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Oleh:
Soeprapto  Rachmad,  Riswan  Dwi Jatmiko
FT Universitas  Negeri  Yogyakarta
[yak
uaru industri  supaya  dapat  hidup dan berkembang   sangat tergantung  dari produkjadi    yang dihasilkan  industri  itu. Hasil
.C!ksi  yang berkualitas   baik  dan dapat  memenuhi  tuntutan  pasar  dan memenuhi  selera  konsumen,   maka  industri  itu akan
_    ,- hidup dan berkembang.
Salah satu industri genteng di wilayah Sleman yaitu industri genteng Super Mas mengalami  suatu masalah yaitu produksinya
~ rusak/pecah   saat diangkut  ke tungku  pembakar.  Hal itu disebabkan   ketika tanah  liat dicetak  menjadi  genteng,  kadar  air
~  .  andung oleh tanah liat bahan untuk genteng  terlalu tinggi yaitu mencapai  40%. Jika kadar air bahan genteng  dikurangi, "'. ahan itu menjadi  agak keras  dan sulit dicetak  pad a mesin  pres konvensional   yang  menggunakan   sistem  uJir.
:"ro1baga Pengabdian  pada Masyarakat  Universitas  Negeri  Yogyakarta  melalui tim peneliti  tanggap  akan masalah  tersebut gga dijalin  kerja  sarna antar  pihak  industri  dan LPM  untuk  memecahkan   masalah  tersebut  yaitu  dengan  cara membuat
- pres hidrolik  pencetak  gent eng dengan  dana dari Proyek  Peningkatan   Penelitian  dan Pengabdian   Kepada  Masyarakat
..~   program  vucer.  Mesin  pres  hidrolik   ini mempunyai   panjang   1850 mrn, lebar   110 mm,  tinggi   1600  mm,  satu  buah
         ,n, beban  kapasi tas  30 ton.  I buah  pompa  tekanan  rendah  dan  1 buah  pompa  tekanan  tinggi.  Karena  mesin  pres  ini
_........u;."".j gaya  pres yang  tinggi  maka  dapat  digunakan   untuk  mencetak   tanah  liat bahan  untuk  genteng  berkadar   air kurang
% dan untuk  mempercepat   produksi  dipasang  3 buah  cetakan.  Mesin  pres ini dapat  memproduksi   genteng  75 sampai
'-:.i:l 100 buah  per jam.  Kualitas  genteng  yang  dihasilkan  oleh  mesin  hidrolik  ini sang at baik,  ketahanan   terhadap  beban sekitar   150 kg dan  menurut   SII masuk  pada  mutu  kelas  l. Jika  bahan  mempunyai   kadar  air bahan  35%  dan tekanan
~          =  :. ang diperlukan  hidrolik   100 kg/ern'.
dahuluan
~nteng    yang  terbuat  dari  bahan  tanah  liat juga
!".:-    i genteng   keramik.    Bahan   untuk   membuat
.... ~g dicampur  dengan beberapamacam   bahan lain
-  .,; pat diperoleh   sifat  mekanis  yang  diperlukan.
ut Kardiyono   (1988)  bahwa  campuran   1I11tuk
"",._...,," y,aitu  tanah  liat  yang  mengandung   alumina
:UT pasir (silika)  dengan perbandingan   tertentu. puran kedua bahan  ini diberi  sedikit  air akan
If:tIIl::··";· bersifat  plastis.  Sifat plastis  ini penting  agar
-  'at  dapat  dicetak  dengan  mudah,  dikeringkan
3'...",llt.anpa retak. dan tanpa melengkung,  tanah uat tanah bersifat  plastis,  akan tetapi terlalu tanah  liat  (kurang   pasir)  berakibat   susutan

teng.  mula-mula    tanah   liat  digiling   menggunakan extruder  sambil  dicampur  pasir silika  dan air dengan perbandingan  tertentu.  Dalam campuran  itu sebaiknya diberi sedikit kapur yang berupa  bubuk. yang berguna untuk    membantu     proses    pelelehan      pasir    saat pernbakaran   dan  mengikat   butir-butir   tanah,  Selain kapur. juga  harus  sedikit  dicampur   dengan  mengan­ dung oksida  besi yang  berfungsi  untuk  memperbaiki proses pembakaran  seperti pada kapur, sehingga rnem­ berikan   warn a merah   setelah   selesai   pembakaran. Setelah  bahan  ini memiliki   sifat  plastis  lalu dicetak pada  cetakan   baja,  lalu  diangin-anginkan,     dijemur sarnpai  betul-betul  kering,  dan yang  terakhir  dibakar
pada SUI1U yang tinggi.
,,--_                    ...        ~_._          .O..

