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 ABSTRACT 
 
The era of industrialization has become a severe problem regarding handling 
manufacturing waste from a product. From a beneficial perspective, all waste can 
be processed and utilized, providing value and economic benefits for industrial 
players. Currently, most metal casting industries use sand as a mould for metal that 
has been melted. One type of sand used is Resin Coated Sand, which consists of 
silica sand with a resin binder, but it can only be used a few times, so its use is 
limited and tends to produce waste. Has the potential to pollute the environment 
because it is resin-based. Crushed RCS waste is waste in the form of sand.On the 
other hand, the type of mold often used in the metal casting industry uses sand 
molds, one of which is greensand molds. Based on this, RCS sand waste is a type of 
sand that has the potential to be used as a substitute for greensand molds. The use 
of RCS waste is used as a green sand mold mixture with several variations in 
weight percentage, namely 0%, 20% and 40% of the total mold composition, with a 
mixture of 8% bentonite and 7% water. The material used for casting comes from 
waste motorbike brake shoes, which are melted using a charcoal furnace. Then, 
based on the casting results, defects in the casting results can be seen visually. This 
research shows that the addition of 20% RCS shows that casting results tend to 
have the same quantity of porous defects (trapped gas) as the addition of 0% RCS, 
and with the addition of 40% RCS, the porous defects formed become more 
widespread. Adding 20% RCS also shows smoother casting results compared to 
adding 0% or 40% RCS. 
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ABSTRAK 
 
Era industrialisasi saat ini menjadi persoalan serius tentang penanganan limbah 
hasil manufaktur dari sebuah produk. Ditinjau dari sisi manfaat semua limbah dapat 
diolah dan dimanfaatkan, sehingga memberikan nilai dan keuntungan ekonomi bagi 
pelaku industri. Saat ini sebagian besar industri pengecoran logam menggunakan 
pasir sebagai cetakan untuk logam yang telah dilebur Salah satu jenis pasir yang 
digunakan adalah Resin Coated Sand yang terdiri daripasir silika yang berpengikat 
resin resol, namun tidak dapat digunakan berkali-kali sehingga penggunaanya 

http://www.jurnal.untidar.ac.id/
http://jurnal.untidar.ac.id/index.php/mechanical/index


Journal of Mechanical Engineering, Vol. 7, No. 2, September 2023. P-ISSN: 2598-7380 e-ISSN: 2613-9847 | 46  
 

terbatas dan cenderung menghasilkan limbah yang berpotensi mencemari 
lingkungan karena berbasis resin. Limbah RCS yang telah hancur merupakan 
limbah dalam bentuk pasir, pada sisi lain jenis cetakan yang sering digunakan pada 
industri pengecoran logam menggunakan cetakan pasir, salah satunya cetakan 
greensand. Berdasarkan hal tersebut, limbah pasir RCS merupakan jenis pasir yang 
berpotensi digunakan sebagai substitusi untuk cetakan greensand. Penggunaan 
limbah RCS digunakan sebagai campuran cetakan greendsand dengan beberapa 
variasi presentase berat, yaitu 0%, 20%, dan 40% terhadap total komposisi cetakan, 
dengan campuran 8% bentonit dan 7% air. Material yang digunakan sebagai 
pengecoran berasal dari limbah sepatu rem sepeda motor yang dilebur 
menggunakan tungku arang, selanjunya berdasarkan hasil pengecoran dilihat cacat 
hasil pengecoran secara visual. Penelitian ini menunjukkan penambahan RCS 20% 
menunjukkan hasil pengecoran yang cenderung memiliki kuantitas cacat porous 
(gas terjebak) yang sama pada penambahan RCS 0%, dan pada penambahan RCS 
40% cacat porous yang terbentuk semakin banyak menyebar. Penambahan RCS 
20% juga menunjukkan hasil pengecoran yang lebih halus dibandingkan 
penambahan RCS 0% maupun 40%. 

   
 
PENDAHULUAN 

Era industrialisasi saat ini menjadi persoalan 
serius tentang penanganan limbah hasil manufaktur 
dari sebuah produk, sehingga pengolahan limbah 
harus dilaksanakan mulai dari awal manufaktur 
sampai akhir sampai menjadi produk agar tidak 
menimbulkan acaman terhadap lingkungan atau 
polusi. Namun disisi lain biaya untuk pengolahan 
limbah cukup mahal, sehingga hal ini akan menjadi 
masalah bagi pelaku industri kecil. Apabila ditinjau 
dari sisi manfaat semua limbah dapat diolah dan 
dimanfaatkan, sehingga memberikan nilai dan 
keuntungan ekonomi bagi pelaku industri maupun 
bagi pihak yang dapat memanfaatkan limbah 
tersebut. Pemanfaatan limbah dari proses awal 
sampai akhir dari manufaktur produk hingga dapat 
meminimalisir jumlah limbah merupakan proses 
yang disebut dengan zero waste manufacturing 
industry [1]. 

