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Pengaruh Penggunaan Pasir Cetak Daur Ulang
Pada Proses Pengecoran Logam

Igbal Nasution "
Batu Mahadi Siregar ?

=murunkar ongkos produksi dengan cara penggunaan perbandingan pasir cetak baru dan bekas dapat dilakukan.

man biaya produksi sampai dengan 2,26%.
t

= reduced cost about 2,26%.

: Pendahuluan

Lendala utama dalam proses pengecoran logam adalah
: ahnya Yield yang dapat dicapai serta berbagai
-macam cacat coran [1], seperti:

1. Cacat akibat kesalahan perencanaan

2. Cacat akibat cetakan

3. Cacat akibat peleburan

Akibat cacat coran ini 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 produksi [3.4].

Prioritas cacat yang selalu mmumcul pada proses
pengecoran logam banyak yang diakibatkan oleh
kondisinya ada persentase abu tinggi [1,2]. selain dari
pada itu yang perlu diperhatikan adalah bentuk dan

Sasaran utama penelitian ini dilaksanakan adalah
untuk memperkecil kerusakan ataupun cacat hasil

coran pada industri pengecoran agar produknya dapat

bersaing dipasar sehingga peluang untuk berkembang
lebih terbuka.
Secara umum tujran penelitian ini, antara lain:

g3 ma?bmhams]ayakdmmmmuﬁmrdpasﬁmmk}wgdiﬂwuﬂ:mddmpmgmﬂaﬁl
menunjukkan pasir cetak baru sebanyak 60% dengan jumlah produk sampai 500 buah didapat

kata Kunci: Pasir cetak daur ulang, uji pasir, cetakan, cacat tuang, biaya produksi.

fucing of production cost by using the comparison of new and secondary sand mould is possible to be done.
e comparison must fulfil the qualification of the sand mould usage, where is reliable and fulfil to standard
1 15 qualified in casting. The experiment shown that mixing for 60% new sand with total product 500 pieces

: Recycled sand, sand test, mould, production cast.

- Menunmkan ongkos produksi  berdasarkan
T@np&nggunmpﬂircmkbamdan

- Melihat apakah dengan dilakukannya daur ulang
pasir cetak (pasir bekas) dengan perbandingan
tertentu dapat menurunkan onghos produksi.

Meningkatkan effisiensi industri pengecoran logam
secara umum dan teknik pengecoran khususmya,
dalam hal ini menaikkan Yield dengan menurunkan
Cost.

Setelah penelitian ini selesai diharapkan kasus diatas
dapat diatasi dengan baik yang mana hasilnya adalah
untuk meningkatkan effisiensi kerja dan  ongkos
produksi serta kemampuan suatu produk coran dengan
kualitas yang baik tanpa adanya cacat coran walaupun
dengan penggunaan pasir bekas.

Il. Bahasan Materi

2.1. Pasir cetak

Untuk jenis coran grey cast iron, pasir cetak vang
disyaratkan untuk cetakan pasir cetak basah (Green
sand process) adalah; 95 % Silica, 4 % bentonit, 3 - 4
% air dengan sifat-sifat dari cetakan [2] adalah:

- Kadar air 50-70%

- Mampu alir gas No.(AFS) 25-30

L‘il " Dosan Penempatan Kopertiz pada FT-UISU
? Dosen Tetap Yayasan UISU
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- Kekuatan tekan (AFS) 4.5 - 6.0 Ib/in’
- Kadar lempung (+ 20 microns) 10.0-12.0%
- Distribusi pasir (AFS) 65 %

2.2. Jenis-Jenis cetakan

Secara umum cetakan (Moulding) yang menggunakan
pasir terdiri dari beberapa jenis, pada penelitian ini
vang akan dikaji adalah dari jenis pasir cetak basah
(Green sand proses) [2,5].

IIL. Pelaksanaan Penelitian

3.1. Sampel

Sampel yang diambil untuk diteliti dan dianalisa
berdasarkan kepada jenis pasir baru dan pasir bekas,
untuk mengetahui apakah ada cacat yang terjadi
tentunya dibutuhkan sampel produk denpan bentuk
tertentu pula untuk hal ini dipilih jenis tutup meteran
air. Sampel yang diambil terdiri dari:

1. Sampel pasir baru

2. Sampel pasir bekas

3. Sampel pasir cetakan

4. Sampel cacat coran

3.2, Pasir baru dan pasir bekas

Pengambilan data untuk pasir baru dan bekas yang
dimaksud dalam kegiatan ini berupa rangkaian dari
beberapa pengujian, jadi pengambilan sampel yang
akan diambil berjumlah 5 (lima) sampel untuk tiap-
tiap pengujian.