cukup   besar    ketika    pengeringan       dan
'ran. juga  terjadi retak dan melengkung.  Pasir
"  gkan sifat  buruk  terse but.  akan tetapi  bila
-myak  pasir berakibat  tidak ada lekatan  antar
_.,-",,_-~·~ya,dan akibatnya  keramik  menjadi  get as
"'-. Untuk membuat  sesuatu  barang  yang ber­
o   ahan keramik  ini misalnya  bata atau gen-

Dari  hasi I penelitian    percobaan    yang  peneliti
lakukan   pembakaran    genteng   keramik   suhu  900°C memberikan      warna    kekuning-kuningan,         tetapi pembakaran    pada  saat   I050"C  memberikan    warna kernerah-rnerahan.     bila  genteng   diketuk   berbunyi nyanng.
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Berdasarkan   stan dar cara-cara  analisis  dan  syarat mutu barang untuk genteng keramik dari SITNo. 22/S.1.1
73 bahwa syarat mutu genteng keramik sebagai berikut
(Departemen   Perindustrian,    1973):
1)   Genteng  Mutu  Kelas  I
Permukaan    genteng  halus,  tahan  terhadap rembesan   air, bentuk/ukuran    genteng  mengikuti bentuklukuran    standar,  bila  dipukul  ringan  berbunyi

tinggi    dan   menghemat     tenaga    para   pek
sehingga  tidak lekas  lelah?
2)   Bagaimana   kualitas  terutama   ketahanan   gen
terhadap  beban  lentur  dan rembesan  air?
3)   Bagaimana  kinerja mesin pres hidrolik  ini diti dari:
a)   Kekuatan  pengepresannya
nyaring,   tahan  terhadap   beban  lentur  sebesar  80 kg
~an minimum   110 kg.

b)   Kecepatan  pengepresannya   atau kecepatan
produksinya
Melalui  kegiatan  ini diharapkan   dapat  ditemu
2)  Genteng  Mutu  Kelas  II


bentuk   konstruksi    mesin   pres   hidrolik    pence
Permukaan   genteng  mempunyai  retak-retak  kecil
tetapi tidak menyebabkan  kebocoran,  tidak rembes air, memenuhi  bentuk  dan ukuran  standar,  tahan terhadap beban  lentur  sebesar  80 kg dan minimum  60 kg.

genteng  yang  dapat  menghasilkan   tenaga  pres  ) lebih kuat.  Mesin  masih  dioperasikan   secara  ma sehingga  mesin  ini cocok  untuk  industri  di pedes
Dampak   dari  tenaga   mesin  yang  lebih  kuat  u
3)   Genteng  Mutu  Kelas  III

mengepres   genteng,  maka  genteng  yang  dihasil akan   lebih   padat,   hal  terse but   akan   menam
Jika tidak memenuhi syarat genteng kelas Idan kelas
IT,tetapi masih bisa dipakai. Tahan terhadap rembesan air, ketahanan terhadap beban lentur 40 kg dan minimum
30 kg.

kekuatan genteng terhadap beban lentur dan ketaha
terhadap  rembesan  air.
Metode  Pengabdian
Berdasar  kasus  yang  terjadi  dan dikeluhkan  oleh industri   kecil   yang   memproduksi    barang   genteng


Penyelesaian      masalah    yang   diangkat     da kegiatan    ini  akan   dilakukan    dengan    pendek:
keramik    seperti    industri    Super   Mas,   di  wilayah
Godean,  Sleman Yogyakarta,  bahwa produknya  sering rusaklpecah   ketika  diangkut  ke tungku  pembakaran.

ernpirik,   yakni   dengan   cara   melakukan    uji  c membuat  alat/mesin  yang diinginkan,   melakukar
cob a penggunaan    mesin   tersebut    serta   mengi
Penyebabnya   telah  diangkut  ke tungku  pembakaran.

kemampuannya.    Mesin/alat    yang  diinginkan    y
Penyebabnya     telah   diketahui    dengan  jelas   karena

mesin    pres    hidrolik      pencetak      genteng     y
bahan  baku  yang  digunakan  untuk  membuat  genteng

pengadaannya  at as kerja sarna DPPM melalui Prog
mengandung  air terlalu tinggi 40%. Akibat dari terlalu
tinggi kadar air genteng berpori ketika kering, semakin banyak  porinya  genteng  semakin  tidak kuat terhadap

Vucer  LPM  Universitas   Negeri   Yogyakarta   der industri  genteng  "Super  Mas" Yogyakarta.
benturan  dan mudah pecahlputus.   Bila kadar air diku­

