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"MEMINIMALKAN CACAT CORAN
PADA TUANGAN RODA LORI"

Oleh :

Ir. Batu Mahadi Siregar
Staf Pengajar Jurusan Teknik Mesin FT-ULSU

ABSTRAK :

Cacat coran sangat berpengaruh terhadap pengembangan dari industri pengecoran apakah
berupa kualitas maupun jumlah order yang dapat dikerjakan, karena hasil coran yang cacat
tidak bisa dimanfaatkan dan tetap merupakan beban, termasuk dalam ongkos produk,
pengendalian teknik peleburan dan perencanaan tuangan yang baik salah satu cara untuk
meminimalkan jumlak cacat yang terjadi tiap kali peleburan. Permintaan akan roda lori ini
sangat banyak, dimana daerah Sumatera Utara banyak memiliki perkebunan terutama kebun
sawit yang angkutan buak dilakukan dengan lori, Kendala yang kerap kali dihadapi oleh industri
pengecoran adalah tingginya tingkat kegagalan untuk tiap kali melakukan peleburan. Minimnya
pengetahuan tentang teknik peleburan yang baik, fasilitas yang kurang memadai dan kondisi
kerja yang tidak kondusif akan berakibat kepada kualitas produk yang dihasilkan.

Keyword : Perencanaan tuangan, Sistem saluran, Teknologi pembuatan cetakan, Teknik

pemuatan dan Teknik peleburan serta kontrol kualitas.

1. PENDAHULUAN Akibat cacat coran iri sangat berpengaruh

Teknik pengecoran logam adalah
merupakan suatu sistem yang saling terkait antara
satu kegiatan dengan kegiatan lainnya sehingga
membutuhkan kerjasama yang baik. Untuk
mewujudkan hal tersebut diatas dibutuhkan
pengetahuan dan pengalaman yang cukup dari tiap-
tiap unit proses pengecoran agar diperoleh hasil
maksimal.

Kendala utama dalam proses pengecoran
logam adalah rendahnya Yield yang dapat dicapai
serta berbagai macam cacat coran, seperti :

- Cacat akibat kesalahan perencanaan
- Cacat akibat cetakan
- Cacat akibat peleburan

terhadap pengembangan dari industn pengecoran

apakah berupa kualitas maupun jumlah order yang

dapat dikerjakan, karena hasil coran yang cacat
tidak bisa dimanfaatkan dan tetap merupakan

beban, termasuk dalam ongkos produksi. Hal im

bisa terjadi pada industri pengecoran yang ada

disekitar kota Medan disebabkan berbagai
faktor:

- Rendahnya kualitas produk yang diminta oleh
pasar, hal ini menyebabkan industri pengecoran
belum memperhatikan mutu produknya.

- Peralatan yang digunakan industri pengecoran
tergolong konvensional seperti pengontrolan
proses pengecoran dan kontrol kualitas.
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Sedangkan skala prioritas cacat vang akan
diamati adalah untuk jenis produk Roda Lori dan
segi teknis produk ini sangat memerlukan kekuatar,
kekerasan, bentuk dan permukaan yang standard.

Menurut pengamatan cacat yang dominan
sering terjadi pada saat produksi Roda lori ini
adalah cacat tuangan berupa bentuk dan
permukaan sedangkan kualitas sifat fisik hanya
sedikit, sehingga hal ini dapat diabatkan,

Sasaran dari kegiatan ini adalah
memperkecil cacat tuang yang terjadi dengan
melakukan perencanaan dan perhitungan
pengecoran yang baik, sehingga dapat mengurang
ongkos produksi.

2. BAHASAN MATERI

Untuk mengatasi kendala-kendala yang
selalu dihadapi oleh industri pengecoran berupa
kegagalan hasil coran dalam bentuk cacat coran
seperti yang telah diuraikan diatas, setelah diadakan
peninjauan awal ke industri maka dipilih jenis
produk yang menjadi skala prioritas dalam
menunjang kegiatan ini. Setelah didiskusikan dari
sekian produk yang dimiliki maka diambil
kesimpulan bahwa jenis produk Roda Lori
dianggap layak menjadi sorotan dalam kegiatan
ini, karena produk Roda Lori int merupakan produk
vang jumlah produksinya tinggi.

