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ABSTRAK

RANCANG BANGUN CETAKAN PASIR 
UNTUK PROSES PENGECORAN PULLEY

Disusun oleh :

ABDUL RAZZAK
NIM : 16020003

Pulley merupakan tempat bagi ban mesin/sabuk atau belt untuk berputar. Puli dan sabuk merupakan alat yang digunakan untuk memindahkan daya atau putaran dari poros penggerak ke poros yang digerakan dengan jarak tertentu, Pulli/roda sabuk terbuat dari besi tuang, baja tuang, alumunium atau logam campuran.Pengecoran adalah salah satu proses pembentukan bahan yang melibatkan proses pembuatan pola, pembuatan cetakan, peleburan logam, penuangan logam cair ke dalam cetakan, pembongkaran cetakan, dan proses finishing.Cetakan pasir yaitu cetakan yang paling lazim dipakai dan juga tentang pasir cetak. Beberapa pasir cetak mengandung tanah lempung sebagai pengikat, sedangkan yang lain mengandung pengikat khusus.Pemilihan cetakan pasir yang akan digunakan pada proses pengecoran logam dipengaruhi oleh beberapa faktor teknis dan pertimbangan ekonomisnya. Jenis frame yang digunakan yaitu frame kayu berbentuk kubus dengan panjang 340 mm, lebar 340 mm, ketebalan kayu 20 mm, berbahan dasar kayu pinus, dan proses pembuatanya dibantu dengan menggunakan gergaji dan mesin bor.
Kata kunci : Frame Cetakan Pasir, Kayu Pinus , Aplikasi Inventor






ABSTRACT

DESIGN AND DEVELOPMENT OF SAND MOLD
FOR PULLEY DRYING PROCESS

Arranged by :

ABDUL RAZZAK
NIM : 16020003

Pulley is a place for engine tires / belts or belts to spin. Pulley and belts are tools that are used to move power or rotation from the drive shaft to a shaft which is moved at a certain distance, Pulley / belt wheels are made of cast iron, cast steel, aluminum or mixed metal. Casting is one of the process of forming a process pattern making, mold making, metal smelting, pouring molten metal into molds, mold removal, and finishing processes. Sand molds are the most commonly used molds and also about printed sand. Some printed sand contains clay as a binder, while others contain special binders. The selection of sand molds to be used in the metal casting process is influenced by several technical factors and economic considerations. The type of frame used is a wooden frame with a cubic length of 340 mm, 340 mm wide, 20mm wood thickness, made from wood pines, and the process is helped by using saws and drilling machines.
Keywords : Sand Mold Frame, Pine Wood, Inventor Application
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BAB I
PENDAHULUAN