Karakteristik    me sin  pres  hidrolik   yang  die
rangi,  maka  bahan  baku  ini menjadi  agak  keras  dan

untuk dibuat  adalah  sejenis  mesin  pres genteng  )
sulit untuk dicetak  menjadi  genteng,  lagi pula tenagaJ

memiliki  kemampuan  untuk mengepres  genteng  I
energi  yang  dibutuhkan   sangat  besar  untuk  memutar

kuat  dengan  menggunakan   tenaga  yang  tidak  be
roda  ulir ketika  pengepresan   pada  alat konvensionaI

besar, sehingga  pekerja  tidak cepat lelah, dan gem
mi, akibatnya  para  pekerja   lekas  lelah  dan produksi menurun.   Untuk  mendapatkan    mesin  buatan  pabrik yang   dapat  mengatasi    persoalan    di  atas  harganya sangat  mahal  dan sulit diperoleh.
Persoalan  pokok yang dihadapi  adalah bagaimana industri kecil semacam ini dapat memperoleh mesin pres
en   etak   genteng    yang   bertenaga     besar,   biaya

yang dihasilkan  lebih padat.  Secara  garis besar  d dibedakan  menjadi dua bagian, yaitu rangka mesin komponen  pengepres/penekan    hidrolik.
Rangka  mesin  dibuat  berdiri  memanjang   ter dari   baja   profil   U  yang   disambung     dengan pengelasan.  Panjang rangka  1850 mm, lebar 1100
dan  tinggi   1600 mm, Untuk  mempercepat   prod
rasiannya  rendah  dan produk yang dihasilkan
£as    aik, serta kecepatan berproduksinya  cukup
32._g2l      ana   kcnstruksi     me sm  pres   pencetak
ini agar  renaga  pengepresannya

dipasang  tiga buah  cetakan  pada  rangka  ini, cetr genteng  bagian  atas dipasang  pada bagian  dalam rangka,   sedangkan   cetakan   gent eng  bagian   ba dipasang    pada   bagian   tengah   rangka   yang   d bergerak  naik-turun  oleh gerakan  hidrolik  beban
ekerja

;enteng
:litinjau
atannya
:emukan encetak res yang I manual
edesaan.
at untuk ihasilkan enambah cetahanan
:at  dalam
~ndekatan
l uji  coba akukan uji mengukur akan  yaitu eng   yang lui Program Ilia dengan
ang  dicoba enteng yang enteng lebih tidak begitu dangenteng
; besar  dapat kamesindan
ajang terbuat engan   cara ar 1100 rom,
epat produksi a ini, cetakan
.an dalam atas agian  bawah
a yang   dapat
)lik beban.

Gaya yang  dibutuhkan   untuk  mengepres  genteng
- peroleh   dari  hidrolik   beban.   Hidrolik   pengepres
=~ eng  ini,  digerakkan   oleh  dua  buah  pompa  yang
.:....._ang pada bagian kanan dan kiri dari rangka mesin
Pada bagian kiri bawah dari rangka mesin dipasang
'rcmpa  tekanan   rendah,   pompa   ini  berfungsi   untuk snpercepat  gerakan  naiknya  hidrolik  beban  sampai
_=-~ .an bawah  hampir  menyentuh   cetakan  atas yang
knya  dari  posisi   semula   sekitar   8 cm.  Untuk r-:- ggerakkan  hidrolik  beban  setinggi  8 em dibutuh­ un  gerakan pompa tekanan rendah sebanyak  7 sampai
~kali melalui tuas pengungkit  yang digerakkan  naik­
I::..~msecara manual.
Pada  bagian   kanan   bawah   dari  rangka   mesin
-:'3sang  pompa   tekanan    tinggi  , gunanya    untuk
_:;__;kahpengepresanjika    cetakan  atas mulai menekan
~        liat  yang  berada   di  cetakan  bawah.   Langkah l_~gepresan    membutuhkan     gay a yang  kuat,   oleh
'llL::'enaitu  dipakailah    pompa   tekanan   tinggi   yang l1-~mpatkan  pada  sebelah  kanan  bawah  dari  rangka
!iL~in.  Pompa   tekanan   tinggi   dapat   menghasilkan
E   anan  sampai   150 kg/em",  atau  gay a pengepresan
-~  ditimbulkan   untuk memadatkan  genteng  sekitar
::   ton.  Pada   langkah   pengepresan     dibutuhkan    7
~ai        11 gerakan  pada pompa tekanan tinggi melalui nas  pengungkit   yang  digerakkan   naik-turun   secara
1 ual.
Bahan   untuk    membuat     genteng    terdiri    dari
'~:::>crapacampuran  yaitu tanah liat, pasir silika, kapur
.=-"    cit) dan air. Bahan-bahan   itu mula-mula  digiling
,-:  , suatu   mesin   homogen    sampai   timbul   sifat
1 w  c    isnya.   Pemberian    campuran    air  yang   terlalu
::;..._a._k (40%)  dapat  mengakibatkan   adonan  menjadi
,~,   _ang dapat berakibat  genteng akan mudah pecah/
~IDS setelah dijemur/dikeringkan.   Hilangnya  air pad a
-eng saat dijemur akan meninggalkan  pori-pori dan
, ori inilah yang menyebabkan  gent eng tidak kuat
.!:1m.  znudah patah  at au putus.  Pada  industri  genteng
I              .:plingan    tanah   liat  dan  pencampuran    dengan
"IL:..!:) lainnya dilakukan  pada mesin extruder,  setelah
'ml~      genteng  keluar  dan extruder  bentuknya  seperti
I egi empat) dan volumenya  dapat diatur dibuat
:lmll::~C     lebih  besar  dari  volume  genteng  yang  akan
dan  Pembahasan
-2'sil uji coba pres genteng adalah sebagai berikut.
-sin  pres  yang  telah  selesai  dibuat  diuji  coba
1I1111111n                              .             -embuat   genteng.  Sebelum  mesin pres ini diuji

