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Terminologi CetakanTerminologi Cetakan
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POLA & INTIPOLA & INTI
 Definisi POLA : tiruan benda kerja yg akan 

diproduksi dg teknik pengecoran, dg 
toleransi/suaian ukuran sesuai perhitungan 
pengecoran. Ukuran pola, biasanya lebih besar
dari benda kerja.

 Definisi INTI : tiruan rongga/lubang yg akan 
dihasilkan pd benda kerja hasil pengecoran, dg 
toleransi/suaian ukuran sesuai perhitungan 
pengecoran. Ukuran inti biasanya lebih kecil 
dari ukuran rongga/lubang.
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KapanKapan  POLA & INTI dibutuhkanPOLA & INTI dibutuhkan??
 Tahapan pengecoran :

Tahap persiapan material cair
Tahap persiapan cetakan:

 Persiapan bahan cetakan
 Persiapan POLA & INTI
 Pola digunakan utk membentuk rongga (cavity) 

pd cetakan
 Inti digunakan utk menghalangi material cair yg 

akan dicor, agar tdk mengisi bagian2 tertentu
 Persiapan SISTEM SALURAN TUANG
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KapanKapan  POLA & INTI dibutuhkanPOLA & INTI dibutuhkan??
 Tahapan pengecoran (lanjutan) :

Tahap penuangan material cair ke dlm 
cetakan

Tahap pendinginan material cair di dlm 
cetakan

Tahap pembongkaran hasil cor dari cetakan
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Tahapan pengecoranTahapan pengecoran

Gb.2 Langkah dasar pengecoran dg cetakan pasir, utk ferro & non-ferro ref.1
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Toleransi / suaianToleransi / suaian
Hampir semua material cair, volumenya akan 
menyusut saat membeku. (kecuali air).

Macam suaian utk POLA & INTI ; 
Suaian penyusutan
Suaian pencabutan
Suaian pengerjaan akhir
Suaian distorsi
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Toleransi / suaian
Catatan:
Suaian penyusutan:

 tergantung pd jenis bahan yg akan dicor/tuang.
Suaian pencabutan :

 kemiringan / tirus agar benda kerja hasil cor 
mudah dikeluarkan dari cetakan.

Suaian pengerjaan akhir :
 pe+an ukuran utk sisi luar &/ 
 pe-an utk sisi dalam pd benda kerja hsl cor. 

Umumnya utk pengerjaan tambahan; spt 
permesinan, dll.
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Toleransi / suaian

Catatan:
Suaian distorsi :

Utk mengantisipasi perubahan bentuk saat 
pembekuan, krn terjadi tegangan dalam pd 
sudut2 atau bentuk2 khusus, mis: U, V, dll.
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Toleransi / suaian pd POLA

BENDA CORAN
YG DIKEHENDAKI

(1)
Parting line

Arah pencabutan

(2)
Suaian pengerjaan akhir

(di sisi yg perlu)
(3)

Suaian penyusutan
(semua sisi)

(4)
Suaian 

pencabutan 
di bagian 

DRAG

(4)
Suaian 

pencabutan 
di bagian KUP

Jumlah semua suaian di atas, menjadi bentuk & ukuran POLA
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Suaian pd INTI

(1)
Suaian pengerjaan akhir

(2)
Suaian penyusutan

Ukuran inti

Catatan: suaian pencabutan ditambahkan bila perlu
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Suaian pd INTI
(2)

Suaian pengerjaan akhir

(1)
Parting line

(3)
Suaian penyusutanBentuk INTI

(4)
Suaian

pencabutan
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Suaian penyusutan

ASM Handbook, Vol. 15.
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Suaian 
pengerjaan 
akhir
besi
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Suaian 
pengerjaan 
akhir
baja
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Suaian 
pengerjaan 
akhir
non-ferro
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Macam-macam POLAMacam-macam POLA

1. Single piece pattern
2. Split pattern
3. Match plate pattern
4. Cope & drag pattern
5. Loose-piece pattern
6. Sweep pattern
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Bahan POLABahan POLA