1. Latar Belakang
Pulley merupakan tempat bagi ban mesin/sabuk atau belt untuk berputar. Puli dan sabuk merupakan alat yang digunakan untuk memindahkan daya atau putaran dari poros penggerak ke poros yang digerakan dengan jarak tertentu, misalnya memindahkan putaran dari poros motor listrik ke poros utama mesin bubut, atau mesin bor, biasanya digunakan alat transmisi berupa sepasang roda/puli yang dihubungkan dengan sabuk atau ban mesin. Pulli/roda sabuk terbuat dari besi tuang, baja tuang, alumunium atau logam campuran (Firdausi,2013).
Aluminium (Al) adalah salah satu logam non ferro yang memiliki beberapa keunggulan, diantaranya adalah memiliki berat jenis yang ringan ketahanan terhadap korosi, dan hantaran listrik yang baik. Adapun sifat dasar dari aluminium (Al) murni adalah memiliki sifat mampu cor yang baik dan sifat mekanik yang jelek (Surdia.T.,Saito,S., 1999).
Pengecoran adalah salah satu proses pembentukan bahan yang melibatkan proses pembuatan pola, pembuatan cetakan, peleburan logam, penuangan logam cair ke dalam cetakan, pembongkaran cetakan, dan proses finishing. Sejarah pengecoran dimulai kira-kira tahun 4.000 sebelum masehi saat orang mengetahui bagaimana mencairkan logam dan membuat cetakan. (Surdia dan Chijiiwa,1982).
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Cetakan pasir yaitu cetakan yang paling lazim dipakai dan juga tentang pasir cetak. Beberapa pasir cetak mengandung tanah lempung sebagai pengikat, sedangkan yang lain mengandung pengikat khusus. Kebanyakan cetakan yang digunakan adalah cetakan pasir. Cetakan pasir kadang-kadang dibuat dengan tangan atau dapat juga dibuat dengan mesin cetakan. Cetakan pasir biasa di gunakan untuk mencetak bentuk coran yang sulit yang sukar dibuat oleh mesin pembuat cetakan atau coran yang besar sekali. Biasanya menggunakan pasir cetak dengan tanah lempung sebagai pengikat (Surdia dan Chijiiwa,2013).
Pemilihan cetakan pasir yang akan digunakan pada proses pengecoran logam dipengaruhi oleh beberapa faktor teknis dan pertimbangan ekonomisnya. Proses pengecoran dengan cetakan pasir dilakukan dengan menggunakan gaya gravitasi secara natural agar logam cair dapat mengisi rongga cetakan dengan baik, oleh karena itu desain sistim saluran (gating system) akan sangat menentukan kualitas produk cor. Setiap tahapan yang dilakukan harus menyesuaikan dengan diagram alir proses pengecoran yang merupakan urutan dari tahapan proses pengecoran untuk menghasilkan produk cor yang baik dengan produktivitas yang tinggi (Akuan, 2009).
Proses pembentukan cetakan pasir ini harus dilakukan secara hati-hati dan memperlakukannya seperti mendirikan periuk emas murni atau perak atau tembaga. Kendati  sekarang telah benar-benar mampu melakukan loncatan kemampuan dalam pekerjaan pengecoran (casting) seperti pembuatan sejumlah poros luar dari mesin kapal laut Queen Mary yang sangat besar dan panjang juga rel kereta api (Sudjana, 2008).
1. Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas maka rumusan masalahnya yaitu : 
1. Bagaimana desain cetakan pasir? 
1. Bagaimana proses pembuatan cetakan pulley dengan media pasir?

1. Batasan Masalah
Batasan masalah pada penelitian ini adalah :
1. Material pulley yang digunakan adalah alumunium
1. Tidak menjelaskan hasil penelitian alumunium bahan pulley
1. Aplikasi yang di gunakan untuk mendesain yaitu Autodesk Inventor
1. Bahan yang digunakan untuk pembuatan frame yaitu kayu

1. Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah di atas maka tujuan penelitian ini yaitu : 
1. Untuk mengetahui desain cetakan pulley.
1. Untuk mengetahui proses pembuatan cetakan pulley dengan media pasir.

1. Manfaat Penelitian
Manfaat yang diperoleh dari pembahasan rancang bangun cetakan pasir untuk proses pengecoran riser, yaitu :
1. Mengetahui cara pembuatan cetakan pasir yang baik yang bisa menjadi rujukan untuk pembuatan yang lebih baik lagi.
1. Menjadi referensi tambahan dan support bagi pengusaha kecil dibidang peleburan logam agar lebih efisien dalam berproduksi.
1. Cetakan pasir dapat menjadi media pembelajaran bagi mahasiswa lain.

1. Sistematika Penulisan
Sistematika dalam penyusunan Laporan Tugas Akhir ini adalah :
BAB I PENDAHULUAN
Bab ini menguraikan tentang latar belakang masalah ruang lingkup penyusun, rumusan, batasan masalah, tujuan penulisan laporan, manfaat, dan sistematika penulisan.
BAB II LANDASAN TEORI
Dalam bab ini berisi tentang dasar – dasar teori yang dibutuhkan dalam penyusunan laporan yaitu yang berkaitanframe cetakan pasir, jenis bahan freme cetakan pasir, model frame cetakan pasir. 
BAB III METODE PENELITIAN
Dalam bab ini berisi tentang metode yang digunakan dalam penyusunan laporan ini. Seperti : diagram alur penelitian, alat dan bahan, metode pengumpulan, dan analisa data.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
Dalam bab ini membahas tentang Hasil dan Pembahasan yang telah diperoleh dari proses pembuatan produk.
BAB V PENUTUP
Dalam bab ini diterangkan tentang lembaran, simpulan, dan saran penyusun.