2.1. Cacat Coran

Cacat Coran adalah gejala akhir dan ketidak
sempurnaan sistem pengecoran sebab cacat coran
baru dapat diketahwi setelah semua proses
pengecoran selesai dakukan.

Beberapa sumber penyebab utama cacat
coran bergantung kepada kondisi dan situasi serta
produk dariindustri pengecoran bersangkutan,
secara umum penyebab cacat coran itu,
disebabkan oleh :

- Perencanaan tuangan
- Proses pembuatan cetakan

- Proses peleburan
- Proses penuangan dan pembongkaran

Cacat yang terjadi antara satu proses dengan
proses lamnya tidaklah selalu sama disebabkan oleh
kondisi kerja yang tidak konstan.

2.2. Urutan Pelaksanaan

Agar data-data yang akan diambil tidak
terjadi tumpang tindih maka perlu disusun urutan
dari pengambilan data tersebut dan saling
mendukung dimana pencatatan dilakukan sebelum
dan sesudah proses pengecoran.

1. Pengambilan data sebelum pengecoran
Data-data yang diambil sebelum proses

pengecoran sesuai dengan prioritas cacat coran

yang ingin diamati, berupa ;

a. Pasir cetak yang digunakan

b. Bahan dasar peleburan

¢. Bahan pengikat pembuatan cetakan

d. Perhitungan system saluran

e. Teknik peleburan

2. Pengambilan data setelah pengecoran

Waktu yang dibutuhkan untuk
pembongkaran hasil tuangan * 10 jam untuk jenis
besi tuang. Karena pembongkaran yang terlalu
cepat dapat mempengaruhi bentuk produk coran.
Sedangkan data-data yang perlu dicatat setelah
proses pembongkaran cetakan dilakukan adalah
cacat makro, yang berhubungan dengan bentuk
dan dimensi hasil tuangan.

3. lenentuan cacat coran

Dari metode observasi atau pengamatan
langsung terhadap hasil coran yang dapat
dikategorikan dalam tiga kriteria pengamatan,
yaitu
1. Baik, bila produknya dapat dikerjakn lanjut.
2. Kurang baik, dapat dikerjakan lanjut dengan

perbatkan.

. Gagal bila produknya harus dilebur kembali.

Lid
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Meminimalkan Cacat Coran

3. PELAKSANAAN

3.1. Pengambilan Data

Data yang diambil untuk diteliti dan dianalisa
berdasarkan kepada produk coran yang memang
dihasilkan secara terus menerus.

Pengambilan data dilakukan dengan
mengambil sampel, yakni ber] umlah 5 kali
pengecoran, dalam selang waktu satu bulan, untuk
tiap pengecorannya jumiah produk jenis Roda Lori
ini mencapai 100 buah. Adapun data-data yang
diambil, berupa data :

1. Sampel produk

2. Sampel pasir cetakan

3. Perencanaan sistem saluran tuang
4. Teknik peleburan

5. Sampel cacat coran

3.2. Perencanaan Penelitian
Setelah data-data awal diperoleh, kemudian
dilakukan perencanaan terhadap produk yang
sama dalam kaitan perbaikan seluruh proses.
Beberapa perencanaan yang dilakukan
untuk mendapatkan hasil yang dapat dibandingkan
dengan data awal, antaralain :
1. Perencanaan pola
2. Perencanaan cetakan
3. Perencanaan sistem saluran
a. Cawan tuang
b. Saluran turun
¢. Pengalir
d. Saluran masuk
e. Penambah
4. Perencanaan teknik peleburan atau pemuatan.
5. Perencanaan waktu tuang.

3.3. Validasi Data

a. Rekapitulasi data awal

Rekapitulasi data akan disusun berdasarkan
sampel yang diambil dari jenis produk Roda Lori
untuk setiap kali pengecoran dalam selang waktu

satu bulan dan dituangkan dalam bentuk
pentabulasian data :