Saat ini sebagian besar industri pengecoran 
logam menggunakan pasir sebagai cetakan untuk 
logam yang telah dilebur [2]. Salah satu jenis pasir 
yang digunakan adalah pasir RCS (Resin Coated 
Sand) yang terdiri daripasir silika yang berpengikat 
resin resol atau novolak seperti yang ditunjukkan 
Gambar 1a. Pengecoran logam menggunakan 
cetakan pasir RCS mampu menghasilkan permukaan 
benda cor yang lebih halus dibandingkan dengan 
pasir cetak [3]. Namun cetakan pasir RCS tidak 
dapat digunakan berkali-kali, sehingga penggunaan-
nya terbatas dan cenderung menghasilkan limbah 
yang tidak dapat digunakan kembali sebagai cetakan 
seperti yang ditunjukkan Gambar 1b dengan limbah 
yang telah dihancurkan, sehingga berpotensi 
mencemari lingkungan karena berbasis resin atau 
plastik. 

Pemanfaatan jenis pasir digunakan sebagai 
pasir cetak dengan jenis pengikat dalam industri 
pengecoran logam telah banyak diteliti, dengan hasil 
riset yang mempengaruhi kekuatan pasir cetak itu 
sendiri maupun kualitas hasil cor. Pada dasarnya 

kualitas hasil pengecoran logam berdasarkan jenis 
pasir [4], ukuran butir pasir [5], bahan pengikat 
pasir [6], dengan masing-masing akan berpengaruh 
terhadap nilai kemampuan alir logam cair atau 
permeabilitas dan konduktivitas panas dari pasir [7]. 
Konduktivitas pasir secara langsung akan 
mempengaruhi laju pendinginan logam cair setelah 
proses penuangan logam cair [8]. Sedangkan 
permeabilitas akan mempengaruhi pergerakan udara 
dalam cetakan saat proses penuangan sehingga 
cenderung membentuk  cacat rongga udara pada 
hasil coran [9]. 

Limbah RCS yang telah hancur merupakan 
limbah dalam bentuk pasir, pada sisi lain jenis 
cetakan yang sering digunakan pada industri 
pengecoran logam menggunakan cetakan pasir. 
Sedangkan penggunaan jenis pasir secara langsung 
akan mempengruhi permeabilitas dan konduktivitas 
dari pasir cetak tersebut, hal ini juga akan 
mempengaruhi kualitas hasil cor. Berdasarkan hal 
tersebut, limbah pasir RCS merupakan jenis pasir 
yang berpotensi digunakan sebagai pasir cetak untuk 
pengecoran logam. Melalui inovasi pemanfaatan 
limbah RCS sebagai pasir cetak ini secara langsung 
berkontribusi mendukung pemerintah dalam 
kampanye zero waste manufacturing industry. 

 
METODE 

Pasir yang digunakan untuk cetakan 
greensand pada pengecoran logam umumnya terdiri 
dari 85% pasir silika, 8% bentonit, dan 7%  air [10]. 
Pasir silika pada cetakan greensand dapat 
menggunakan campuran antara pasir silika baru 
(SiO2 atau silika oksida) dan pasir silika bekas. 
Limbah RCS yang telah dihancurkan dalam bentuk 
pasir melalui pemindaian menggunakan Energy 
Dispersive X Ray Spectroscopy (EDS) ditunjukkan 
pada Tabel 1, Unsur C yang merupakan unsur utama 
penyusun resin (polimer) mencapai 54,09%, 
demikian juga dengan unsur Si dan O penyusun 
SiO2 (silika oksida) masing-masing 13,07% dan 
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32,84%. Berdasarkan hal tersebut limbah RCS 
sebagian besar mengandung pasir silika SiO2, 
sehingga dapat digunakan sebagai campuran cetakan 
greensand. 

Penggunaan limbah RCS digunakan sebagai 
campuran cetakan greendsand dengan beberapa 
variasi presentase berat, yaitu 0%, 20%, dan 40% 
terhadap total komposisi pasir. Limbah RCS yang 

digunakan dalam bentuk pasir dengan ukuran yang 
melewati mesh 80 tertahan mesh 100. Sedangkan 
logam aluminium yang akan dilebur menggunakan 
limbah sepatu rem tromol sepeda motor yang 
ditunjukkan Gambar 2 yang dilebur menggunakan 
tungku peleburan arang seperti yang ditunjukkan 
Gambar 3.  