BAB II
LANDASAN TEORI

2.1 Alumunium
Alumunium merupakan logam ringan mempunyai ketahanan korosi yang baik dan hantaran listrik yang baik dan sifat-sifat yang baik lainya sebagai sifat logam. Sebagai tambahan terhadap, kekuatan mekaniknya yang sangat meningkat dengan penambahan Cu, Mg, Si, Mn, Zn, Ni, dsb, secara satu persatu atau bersama-sama, memberikan juga sifat-sifat baik lainya seperti ketahanan korosi, ketahanan aus, koefisien pemuaian rendah dsb. Material ini dipergunakan di dalam bidang yang luas bukan saja untuk peralatan rumah tangga tapi juga dipakai untuk keperluan material pesawat terbang, mobil, kapal laut, konstruksi dan lain sebagainya (Surdia.T.,Saito,S., 1999).
Alumunium ditemukan oleh Sir Humphrey Davy dalam tahun 1809 sebagai suatu unsur, dan pertama kali direduksi sebagai logam oleh H.C. Oersted, tahun 1825. Secara industri tahun 1886, Paul Heroult di Perancis dan C.M. Hall di Amerika Serikat secara terpisah telah memperoleh logam alumunium dari alumunium dengan cara elektrolisa dari garamnya yang terfusi. Sampai sekarang proses Heroult Hall masih dipakai untuk memproduksi alumunium. Penggunaan alumunium sebagai logam setiap tahunnya adalah pada urutan yang kedua setelah besi dan baja, yang tertinggi di antara logam non fero. Produksi alumunium tahunan di dunia mencapai 15 juta ton per tahun pada tahun 1981. (Surdia.T.,Saito,S., 1999).
2.2 Autodesk Inventor
CAD (Computer Aided Design) adalah perangkat lunak yang digunakan untuk menyelesaikan permasalahan-permasalahan perancangan mekanik, dengan bantuan dari komputer, bermedia penyimpanan, sehingga dapat mempermudah pekerjaan perancangan yang dilakukan berupa perancangan 2-dimensi dan 3-dimensi.
Beberapa software CAD yang umum digunakan di Industri ataupun lingkungan Pendidikan yaitu :
1. CATIA
2. Autodesk inventor
3. AUTOCAD
4. Solid Work
5. Dan sebagainya.
Autodesk Inventor merupakan sebuah perangkat lunak CAD “Coputer Aidded Design” atau lebih dikenal dengan Solid Modelling, yang umum digunakan dalam penyelesaian permasalahan-permasalahan peraancangan mekanis dalam 3-dimensi antara lain:
1. Perancangan sebuah part, merupakan proses pembuatan sebuah komponen dari sebuah mesin, diawali dengan pembuatan sketsa model, yang dibentuk dengan garis, atau menggunakan bentuk bangun 2-dimensi sederhana seperti bujur sangkar, segi tiga, lingkaran dan dilanjutkan dengan pembuatan model solid (solid modelling), seperti extrude, loft, swap.
2. Perakitan part, part-part yang telah dibuat pada Autodesk Inventor, kemudian dikumpulkan dalam sebuah file sedemikian sehingga dilakukan perakitan untuk membuat sebuah kesatuan, yang membentuk sebuah rangkaian Assembly (Assembly Line).
Pembuatan gambar teknik pada software CAD khususnya Autodesk Inventor, terdapat aplikasi untuk membuat gambar teknik, file berektensi “dwg”. Tidak hanya part, namun keseluruhan rangkaian assembly, dapat dibuat gambar tekniknya (Agustina, 2018).

2.3 Gambar Teknik
Apabila akan dibuat suatu benda kerja di dalam industri permesinan, maka pemesan atau perencana cukup memberikan gambar kerja pada pelaksanaatau teknisi, tidak perlu membawa contoh benda aslinya yang akan dibuat. Halseperti ini dapat terjadi mengingat gambar dalam teknik dipakai sebagai saranauntuk mengemukakan gagasan tentang konstruksi pekerjaan jadi. Dengandemikian secara ringkas dapat dikatakan bahwa gambar berfungsi sebagai “bahasateknik‟ di industri permesinan. 
Untuk dapat melakukan fungsinya sebagai bahasa di industri, makagambar teknik mesin harus menjadi alat komunikasi utama di antara orang- orangdi dalam membuat desain dan komponen industri, bangunan dan peralatankonstruksi, dan pelaksana proyek penghasil permesinan dengan manajemen ataustaf ahli permesinan.