Tabe! 1. Deata cetakan

Uralan I* [Peleburan) orls
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b. Rekapitulasi tata hasil perencanaan Tahel 5. Data Cacat Coran
i . B Eﬂ:&rﬂﬂE
Rekapitulasi data akan disusun is] e Tt ] e
berdasark}ms:ampe]mdi.mnhildarijetﬂspmduk B T e B R B M e L K
yang sama yaitu "Roda Lori", yang telah dilakukan ¥ Pt | TRV i
2 asliin xytal di damd
sesuai dengan perencanaan baik sistem saluran, T s = I :
teknik peleburan, dan lainnya dengan catatan 3 T T R R S N
T Flatir ik & - . £=
bahwa seluruh proses pelaksanaan menggunakan rH T S
dapur yang sama sehingga tujuan yang akan TN T S e S B mry e
H ® - 11 lerchwigs kel - . B - - e
dlcapaa ]Eblhtﬁpﬂ.t sasaran. 7] b.u._-u.u#h : Tl | =] = 1 T | Ly ks,
Untuk kegiatan lanjutan ini dilakukan dalam iy e SR N R
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Ketcrangan: Y = Ya, T = Tidak, L= Logam 3.4. *Pengamatan Data Lapangan
a. Cetakan
Tabel 6._Data sistem saluran tuang Adapun kelemahan dan kemungkinan
W SN R T kesalahan dalam proses pembuatan cetakan,
1| Cwman g [y T¥ [ ¥ ] v [ ¥ [ henmik-ir antaralain s
? [Py T i ¥ ¥ ¥ EHlinad rver -
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Tabel 7. Data peleburan d. Sering bergesemya rongga cetak.
ks M_FGT[I'EMnI}
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" LT o T Ol sistem saluran, adalah :

a_ Sulitnya pada proses fetling
b. Kemungkinan pasir tersinter sangat dominan
¢. Mudahnya masuk terak
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c. Peleburan
Cacat yang diakibatkan oleh kesalahan
dalam peleburan cenderung kepada cacat mikro,
antaralain :
a. Komposisi bahan kurang homogen
b. Temperatur kurang terkontrol
c. Teknik pemuatan kurang baik
d. Waktu penuangan tidak tepat

d. Cacat Hasil Coran

Setelah data-data yang diperlukan
terkumpul dan dikategorikan maka cacat hasil
coran untuk tiap kali peleburan memiliki prioritas
cacat yang berbeda, secara umum cacat yang
dimaksudkan dapat dikategorikan seperti diuraikan
dibawah ini :
a_ Cacat yang diakibatkan fetling (pembongkaran)
b. Lobang jarum
c. Melekat
d. Tersinter
e. Penetrasi logam
f. Bergeser
g. Perpindahan inti
h. Inklusi pasir
i. Inklusi terak

e. Prioritas Cacat Coran

Dari data yang ada bahwa prioritas cacat
coran adalah hasil tuangan yang sama sekali tidak
bisa diperbaiki dan harus dipisahkan untuk dilebur
kembali,

Adapun prioritas cacat yang akan diatasi
untuk mencapai tujuan yaitu meminimalkan cacat
dalam pengecoran, antara lain :

a. Cacat akibat pembongkaran
b. Bergeser
¢. Perpindahan mti

3.5. Pengerjaan Akhir

Pengerjaan akhir yang dimaksudkan adalah
melakukan pembongkaran hasil tuangan dari
cetakan, pemotongan sistem saluran, serta

penambahan pengerjaan dari tuangan yang cacat
tetapi masih dapat dikerjakan akhir.

3.6. Pemeriksaan Coran

Pemeriksaan coran dimaksudkan untuk :

1. Memelihara kualitas; Kualitas dan baiknya
produk coran harus dijamin dengan jalan
memisahkan produk yang baik dan gagal.

2. Penekanan biaya dengan mengetahui lebih dulu
produk yang cacat; Dalam pemeriksaan
penerimaan bahan baku dan bahan yang
diproses sejak dari pembuatn cetakan sampai
selesai, produk yang cacat harus diketahui
seawal mungkin agar dapat menekan biaya
pekerjaan,

3. Penyempurnaan teknik; Menurut data kualitas
yang didapat dari pemeriksaan, menyisihkan
produk cacat dapat dilakukan lebih awal dan
selanjutnya tingkat kwalitas dapat dipelihara
dengan memeriksa secara kolektif, sehingga
kualitas dan teknik pembuatan dapat
disempurnakan.