coba.   dalam   penelitian    ini  bahan   untuk   rnembuat genteng  diperolehdari    industri  mitra kerja sama, lalu bahan    genteng    ini   dilumatkan      terlebih     dahulu menggunakan  alat pemukul  di atas sebuah bidang rata yang dilapis  dengan minyak  pelincir  agar bahan tidak melekat  pada  permukaan   bidang   logam.  Pelumatan perlu  dilakukan  agar adonan  bahan  genteng  ini betul­ betul bersifat  plastis dan apabila  dicetak  pada cetakan maka bahan terse but mudah mengikuti  bentuk cetakan, sehingga       bentuk      genteng       yang     dihasilkan permukaannya   bisa halus  tidak  retak  atau berlubang. Setelah   persiapan    bahan   untuk   membuat   genteng selesai  maka proses  pencetakan   menggunakan   mesin pres  hidrolik   dapat   dilaksanakan     dengan   langkah sebagai  berikut:
1)    Melumasi   permukaan    cetakan   dengan   minyak pelicin.
2)   Memasukkan  bahan genteng  (tanah  liat) ke dalam cetakan.
3)   Menutup  stop kran (putar  ke kanan).
4)   Naikkan    cetakan    bagian    bawah   secara   cepat dengan   cara  menggerakkan     tuas  pada   pompa tekanan rendah sampai tanah liat dalam cetakan menyentuh  cetakan  bagian  atas.
5)   Gunakan  pompa  tekanan  tinggi  untuk  mengepres tanah liat menjadi genteng, pemompaan  dihentikan jika  tekanan  pada manometer  telah menunjukkan
100 kg/ern".
6)    Buka stop kran dengan  cara memutar  ke arah kiri sampai  cetakan  bagian  bawah  turun  maksimal.
7)   Keluarkan genteng dari dalarn cetakan dengan cara menarik cetakan lalu dijungkirkan,  lalu genteng tersebut ditempatkan  pada tatakan agar tidak rusak bentuknya. Lalu langkah berikutnya  kembali ke langkah  pertama.
Selanjutnya setelah genteng selesai dicetak pada mesin pres maka langkah selanjutnya  yang perlu dilakukan  adalah  sebagai  berikut:
1)  Angin-anginkan    genteng   tersebut   sampai   agak kering.
2)   Jernur genteng  di panas  matahari  sampai  kering
3)    Angkutlah   dan  susunlah   genteng   tersebut   pada tungku  pembakar.
4)   Membakar   genteng   dalam  tungku   sampai   suhu
ioso'c.
5)   Setelah   tungku   dingin   keluarkan   genteng   dari dalarn tungku.
Dari hasil  pengujian   kinerja  me sin pres hidrolik pencetak  genteng  dapat dilihat  pada Tabel  1.
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Tabel 1.
Hasil Kinerja Mesin Pres Hidrolik untuk Mencetak
Genteng Keramik
No.    Kadar Air       Tek  Hodrolik      Waktu      Kecepatan Mesin
Tanah Liat     Mencetak 3 bh      Detik       Berprcduksi  Gen-
%            Genteng Kg/Cm2                            teng Tiap Jam
1           > 40                      60       51       100
2    38        80       55        96
3    35        100      61        90
4             33                    120      65        80
5.           30      150·180    70                       75
Hasil  pengujian   genteng   terhadap   beban  lentur adalah  sebagai  berikut.  Genteng  yang telah dikering­
kan,  lalu  dibakar   pada  tungku   pemanas   pada  suhu