Adapun pengujian-pengujian yang dilakukan untuk

memperoleh data hasil pengujian pasir tersebut adalah:

1. Distribusi butiran pasir, untuk pengujian ini
digunakan alat Sieve Shaker (ayakan pasir).

2. Kadar air dan lempung, untuk pengujian ini
digunaan alat Rotating Sand Whasher dan Infrared
Moisture Meter.

3. Mampu Alir Gas, untuk pengujian i digunakan
alat Permeability Tester

4, Tarik dan Tekan, vntuk pengujian i digumakan
alat Universal Sand Strength Machine.

5. Bentuk pasir, untuk pengujian ini digunakan alat
Microscope Optik dengan pembesaran 50 kali.

3.3. Cetakan

Pengambilan data untuk cetakan yang mana dalam hal
ini adalah merupakan cetakan yang menggunakan
pasir baru dan bekas sehingga data yang akan diambil
vaitu sama dengan pengujian yang dilakukan untuk
pasir baru dan bekas dan tentunya pengambilan data
juga dilakukan pada cetakan dengan menggunakan alat
Green send hardness tester.

3.4, Cacat Coran

Pengambilan data tentang cacat coran kami
prioritaskan pada cacat makro (permukaan) yang
paling dominan dimiliki pada satu jenis produk yang
dihasilkan, hal ini dilakukan untuk lebih memudahkan
dalam penganalisaan atau mengamati penyebab dan
pengendaliannya. Karena untuk satu jenis cacat coran
kermmngkinan penyebabnya lebih dari satu proses
misalnya diakibatkan oleh proses perhitungan system
saluran tuang yang kurang tepat ataupun penggunaan
pasir yang sudah tidak layak dipakai (persentase abu
lebih besar).

i3alam pengecoran logam ada kritena tentang
kegagalan dalam pengecoran yang telah diuraikan
diatas, untuk menyatakan produk coran gagal ataupun
layak pakai dengan syarat menambah pengerjaan
lainnya. Dan hal inilah yang dirasa perlu dianalisa
karena hal inmi sangat berpengaruh terhadap
peningkatan ongkos produksi, selain dari pada harga
pembelian pasir banw

IV. Hasil Dan Diskusi

Pada kesempatan kali ini yang menjadi soroton adalah
penggunaan pasir cetak yang juga sangat
memungkinkan terjadinya cacat coran dan harga dari
pada pasir cetak tersebut juga mempengaruhi daripada
biaya produksi. Untuk itu dari pengamatan data hasil
pengujian yang dilakukan sebelumnya maka
selanjutnya analisa terhadap data dan dampak variasi
dari biaya produksi.

4.1. Distribusi pasir cetak

Dari data yang ada terlihat adenva perbedssn baik
distribusi besar bufiranmys d=ri angks mesh yang
kelihatzn behwa umiok pesr bar=  persenmace
butirannyz yang paling besar vaiss pads syalian nomor
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Igbal Nasution, Batu Makhadi Siregar

8, 9, dan 10 sedangkan untuk pasir bekas maupun
campuran antara pasir baru dan bekas yaitu pada
nomor ayakan 8 dan 9 saja. Sedangkan sampai nomor
ayakan yang terakhir tentunya adalah pasir bekas vang
lebih besar persentasenya.

Untuk lebih jelasnya perbandingan distribusi besar
pasir dari nomor ayakan 1 sampai nomor 13
dipelihatkan pada Gambar 1 gafik distribusi pasir
cetak dengan penggunaan pasir cetak baru dan bekas
serta campuran pasir baru dan bekas.

4.2. Kadar lempung pasir cetak

Terdapat perbedaan kadar lempung antara pasir baru
dan bekas dimana pasir bekas lebih besar karena sisa
penggunaan sebelumnya masih terdapat lempung, dan
tidak terbakar habis, hal ini dipelihatkan pada Gambar
2 grafik kadar lempung pasir cetak.