4. ANALISA DAN DISKUSI
4.1. Defenisi Cacat Coran

Dalam hal proses pengecoran, maka bahan
baku logam yang dipergunakan harus baik, dalam
hal ini telah digunakan besi serap, dan tentu saja
telah memenuhi persyaratan sebagai bahan dasar
pada proses peleburan.

Bila ditinjau dari bentuknya, maka Roda Lori
ini, tidaklah memiliki bentuk yang rumit untuk dibuaf
cetakannya, oleh sebab itu pembuatan cetakannya
hingga sekarang dianggap suatu pekerjaan yang
sama dengan dahulu kala. Akan tetapi sesuai
pengamatan yang dilakukan, masih terdapat cacat
coran yang bersumber dari cetakan dan proses
pembuatan cetakan

Setelah mendiskusikan data yang diperoleh
dapatlah diambil kesimpulan bahwa cacat coran
yang utama adalah terjadinya cacat akibat
pembongkaran, bergeser dan perpindahan inti.
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Alkibat cacat coran ini maka hasil coran tidak layak
pakai lagi (gagal), dan harus di daur ulang kembali
hal ini tentunya sudah meningkatkan ongkos
produksi. )

a. Analisa Cetakan

Karena pasir yang digunakan untuk cetakan
adalah pasir bekas (dipakai secara berulang-ulang)
maka berdasarkan analisa, sangat besar untuk
menimbulkan cacat terutama cacat "Pasir
tersinter" sebab pasir telah bercampur dengan
berbagai macam kotoran,

Kurangnya pemahaman terhadap
penggunaan inti, yang mana harus menjadi salah
satu perhitungan yang harus dilakukan pada proses
pengecoran berupa inti yang harus memiliki
dudukan, hal ini berakibat pada cacat jenis
"Pergeseran inti",

b. Analisa bahan dasar

Bahan dasar yang digunakan terdiri dari
beberapa jenis logam bekas dimana secara teknis
sangat sulit untuk mendapatkan cairan yang bersih
serta komposisi kimia cairan logam yang homogen,
karena berbagai jenis logam tersebut mempunyai
temperatur cair yang berbeda-beda. Hal ini sangat
berpengaruh terhadap cairan logam yang akan
dituang kedalam rongga cetak dan memungkinkan
terjadinya cacat terutama cacat "Penetrasi
logam"'

Untuk mengatasi kendala ini sebaiknya
digunakan bahan dasar logam bekas vang memiliki
komposisi yang hampir bersamaan dengan kata lain
besi cor jangan dicampur sekaligus dengan baja
cor untuk menghindarkan terjadinya proses
pengabuan pada bahan besi cor untuk
mendapatkan temperatur lebur baja cor serta bahan
dasar logam haruslah diupayakan bersih. Dan
digunakan filter untuk menyaring terak yang masuk.

¢. Analisa Teknik Peleburan

Kontrol terhadap temperatur penuangan dan
waktu tuang yang kurang cermat menjadi salah saty
penyebab cacat coran yang terjadi menurut
pengamatan di lapangan, hal inilah yang sering
menyebabkan tuangan terjadi cacat terutama cacat
"Sumbat dingin" dan kelebihan temperatur juga
berakibat pada cacat " penetrasi pasir".

Untuk mengatasi kendala ini maka
disarankan untuk tetap mengontrol temperatur
penuangan yang dinaikkan berdasarkan jarak tuang
yang harus ditempuh, serta waktu penuangan selalu
dijaga untuk keberhasilan penuangan berikutnya -

d. Analisa sistem saluran

Sistem saluran yang digunakan selama ini
belum memenuhi standard yang dianjurkan karena
tidak diperhitungkan sebelumnya, hanya
berdasarkan pengalaman saja. Hal ini akan
berakibat kepada cacat yang disebut "Erosi",
""Inklusi pasir" dan akan mempersulit kerja pada
waktu pembongkaran, dan akan selalu membuat
"cacat akibat proses pecmbongkaran". Akan
tetapi menurut pengamatan bahwa sistem saluran
yang digunakan ini mampu mengalirkan cairan
logam kedalam rongga cetak dibawah waktu
maksimal. Dengan demikian dapat disimpulkan
bahwa cacat coran yang timbul akibat dari sistem
saluran yang digunakan adalah relatif kecil.