2.2.1 Garis Gambar Teknik
Dalam gambar teknik mesin dipergunakan beberapa macam garis yangmempunyai fungsi berbeda-beda sesuai dengan tujuannya. Masing-masing garis tersebut dibuat dengan fungsi, bentuk dan tebal yang berbeda sesuai dengan aturan yang ada. Adapun fungsi, bentuk dan tebal garis yang dipergunakan dalam gambar teknik mesin adalah seperti terlihat pada gambar tabel di bawah ini.
[image: ]
Gambar 2.1 Jenis-jenis garis gambar
(Khumaedi, 2015)

2.2.2 Gambar Proyeksi Sistem Amerika
Pada proyeksi sistem Amerika (Third Angle Projection = Proyeksi Sudut Ketiga), bidang proyeksi terletak diantara benda dengan penglihat yang berada di luar. Untuk memproyeksikan benda pada bidang proyeksi, seolah-olah benda ditarik ke bidang proyeksi. Dengan demikian kalau bidang-bidang proyeksi dibuka, maka pandangan depan akan terletak di depan, pandangan atas terletak di atas, pandangan samping kanan terletak di samping kanan, pandangan samping kiri terletak di samping kiri, pandangan bawah terletak di bawah, dan pandangan belakang terletak di sebelah kanan samping kanan.
[image: ]
Gambar 2.2 Proyeksi sistem Amerika
(Khumaedi, 2015)
2.2.3 Gambar Proyeksi Sistem Eropa
Pada proyeksi sistem Eropa (Fist Angle Projection = Proyeksi Sudut Pertama), benda terletak di dalam kubus diantara bidang proyeksi dan penglihat. Untuk memproyeksikan benda seolah-olah benda tersebut didorong menuju bidang proyeksi. Dengan demikian jika bidang proyeksi dibuka, maka pandangan depan tetap, pandangan samping kanan terletak di sebelah kiri, pandangan samping kiri terletak di sebelah kanan, pandangan atas terletak di sebelah bawah, pandangan bawah terletak di atas, dan pandangan belakang terletak di sebelah kanan pandangan samping kiri.
[image: ]
Gambar 2.3 Proyeksi sistem Eropa
(Khumaedi, 2015)

2.4 Jenis-jenis Bahan Cetakan pasir
Jenis-jenis Bahan Cetakan pasir antara lain :
1. Pasir tanah liat  
Pasir tanah liat ialah pasir yang komposisinya terdiri atas campuran pasir-kwarsa dengan tanah liat yang berfungsi sebagai pengikat. Pasir tanah liat ini dapat dibedakan menjadi dua macam menurut cara pemakaiannya yaitu : 
a. Pasir kering yaitu jenis pasir tanah liat dimana setelah dibentuk menjadi cetakan harus dikeringkan terlebih dahulu. Pasir ini sangat cocok digunakan untuk pengecoran benda-benda yang kecil maupun yang besar. 
b. Pasir basah ialah jenis pasir tanah liat yang telah dibentuk menjadi cetakan tidak  perlu dilakukan pengeringan atau. Pasir ini hanya digunakan untuk pengecoran benda-benda yang kecil.
2. Pasir minyak
Pasir minyak ialah pasir kwarsa yang dalam pemakaiannya dicampur dengan minyak sebagai bahan pengikatnya, sifatnya yang sangat baik dan cocok digunakan dalam pembuatan teras baik ukuran kecil maupun besar, setelah pembentukan,  teras dikeringkan dan dipoles dengan cairan serbuk batu bara. Teras dengan bahan pasir minyak ini dimana pengikatnya adalah minyak setelah penuangan   minyak akan terbakar sehingga teras mudah untuk dikeluarkan.
3. Pasir dammar buatan (Resinoid) 
Pasir dammar buatan ialah pasir cetak dengan komposisi yang terdiri dari pasir kwarsa  dengan 2% dammar buatan. Pasir jenis ini hampir tidak perlu ditumbuk dalam pemadatannya. Pasir ini juga memiliki sifat yang baik setelah mengeras dan pengerasannya dapat diatur dengan sempurna serta cocok digunakan untuk membentuk benda-benda dengan ukuran yang cukup besar. Proses penghitaman masih harus dilakukan seperti penggunaan pasir-pasir yang lainnya.  
4. Pasir kaca air 
Pasir kaca air merupakan komposisi dari pasir kwarsa dengan kurang lebih 4% kaca air Pemadatannya hampir tidak perlu ditumbuk dan sifatnya sangat baik setelah dikeraskan melalui pemasukan gas CO dan dihitamkan Pasir kaca ini digunakan sebagai bahan cetakan atau teras dengan ukuran sedang.
5. Pasir semen
Pasir semen merupakan campuran pasir kwarsa dengan kurang lebih 9% semen serta air kurang lebih 6 %. Pemadatannya tidak perlu ditumbuk dan sifatnya sangat baik setelah mengeras walapun proses pengerasannya lambat. Setelah kering juga dihitamkan.  Pasir ini digunakan sebagai bahan teras dan cetakan yang berat.

