsh mengalami pembakaren pade sulm 1100°C selama 15 menit
disamping mengalepti. perubshan bentuk juga mengalami perubzhan waimae
Dari warna hitam ebuw-ebu ( sebelum dibekar ) menjadi werna hitam mersh ( se-
telsh dibaksr pada sum 1100°C )
xarenapadapembakarandengansuhn 10000pas:.rbe]nmmengalam.pele1ahan
dan perubshan bentuk, maka dapat disimpulkan bahwa pasir ekan meleleh bila
dipanaskan dengan suhm 1000° Cy sehingga permeability akan berkurang pada
suhu tersetute
Sedangkan peda pembakaran dengan suhm 700°C, 800°Cy 900°C dan, 1000°C tidak
mengalami perubahen bentulcy tetapi hanya terjadi perubshen warna berturute’ .
turut hitam abu-abu, hitam gbu-abu bersem: merahy hitam bersem mersh dan
hitam kemershare

Pada pembakaran tansh saweh perubshan bentuk mulai terjedi pada suhm
pembakaran 1000°C, sedang perubshsn warna sudsh terjedi pada‘amn pembaka =
ren 700°Co Perubshen warna pada subu pembaksran 700°C, 800°C, 900°C, 1000°C
den 1100°C berturut=turut adaelsh kelsbu kelauningan, kelsbu kecoklatan, co =
Klat kekuningan, mersh bata dan merah kehitamarie
Yeng msna warna asli sebelum mengalemi pembakaran adalsh abumabu keputihan
( karena banyak mengandung clay)e



17

Karena pelehan terjadi pada pembakaran dengan suhu 1000°C, meka suhu pen-
bakaran yang dijinkan untuk tansh sawsh adalah maximum 900°C dengan warna
coklat kelkuningane

Pada pembakaran adonsn pasir/cetakan, perubshan werna terjadi sejak
pembakaran peda sulm 700°C, yaitu berwarna kelabu bersemi coklate Paia sulm
800°C berwarna kelabu agak coklat, pada sum 900°C berwarna coldlat muda,
pada sutm 1000°C berwarna coklat kemershan den pada sulm 1100°C berwarna
coklat kehitamzne Perubahan bentuk den pelelehan butir pasir mulai terjadi
pada pembakaran dengan subm 1000°%¢

Dengan demikian perubghan .nﬂai. permeability akan terjadi pada pem
bakaran dengan sulm 1000°C, untuk lebih amannya dalam mempersiapkan cetakan
untuk pemmangsn, pembskaran cetaksn dilaluken dengsn sutm meximm 900°C,
yeng dapat dideteksi dengan warna coklat mudae



Bab V

L. Kesimpulan -
as Didalam proses pengecoran, untuk memperoleh hasil benda cor yang baik
maka faktor cetakan mempunyal andil yang cukup besar, disamping faktor
peleburan dan penuangannyae '

be Didalam cetakan itu sendiri saluran tuang mempunyai pengaruh yeng sew.
ngat besar terhadep kemngkinan timbulnya cacat tuange

ce Untuk sentra industri kecil pengecoran kuningsn di Jawa Timr khususnya
nya sentra di Bondowoso, Galuran tuang yang sesuai adalsh saluran de=-
ngan sistem Vertikal, karena benda cor yang dibuat relatif kecil ukue
rannyae Disamping itu sistem salnran vertikal mempunyai keuntungan da=
lam penggunasn logam cair yang leblh effisien dan waktu tuangnya lebih .
singkat, sehingga bisya produksi dapat lebih ditekans

de Dalam proses pembakaran cetakan, pembakaran sebailknya dapat. dilakukan
secara merata terhadap seluruh bagian cetakan, dengan sulm tidak mele=
bihi 900°C yang bila tidak ada alat ukur subn ( thermocouple ) dapat
dideteksi dengan telah di_cecpaixva varma coklat muda keluningan pada
cetakane '
Rila penmbakaran suhunya melebihi 900°C yang ditandai dengan warma cow.. .- .
klat kemershan meka permeability dari cetakan sudsh berirang, yang
mona kemngikinan timbul cacat tuang. menjadi lebih besare
Jadi pada dasernya pembakaran tidak boleh dilakukan secara berlebihan
sehingga tujusn utamanya tidek tercapai, antara lain s
= mepcairkan lilin didalam rongga cetakan agar dapat mengalir kelnare
= mengeringkan cetakan
- mengerasken cetakan
~ memberikan pemsnssen pendalmluan pada cetakan agar logam cair tidak

cepat membelu sebelum pemuangan selesai dan pemuh
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2o S arane

Dalam upaya mepingkatkan matu pengrajin Cor di-sentra industri ke-
-kecil cor kuningan dengan jalan meningkatkan teknologi, maka faktor yang
penting selain cetakannya adalah proses peleburan dan pemuangannyae
Pleh karena itu untuk lebih memuntaskan upaya tersebut perlunlsh dilakuksm
penelitian lebih lanjut dibidang peleburan dan pemangannyas
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