4.3. Mampu alir gas pasir cetak

Wakitu tempuh alir gas pada pasir cetak sangatlah
berpengaruh terhadap kualitas coran yang dihasilkan
rendah mampu alir gas, pada penggunaan pasir cetak
bekas terlihat bahwa lebih tinggi waktu tempuh
dibandingkan denpan pasir cetak baru Hal im
dipelihatkan pada Gambar 3 grafik mampu alir gas
pasir cetak.

4.4. Kekuatan tarik pasir cetak

Untuk kekuvatan tekan dan geser dari pasir cetak dalam
kesempatan ini tidak dapat diambil datanya karena
dari hasil pengujian secara keseluruhan sampel baik
menggunakan pasir cetak baru, bekas dan pasir cetak
campuran menunjukkan hasil yang kurang baik,
dimana dimungkinkan karena jenis pasir kwarsa
ataupun penggunaan bahan pengikat yang tidak sesuai.
Namun untuk kekuatan tariknya diperlihatkan pada
Gambar 4. yang mana memmjukkan bahwa kekuatan
tarik pasir bekas jauh lebih tinggi dibandingkan
dengan pasir cetak baru, hal ini disebabkan kadar
lempung yang terkandung pada pasir cetak bekas Jebih
tinggi daripada pasir cetak baru.

4.5, Bentuk butiran pasir cetak

Secara umum bentuk butiran pasir yang distandarkan
adalah bentuk rounded (bulat), seperti diperlihatkan
pada Gambar 5. kelihatan bahwa untuk jenis pasir
cetak baru bentuk: butiran pasir masih memenuhi
kriteria rounded sedangkan umtuk pasir bekas
bentuknya memperlihatkan acak, Dan untuk menguji
ini pada pasir campuran baru dan bekas tidak lag
diperlihatkan pada photo hasil microskop.

4.6, Cacat tuang

Dari kesemua data yang telah diuraikan diatas pada
prinsipnya adalah bermuara pada hasil coran yang
dihasilkan, masih terlihat dari data bahwa penggunaan
pasir cetak bekas sangat memungkinkan sekali
terjadinya cacat coran, dimana untuk penggunaan pasir
cetak baru 4% sedangkan untuk penggunaan pasir
cetak bekas mencapai 26%.

Cacat coran inilah yang menjadi perhitungan dalam
minimalisasi biaya produksi dari kajian yang
dilalukan, dimana semakin tinggi persentase cacat
coran maka semakin tinggi pula biaya produksi vang
harus ditanggung tiap kali pengecoran dilakukan, hal
ini ditamopilkan pada Gambar 6.

V. Kesimpulan

Menurut hasil analisa bahwa cacat coran sangat
memungkinkan naiknya biaya produksi dan yang
menjadi salah satu penyebabnya dari kajian ini adalah
pengpunaan pasir bekas. Untuk dapat melihat lebih
jelas lagi dibawah ini akan ditmjukkan dalam gambar
grafik perbandingan pemakaian pasir baru dan bekas
serta hubungannya dengan cacat coran dan biaya
produksi.

Dari seluruh rangkaian data yang telah diuraikan diatas
diambillah suatu kesimpulan bahwa dengan
menggunakan perbandingan pasir cetak baru dan
bekas termyata lebih murah.

Sehingga dapatlah diambil suatu kesimpulan bahwa
dengan menggunakan perbandingan pasir cetak baru
dan bekas dapat meminimalisasi biaya produksi
pengecoran logam untuk campuran pasir cetak baru
60%, bila ditinjau dari jumlah produksi yang
dilakukan oleh industri pengecoran logam maka harga

(5]




Pengaruh Penggunaan Pasir Cetak Daur Ulang Pada Proses Pengecoran Logam

diatas sangat besar sekali perbedaannya, seperti
terlihat pada Gambar 7.

Pada umumnya job order yang diterima oleh industri
pengecoran yang menjadi tempat survey penelitian ini
dilakukan memproduksi jumlah yang cukup banyak
yaitu dapat mencapai 500 buah untuk tiap produknya,
maka bisa dihitung seberapa besar pengiritan yang
dapat dilakukan.
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Gambar 2. Grafik kadar lempung pasir cetak
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Gambar 3. Grafik mampu alir gas pasir cetak
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Gambar 4. Grafik kekuatan tarik pasir cetak

(a) pasir cetak baru (b) pasir cetak bekas

Gambar 5. Bentuk butiran pasir cetak
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B pasir bekas
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Gambar 6. Diagram pie cacat coran dalam %
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Penggunaan pasir cetak

Gambar 7. Grafik perbandingan biaya produksi
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