 
 

 
 

 

 

 

 a       b 

Gambar 1. (a)  Cetakan RCS, (b) Limbah Cetakan RCS 

Tabel 1. Komposisi unsur limbah RCS berdasarkan uji EDS 

Elemen Weight % 
C 54,09 
O 32,84 
Si 13,07 

Total 100,00 
 

 

  

 

 
 

Gambar 2. Bahan limbah aluminium 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 3. Tungku Peleburan 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 
Secara visual hasil pengecoran logam 

aluminium ini ditunjukkan Gambar 4a dengan 
penambahan limbah RCS 0%, Gambar 4b 
penambahan 20%, dan Gambar4c penambahan 40%. 
Gambar 4 tersebut menunjukkan cacat porous 
(akibat gas yang terjebak) pada permukaan yang 
disebabkan sifat mampu alir atau permeabilitas dari 
cetakan. Ditinjau dari cacat porous, penambahan 
RCS 20% menunjukkan kuantitas yang cenderung 
sama pada penambahan RCS 0%. Sedangkan cacat 
porous permukaan pada penambahan RCS 40% 
terlihat lebih banyak yang cenderung tersebar. 
Selain itu ditinjau dari kehalusan pada penambahan 
RCS 20% terlihat lebih halus dibandingkan pada 
penambahan RCS 0% dan penambahan RCS 40%. 

Cacat porous pada pengecoran logam pada 
umumnya disebabkan sifat mampu alir atau 
permeabilitas dari cetakan. Semakin besar pori atau 
celah antar butiran pasir maka kemampuan alir gas 
akan semakin naik, sehinnga nilai permeabilitas 
akan semakin tinggi [11]. Pada penambahan RCS 
20% menghasilkan porous yang cenderung sama 
pada penambahan RCS 0%, hal ini menunjukkan 
pada penambahan RCS 20% sifat permeabilitas 

cukup baik. Namun pada penambahan RCS sampai 
40% menghasilkan porous yang cenderung lebih 
banyak, hal ini disebabkan butiran limbah RCS pada 
dasarnya lebih halus dibandingkan dengan silika 
baru dan menyebabkan celah antar butiran semakin 
kecil dan menyebabkan sifat permeabilitas semakin 
menurun, sehingga porous (gas yang terjebak) 
cenderung semakin banyak. 

Butiran limbah RCS pada dasarnya lebih 
halus dibandingkan dengan silika baru pada cetakan 
greensand, hal ini menyebabkan pada penambahan 
RCS 20% seperti yang ditunjukkan Gambar 3b 
menghasilkan permukaan hasil cor yang lebih halus 
dibandingkan pada penambahan RCS 0%. 
Sedangkan pada penambahan RCS 40% 
menunjukkan permukaan hasil cor yang lebih kasar 
dibandingkan dengan penambahan RCS 20% 
meskipun komposisi RCS lebih banyak, hal ini 
disebabkan pada penambahan RCS 40% jumlah 
butiran semakin banyak sedangkan presentase 
bentonit sebagai pengikat cetakan tetap, sehingga 
sebagian butiran RSC dan pasir silika tidak terikat 
satu dengan lain yang menyebabkan terjadi erosi 
pada cetakan dan cenderung menghasilkan 
permukaan yang kasar pada hasil pengecoran.   

  

 

  
 

 

 

 

 
   a    b 

 

 

 

 

 

 

 

 
   c 

Gambar 4. Hasil pengecoran logam aluminium cetakan greensand dengan substitusi limbah RCS  

(a) 0%, (b) 20%, (c) 40%  
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SIMPULAN 
Berdasarkan hasil dan pembahasan, dapat 

disimpulkan limbah RCS yang telah diserbukkan 
dapat digunakan sebagai substitusi pasir silika baru. 
Pada penambahan RCS 20% menunjukkan hasil 
pengecoran yang cenderung memiliki kuantitas 
cacat porous (gas terjebak) yang sama pada 
penambahan RCS 0%, dan pada penambahan RCS 
40% cacat porous yang terbentuk semakin banyak 
menyebar. Penambahan RCS 20% juga 
menunjukkan hasil pengecoran yang lebih halus 
dibandingkan penambahan RCS 0% maupun 40%. 

Pemanfaatan limbah cetakan RCS ini secara 
langsung dapat mengurangi efek negatif terhadap 
lingkungan, menaikkan nilai keekonomian yang 
bersifat limbah, serta mampu mengurangi biaya 
produksi pada pasir cetak. Pada sisi lain, pasir silika 
sebagai bahan dasar cetakan greensand maupun 
RCS merupakan salah satu sumber daya alam yang 
melimpah, sehingga pemanfaatan limbah RCS ini 
juga berkontribusi mendukung pemerintah dalam 
kampanye kampanye zero waste manufacturing 
industry. 
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