2.5 Rangka cetakan (frame)
Rangka cetakan (frame) berfungsi sebagai bingkai yang dibuat dari baja atau besi tuang, dimana rangka cetakan (frame) ini harus dapat mempertahankan bentuk cetakan apabila cetakan menerima pembebanan yang diberikan oleh bahan tuangan tersebut, akan tetapi terdapat pula rangka cetakan yang dibuat dari kayu yang dibuat sedemikian rupa sehingga mudah untuk memegang atau mengangkat cetakan tersebut.
[image: ]
Gambar 2.4 Rangka cetakan kayu
(Sudjana, 2008)
[image: ]
Gambar 2.5 Rangka cetakan baja
(Sudjana, 2008)
a. Rangka cetak bentuk segi empat
b. Rangka cetak bentuk silinder
2.6 Perkakas Cetak
Perkakas cetak terdiri atas penumbuk, sendok spatula, siku-siku poles, kuas, pena model dan penusuk lubang angin.
a. Panci tuang (Ladle)
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Gambar 2.6 Panci tuang
(Sudjana, 2008)
a. Panci tangan
b. b & c Panci pikul
2.7 Proses pembuatan cetakan
1. Rangka cetak untuk cetakan bawah diletakkan di atas landasan. Pola bagian bawah diletakkan.
[image: ]
Gambar 2.7 Peletakan pola pada bagian bawah rangka
(Akuan, 2009)
2. Bahan pemisah cair (bahan dasar lilin ataupun minyak tanah) atau serbuk (graphit, debu, arang) disemprotkan atau ditaburkan.
3. Pengayakan pasir muka diatas pola setebal 2 cm dan ditekan dengan tangan untuk menghasilkan permukaan tuangan yang halus.
[image: ]
Gambar 2.8 Pemberian awal pasir
(Akuan, 2009)
4. Pengisian dengan pasir pengisi dan dipadatkan setiap tebal pasir sekitar15 cm. 
5. Perataan pasir dan untuk hal-hal khusus ditusukkan batang besi sebagai lubang pembuangan gas. 
6. Cetakan bawah dibalik.
[image: ]
Gambar 2.9 Cetakan bagian bawah yang telah di balik
(Akuan, 2009)
7. Pemolesan 
8. Rangka cetakan atas dipasangkan
[image: ]
Gambar 2.10 Pemasangan cetakan bagian atas
(Akuan, 2009)
9. Pola bagian atas dipasangkan juga saluran turun dan penambah, bahan pemisah disemprotkan /ditaburkan. 
10. Pengayakan pasir muka, ditekan dengan tangan.
[image: ]
Gambar 2.11 Pemberian pasir pada bagian atas cetakan
(Akuan, 2009)
11. Pengisian dengan pasir pengisi dipadatkan lapis demi lapis. 
12. Perataan pasir, penusukan lubang gas. 
13. Saluran turun dan penambah dicabut keatas cetakan atas diangkat lalu dibalik. 
[image: ]
Gambar 2.12 Pelepasan saluran penuangan logam
(Akuan, 2009)
14. Pembasahan pasir pada sekitar sisi pola cetakan atas, pola dipukul-pukul hingga longgar terhadap cetakannya. Pola bagian atas diangkat.
[image: ][image: ]
Gambar 2.13 Pelepasan pola
(Akuan, 2009)
15. Saluran turun dan penambah diperbesar/diperbaiki.
16. Saluran terak dan saluran masuk dibuat (bila tidak dicetakan atas, di cetakan bawah). 
17. Pembasahan pasir pada sekitar sisi pola cetakan bawah, permukaan pola hingga longgar. Pola bagian bawah diangkat. 
18. Perbaikan permukaan cetakan. 
19. Penaburan grafit pada rongga cetakan. Cetakan yang lebih besar dilakukan pelapisan (pelapis dengan pencair air maupun alkohol). 
20. Peletakkan inti pada cetakan bawah saluran pembuangan gas dari dudukan inti kearah rangka cetak digores. 
21. Perakitan cetakan dan pengekleman
[image: ][image: ]
Gambar 2.14 Perakitan cetakan dan pengekleman
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(Akuan, 2009)
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BAB III
METODE PENELITIAN
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Gambar 3.1 Diagram alur penelitian
3.2. Alat dan Bahan
3.2.1 Alat yang digunakan
Pada saat melakukan pembuatan ini, kami membutuhkan alat untuk membantu proses pembuatan frame cetakan pasir, diantaranya adalah :
1. Pensil yang berfungsi untuk membuat garis skecth pada kertas A4.
2. Penghapus yang berfungsi untuk membersihkan atau menghilangkan garis
apabila ada kesalahan dalam proses mengambar pada kertas A4.
3. Leptop yang berfungsi untuk mengaplikasikan skecth yang sudah di buat
secara manual ke dalam aplikasi inventor (komputerisasi).
4. Meteran yang berfungsi sebagai alat pengukur.
5. Mesin sending yang berfungsi untuk meratakan ukuran kayu.
6. Mesin potong yang berfungsi untuk memotong kayu sesuai ukuran.
7. Mesin serut yang berfungsi untuk menghaluskan  permukaan kayu.
8. Mesin bor yang berfungsi untuk melubangi kayu.
9. Obeng yang berfungsi untuk memasang sekrup.
10. Grenda amplas yang berfungsi untuk menghaluskan permukaan yang telah
di serut supaya lebih halus.