Secara garis besar POLA digolongkan 
menjadi :

 Non-expendable : tdk dpt habis
 Expendable : dpt habis
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Bahan POLABahan POLA  expendableexpendable

 Styroform : 
sekali pakai 
pola tdk perlu dikeluarkan dari rongga cetakan

 Lilin (wax) : 
sekali pakai
Dilelehkan agar keluar dari rongga cetakan

 Resin sintetis / polyurethane : 
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Bahan POLABahan POLA  non-expendablenon-expendable

 Kayu : 
umum dipakai
Hrs dijaga dari kelembaban & benturan

 Logam : 
utk produk masal
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Tabel karakteristik bahan pola
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expendableexpendable  

Sifat bahan pola dari WAXSifat bahan pola dari WAX
 Rentang temperatur pembekuan
 Kandungan abu
 Viskositas
 Kekuatan & kekerasan
 Temperatur pelunakan
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expendableexpendable  

Material formulasi WAXMaterial formulasi WAX
Digolongkan menjadi :
 Hard waxes
 Microcristallyne waxes
 Soft resinous plastisizers
 Hard resin
 Modifiers 
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Pemilihan tipe POLAPemilihan tipe POLA

Yg dipertimbangkan :
 Jumlah coran yg akan dihasilkan
 Proses pembuatan mold & inti yg 

dilakukan
 Disain cetakan
 Toleransi dimensi yg diperlukan
Ujung-ujungnya adalah BIAYA !
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Ukuran vs. Bahan vs. UmurUkuran vs. Bahan vs. Umur 
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Ukuran vs. Bahan vs. UmurUkuran vs. Bahan vs. Umur 
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Biaya vs. Jumlah produkBiaya vs. Jumlah produk
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Usaha menambah umur POLAUsaha menambah umur POLA

Musuh pola adalah AUS, diatasi dg:
 Coating : pelapisan

Metal spraying
Electrolytic plating
Electroless plating
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Bahan Bahan 
coatingcoating
POLAPOLA
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Hasil uji keausan setelah Hasil uji keausan setelah coatingcoating
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Bahan INTIBahan INTI

 Pasir : utk sekali pakai
Digunakan pd cetakan yg intinya sulit 

dikeluarkan, misalkan dg proses:
 die-casting : blok mesin, dll.

 Inti dibentuk dg cetakan inti
 Logam
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Perhitungan-perhitungan pd 
Coran
(1)Bentuk & ukuran POLA & INTI
(2)Perkiraan berat tuangan
(3)Perkiraan perlu PEMBERAT / tdk
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Langkah-langkah Pengecoran
(a)Bahan produk jadi : material yg akan dicor 

apa?
Suaian utk pola & inti

(b)Ukuran coran
(a)Akan mempengaruhi suaian

(c)Brp jumlah produk coran?
(a)Akan menentuk jenis bahan pola

(d)Kerumitan 
(e)Kepresisian / akurasi
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Langkah perhitungan ukuran 
POLA & INTI
 Penentuan PARTING LINE
 Suaian pengerjaan akhir

Permesinan
Dll.

 Suaian penyusutan
 Suaian pencabutan
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Rujukan 

 ASM handbook vol. 15.
 Catatan kuliah S1 Mesin
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Latihan 1 
Perintah :
(0)Tentukan letak “PL”
(1)Bentuk pola & inti
(2)Hitung ukuran pola & 

inti
Material adalah besi cor
Asumsi: machining utk 

semua sisi
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Latihan 2 
Perintah :
(0)Tentukan letak “PL”
(1)Bentuk pola & inti
(2)Hitung ukuran pola 

& inti
Material adalah besi 

alumunium
Asumsi: machining utk 

semua sisi

Suaian permesinan :
●Lubang : 3,2 mm
●Luar : 2,4 mm
Penyusutan 1,3 %
Pencabutan 60
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