400 sampai  600 buah genteng  sehari  dengan  m kerjakan  sama-sama  2 orang pekerja.
Simpulan   dan  Saran
Dari    uraian     pembahasan       di   muka disimpulkan   sebagai  berikut:
1)  Mesin  pres hidrolik  pencetak  genteng  keram dipasang  berdiri  tinggi   1600 nun,  panjang mm, dan lebar  1100 mrn, serta mempunyai
800 kg.
2)   Pada mesin pres ini dipasang  3 buah cetakan mempercepat  produksi dan produksinya  75 s
100 buah tiap jam.
1050°C selama  3 jam.  Dalam  waktu  24 jam  gent eng terse but  dingin  lalu  diuji  ketahanan   terhadap   beban

3)   Menggunakan   hidrolik  beban  yang  kapasita
300 ton.  sehingga  gaya  tekan  yang  ditimbt
lentur.  Hasil  dari  pengujian   lentur  ini  diperlihatkan

pada   genteng   cukup   besar   sehingga    gen
pada tabel  2.
Genteng     yang    dibuat     melalui     mesin    pres

menjadi   pada    dan  ketahanan    terhadap    b lentur meningkat.  Setelah  itu tanah  liat yang
konvensional
juga   diuji  ketahanan   terhadap   beban lentur  dan hasilnya  sebagai  berikut:
Tabel2
Hasil Pengujian Lentur pada Genteng Keramik

keras  (kadar   aim  'a  35 %) dapat  dipres   de
mesin  ini.
4)   Dioperasikan  oleh 2 orang secara manual seh coeok digunakan  pada industri pedesaan  dan karya,
Kadar Air         Tek. Hidrolik            Ketahanan lerhadap
No.      Tanah Lilli       Mencelak 3 bh.           Beban Lenlur dalam
'Ib               Genleng Kg/Cm2                                 Kg
1.      >40           60                 110
2.              38                         80             140

5)   Genteng    hasil   cetakan    mesin    pres   hid] kualitasnya  1 bih baik dibandingkan   genteng dibuat  membuat  alat konvensional.
Agar kegiatan  ini dapat  lebih efektif  maka:
1)  Perlu   dilakukan    penelitian     tentang    besa
komposisi  tanah Iiat, pasir silika, dan air sehi
Pembuatan   mesin  pres  hidrolik   ini jika  ditinjau

diperoleh  mutu genteng  keramik  yang maksi
dari segi biaya memang  lebih tinggi bila dibandingkan mesin    konvensional,       akan   tetapi    genteng    yang dihasilkan   kualitasnya   cukup  memadai.  Berdasarkan ketahanan  terhadap  beban  lentur,  maka genteng  hasil mesin  pres  hidrolik  ketahanannya   jauh  lebih  tinggi, bahkan  jika  dikonversikan   ke Tabel  SII maka masuk ke dalam  katagori   gent eng  mutu  kelas  I, sedangkan genteng    yang   dibuat    melalui    alat   konvensional kualitasnya   masuk  dalam  mutu kelas II.
Dalam  hal kecepatan  produksi,  mesin  ini dengan menggunakan   bahan tanah liat yang berkadar  air 35% maksimum    38%,  sebab   dengan   kadar   air  tersebut kecepatan   produksinya    masih  cukup  baik  yaitu  90 sampai   dengan   96 buah  tiap  jam,   atau  sekitar  600 sampai  700 buah genteng  sehari.  Selain itu ketahanan terhadap   beban   lenturnya    masih   cukup  baik  yaitu seki tar    140   sampai     dengan     160   kg   dan   bila dikonversikan   pada  tabel  SII maka  kualitas  genteng

2)   Untuk     ang  akan  datang   mesin   pres  hidr
pencetak    gent eng  dapat   dikembangkan sehingga    produksinya     meneapai    2.000 gent eng per hari.
3)   Sampai   saar  ini  belum   ada  alat  pemadat pelumas  tanah  liat yang berfungsi  membuat plastis   sehingga    mudah   dibentuk    serta melekat   pada  cetakan.   Diharapkan    untuk akan   datang   dalam   program    Vucer   ada: membuatkan  alat tersebut  agar produksi  dan genteng  asal industri  meningkat.
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