3.2.2 Bahan Pembuatan
Pada saat melakukan pembuatan ini, kami membutuhkan bahan untuk membantu proses pembuatan frame cetakan pasir, diantaranya adalah :
1. Aplikasi inventor 2015
2. Kertas Gambar
3. Kayu
4. Lem Kayu

3.3. Metode Pengumpulan Data
Metode Pengumpulan data dilakukan dengan cara mencari studi literatur, yaitu mengumpulkan data – data dari internet, buku referensi dan jurnal – jurnal yang relevan/terkait dengan topik penelitian.

3.4. Metode Analisis Data
Metode pengambilan data dilakukan dengan cara melakukan proses pengecoran pulley berbahan dasar alumunium.

BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Tahap Desain Frame Cetakan Pasir
Perancangan desain frame cetakan pasir ini menggunakan aplikasi inventor 2015. Dengan diawali mengetahui dimensi molding (inti) yang menggunakan kayu dengan ukuran panjang 340 mm, lebar 150 mm dan tebal kayu 20 mm. Kemudian membuat desain frame dengan kayu, kemudian disusun dengan tinggi freme 150 mm, panjang dan lebar 340 mm disambung menggunakan lem kayu dan diperkuat dengan ditambahkan sekrup dan tebal kayu 20 mm.
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Gambar 4.1 Gambar kerja frame cetakan pasir
(Sumber: Dokumentasi, 2019)
4.2 Proses Pembuatan Freme Cetakan Pasir
Frame cetakan pasir terbuat dari kayu yang dirangkai persegi dengan penyambungan menggunakan lem kayu dan diperkuat menggunakan sekrup. Pada dinding frame diberi kayu yang berlubang yang berfungsi sebagai tempat pengunci ke dua sisi frame cetakan pasir( atas dan bawah).

4.2.1 Langkah Pembuatan
1. Ratakan ukuran ketebalan kayu menggunakan mesin sending
[image: G:\laporan Ta\image\foto\WhatsApp Image 2019-07-12 at 2.08.20 PM.jpeg]
Gambar 4.2 Proses perataan kayu
(Sumber: Dokumentasi, 2019)






2. Potong kayu menggunakan mesin potong
[image: G:\laporan Ta\image\foto\WhatsApp Image 2019-07-12 at 11.24.10 AM.jpeg]
Gambar 4.3 Proses pemotongan kayu
(Sumber: Dokumentasi, 2019)
3. Haluskan kayu dengan grenda amplas
[image: G:\laporan Ta\image\foto\WhatsApp Image 2019-07-15 at 6.48.03 AM.jpeg]
Gambar 4.4 Proses penghalusan permukaan kayu
(Sumber: Dokumentasi, 2019)