4.2. Persentase Cacat Coran

Berdasarkan skala prioritas maka diambillah
persentase cacat yang dianggap gagal baik dari
data tabel 4 data awal dan tabel 8, berdasarkan
perhitungan yang telah dilakukan, maka hal ini
dapat dilihat pada tabulasi berikut dengan data
jumlah produk tiap pengecoran 100 buah dan to-
tal produk untuk 5 kali pengecoran 500 buah -
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5. KESIMPULAN

Menurut hasi analisa bahwa cacat coran yang
utama akan dibahas berdasarkan produk yang
dianggap gagal dapat kami berikan kesimpulan dar
cacat yang terjadi dan pencegahan yang harus
dilaksanakan oleh industri dalam hal mengurang;
cacat yang terjadi.

Berdasarkan tujuan dari penelitian ini yaitu
meminimalkan cacat coran dengan memperbaiki
cacat coran yang terjadi untuk jenis produk Roda
Lori sehingga taget kegiatan yaitu menaikkan
"Yiled" dengan menurunkan "Cost" dapat
dicapai, hal ini dapat dilihat pada tabel 11 dimana
persentase hasil tuangan yang baik (tanpa cacat)
dan layak pakai meningkat + 11,4 %, sedangkan
hasil tuangan yang gagal menurun =+ 7,0 % dan
demikian pula hasil tuangan yang layak pakai
dengan syarat pengerjaan menurun + 4.4 %.

Demikian juga halnya, industri pengecoran
logam memiliki komitmen tersendiri tentang
kendala-kendala yang dihadapt terutam:
menyangkut perbaikan produk yang dianggap
cacat, karena halini kerugian, berati :

a Mempertinggi biaya produksi (bahan, waktu
dan energi)

b. Kerugian dalam menepati waktu produksi.

¢. Menghilangkan kepercayaan dari pelanggan.

5.1. Penyebab Cacat Coran (Cacat Gagal)

| Pembongkaran . yaitu munculnya diakibat-
kan proses pembongkar-
an yang tidak tepat, ciri-
ciri cacat karena pem-
bongkaran yaitu berupa
retak, pecah ataupun
sompel.

- Penyebab cacat pergeser-
an ini antara lain;
bergesernya titik tengah
pola pada saat asembling
cup dengan drag,
pergeseran antara drag
dengan cup akibat pena
penepat rangka cetak
tidak sesuai. Cacat i

2. Bergeser

berupa; perubahan
bentuk, ukuran dan
dimensi.

3. Perpindahaninti : yaitu diakibatkan oleh
penggunaan inti yang tidak
tepat dan tidak diperhi-
tungkan, cacat ini dapat
terlihat dengan jelas pada

tuangan.

5.2. Teknik Mengatasi Cacat Coran
I Pembongkaran
- Lakukanlah pembongkaran dengan kehati-
hatian, khususnya untuk produk Roda Lon.
- Memperbaiki sistem saluran dengan memper-
hitungkan kerja pembongkaran dengan
membuat leher-leher pada seluruh sistem
saluran yang berhubugan langsung dengan
tuangan
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- Gunakanlah mesin pemotong dengan baik,
tidaklah dilakukan dengan pemukulan yang
akan mengakibatkan cacat dan hal im tidak
terlepas dari faktor manusia yang bekenja.

74 Bergesei"

el

- Rangka cetak yang digunakan hendaknya
yang memiliki penepat dan benar-benar
presisi.

- Rangka cetak harus memiliki kuping untuk
pengikatan klem pada sisi muka dan
belakangannya serta selalu gunakan klem
pengikat.

- Asembling harus benar-benar teliti terlebih-
lebih pada cetakan yang menggunakan inti.

- Dalam hal ini cacat terjadi juga diakibatkan
kesalahan dan kelalaian bekerja oleh faktor
manusia sangat besar persentasenya.

. Perpindahan inti

- Design inti disesuaikan dengan bentuk
tuangan yang dikerjakan, dan bila tuangan
belahan hendaklah dibuat melebihkan ukuran
inti tersebut untuk dudukan.

- Pada saat meletakkan inti perhatikan benar-
benar telah tepat pada tempat yang telah
disediakan.

- Asembling harus benar-benar teliti terlebih-
lebih pada drag yang telah dimasuki inti
terlebih dahulu, karena dapat berakibat pada
patahnya dan rusaknya inti didalam.
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