4. Lubangi kayu dengan menggunakan mesin bor
[image: G:\laporan Ta\image\foto\WhatsApp Image 2019-07-15 at 6.48.05 AM (2).jpeg][image: G:\laporan Ta\image\foto\WhatsApp Image 2019-07-12 at 3.11.50 PM (1).jpeg][image: G:\laporan Ta\image\foto\WhatsApp Image 2019-07-15 at 6.48.05 AM (1).jpeg]
Gambar 4.5 Proses pengeboran kayu
(Sumber: Dokumentasi, 2019)
5. Sambungkan menggunakan lem kayu
[image: G:\laporan Ta\image\foto\WhatsApp Image 2019-07-12 at 3.11.50 PM.jpeg]
Gambar 4.6 Proses penyambungan kayu
(Sumber: Dokumentasi, 2019)




6. Perkuat sambungan dengan menggunakan sekrup
[image: G:\laporan Ta\image\foto\WhatsApp Image 2019-07-12 at 3.11.45 PM.jpeg]
Gambar 4.7 Proses pengencangan kayu
(Sumber: Dokumentasi, 2019)
7. Pasang dudukan pengunci
[image: G:\laporan Ta\image\foto\WhatsApp Image 2019-07-15 at 6.48.05 AM (3).jpeg]
Gambar 4.8 Proses pemasangan pengunci sisi frame
(Sumber: Dokumentasi, 2019)

BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Dari hasil pembahasan pembuatan frame cetakan pasir ini dapat disimpulkan sebagai berikut :
Perancangan desain frame cetakan pasir ini menggunakan aplikasi inventor 2015. Dengan diawali mengetahui dimensi molding (inti) yang kemudian dibuatlah desain frame dengan ukuran panjang 340 mm, lebar 150 mm dan tebal kayu 20 mm.
Jenis frame yang digunakan yaitu frame kayu berbentuk kubus dengan panjang 340 mm, lebar 340 mm, ketebalan kayu 20 mm, berbahan dasar kayu pines, dan proses pembuatanya dibantu dengan menggunakan gergaji dan mesin bor. Hal tersebut bertujuan sebagai sarana pembuatan cetakan pasir untuk proses pengecoran pulley sehingga pada saat proses pengecoran panas dari alumunium cair tidak sampai merambat keluar dari frame karena tertahan oleh lapisan pasir yang cukup tebal selain itu juga agar frame kayu berbentuk kubus tersebut dapat digunakan untuk mencetak bentuk lain yang lebih besar dan dapat digunakan untuk waktu yang cukup lama.




5.2 Saran
1. Dalam menentukan pemakaian bahan bakar gunakanlah bahan bakar yang
murah dan mudah dicari agar proses pembuatan lebih cepat dan efisien.
2. Untuk mendapatkan hasil yang kuat dan halus maka kayu perlu dihaluska
menggunakan amplas dan pada proses penyambungan bisa menggunakan lem kayu serta dikencangkan menggunakan baut.
3. Agar pada saat pembongkaran dapat lebih mudah pada sisi sambungan
antar kayu dapat menggunakan engsel dan diberi pengunci supaya
pembongkaran cetakan lebih mudah.
4. Untuk alas tutup frame sebaiknya menggunakan kayu yang rata dan kuat
sehingga pada proses pembalikan frame pasir cetakan tetap rata.
5. Untuk mempermudah proses pengangkatan frame pada sisi frame dapat
ditambahkan handel pintu kecil sebagai pegangannya.
6. Perlu adanya proses pengecoran logam dari hasil peleburan, sebaiknya
gunakan pasir silika agar cetakan lebih baik dan mudah dalam
pengoperasian.
7. Untuk proses penggecoran logam dengan betuk mold kecil atau satu sisi
(bagian atas dan bawah tidak terpisah menjadi dua bagian) sebaiknya
cukup menggunakan satu sisi frame untuk mempermudah proses
pembuatan cetakan pasir.
8. Untuk penggunaan jangka panjang bahan pembuatan frame sebaiknya
menggunakan bahan besi sehingga lebih kuat dan tahan lama.
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Gambar 6.5 Panci Tuang
a Panci tangan
b dan ¢ Panci pikul

Panci tuangan (ladle) digunakan untuk mengangkut logam cair
dari dapur peleburan dan menuangkannya kedalam cetakan, panci ini
dibuat dari baja dengan lapisan tahan panas pada bagian
dalamnya.Panci tuangan yang berukuran besar  pengangkatannya
menggunakan keran. (ihat gambar 6.5c)
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