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Abstract The potential of the industrial sector in the marine and fisheriessector in Indonesia has good prospects. Seeing
the very promising potential in the marine and fisheries sector, the metal jig manufacturing industry has become a
promising business prospect. Metal jigs are a type of artificial bait used to catch fish. In the metal jig manufacturing
industry, many defective results are obtained. Either in the form of trapped air (cavitation) or defectsdue to holes in
the print (pin holes). The use of the pour angle method in this research is a solution to overcome trapped air
(cavitation) in the resulting product. Also the sandblasting method is a solution for smooth product results without
any pin holes.
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Abstrak. Potensi sektor industri padabidang kelautan dan perikanan di Indonesia memiliki prospek yang baik Melihat
adanya potensi yang sangat menjanjikan pada bidang kelautan dan perikanan, industri pembuatan umpan pancing
(metal jig) menjadi prospek bisnis yang menjanjikan. Metal jig merupakan salah satu jenis umpantiru (tiruan) yang
digunakan untuk memancing ikan. Dalam industri pembuatan metal jig banyak didapatkan hasil yang cacat. Baik
berupaadanya udara yang terjebak (kavitasi) maupun cacat akibat lubang pada hasil cetak (pin hole). Penggunaan
metode sudut tuang pada penelitian ini menjadi solusi mengatasi udarayang terjebak (kavitasi) pada hasil produk.
Juga metode sandblasting yang menjadi solusi mulusnya hasil produk tanpa adanya lubang (pin hole).

Kata Kunci — metal jig, kavitasi, pin hole, sudut tuang, sandblasting.

|. PENDAHULUAN

Indonesia adalah negara yang kaya akan laut sehingga disebut negara maritim. Laut teritorial indonesia
mempunyai luas sebesar 290.000 km2. Hingga akhir desember 2019[1], kementerian kelautan dan perikanan
mendata bahwa daerah/kawasan konservasi perairan indonesia memiliki luas kurang lebih sekitar 23,14 juta hektar
atau 7,12% dari luas perairan yang dimiliki indonesia[2]. Oleh karena itu, potensi sektor industri pada bidang
kelautan dan perikanan memiliki prospek yang baik[3]. Datadari badan pusat statistik mencatat bahwa nilai ekspor
dari produk perikanan di indonesia mencapai usd 5,2 miliar pada tahun 202[4]0. Hal itu merupakan suatu
peningkatan 5,7 % dari total ekspor pada tahun 2019 (bps 2020). Secara kumulatif, nilai ekspor produk perikanan
naik 7,3 % dari tahun 2020 yaitu mencapai usd 2,6 miliar pada periode januari hingga juni 2021 [5]. Bahkan dari
data komoditas perikanan indonesia mencatatkan bahwa kenaikan ekspor yang signifikan dan terus meningkat di
bulan-bulan yang selanjutnya[6]. Melihat adanya potensi yang sangat menjanjikan pada bidang kelautan dan
perikanan, industri pembuatan umpan pancing (metal jig) menjadi prospek bisnis yang menjanjikan [7]. Pancing
adalah metode/alat penangkap ikan[8] yang paling sederhana serta banyak digunakan oleh para nelayan di seluruh
wilayah perairan indonesia yang biasanya menggunakan metal jig sebagai umpan[9]. Metal jig merupaka salah satu
jenis umpan tiru (tiruan) yang digunakan untuk memancing ikan[10]. Adapun perbedaan dari metal jig dengan
umpan tiruan yang lainnya yaitu jenis material yang digunakan. Bahan baku dalam pembuatan metal jig adalah
logam seperti timah[11].
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Gambar 1. Hasil Pengecoran sudut 90°

Pada gambar diatas dapat dijelaskan flowchart sistem adalah sebagai berikut :

1.

2.

3.

Mulai

Tahapan ini adalah Tindakan memulai proses.

Desain

Setelah dimulai, Langkah pertama yaitu mendesain bentuk metal jig dan mould.

Proses Manufaktur

Pada proses ini yaitu pembuatan pencetak sesuai dengan desain yang telah dibuat.

Uji Coba

Proses uji coba dilakukan untuk menguji kelayakan hasil produk sebuah mould

dengan memastikan hasil yang bagus, sempurna dan konsisten. Jika hasilnyabagus maka akan dilanjutkan
ke proses selanjutnya. Dan sebaliknya jika hasil tidak bagus maka akan dilakukan perbaikan pada proses
manufaktur.

Proses Akhir

Proses akhir yang merupakan bentuk penyelesaian pembuatan alat.

Selesai

Penyelesaian tindakan.

Gambar 2. Alat pencetak metal jig yang disempurnakan dengan metode sandblasting
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Alat pencetak metal jig yang disempurnakan dengan metode sandblasting / sudut tuang pada pencetak produk
metal jig sehingga kualitas produk yang dihasilkan presisi dan sempurna secara terus-menerus[12]. Sandblasting
yaitu proses pembersihan permukaan dengan cara menembakkan partikel (pasir) ke suatu permukaan material
[13]sehingga menimbulkan gesekan atau tumbukan, kemudian permukaan tersebut akan menjadi bersih dan kasar.
Juga pada alat ini tidak ditemukan hasil cetakan yang cacat karena udara terjebak (kavitasi)[14] maupun terdapat
permukaan sedikit berlubang (pin hole). Sehingga produk yang dihasilkan oleh alat ini adalah produk yang
sempurna secara konsistem/ terus-menerus[15].

SURFACE ROUGHNESS ( SUNBLASTING
SUDUT 90°)

N1=Ra 2,355 N2 =Ra 3,329
Gambar 3. Surface Roughnes (Sandblasting sudut 90°)

I11. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Hasil Pengujian

Gambar diatas adalah proses trial dengan desain mould sudut 90 derajat.
Gambar sebelah kiri adalah desain mould pada computer. Terlihat hasil dari percobaan pengecoran mould sudut 90
derajatpadagambar diatas tidak ditemukan adanya kavitasi ( adanya udara yang terjebak) pada produk. Serta tidak
ditemukan lubang (pin hole).

HASIL PENGECORAN MOULD SUDUT 90°

TIDAK ADA KAVITASI (
UDARA YANG TERJEBAK )

BLEADING -_©

Gambar 4. Hasil Pengecoran sudut 90°

Gambar diatas adalah pengujian kekasaran permukaan dari dua produk menggunakan sudut 90 derajat dengan
metode sunblasting. Pada hasil diatas, dua produk mendapatkan nilai yang hampir sama yaitu masing-masing 2,35
Ra dan 3,32 Ra.
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Tabel 1 Data Hasil percobaan

No Sudut Percobaan Jenis percobaan Hasil Keterangan Result (ra)

1 180 1 Dengan Ada kavitasi Permukaan halus 1,440
sunblasting

2 180 2 Dengan Ada kavitasi Permukaan halus 1,388
sunblasting

3 45 3 Dengan Ada kavitasi Permukaan halus 2,277
sunblasting

4 45 4 Dengan Ada kavitasi Permukaan halus 1,925
sunblasting

5 90 1 Dengan Tidak ada Permukaan halus 3,329
sunblasting kavitasi

6 90 2 Dengan Tidak ada Permukaan halus 2,355
sunblasting kavitasi

7 90 3 Tanpa Tidak ada Pin hole 20,68
sunblasting kavitasi

8 90 4 Tanpa Tidak ada Pin hole 25,79
sunblasting kavitasi

Keterangan :

No adalah urutan dari banyaknya percobaan yang dilakukan.

Sudut merupakan beberapa macam derajat sudut yang berbeda dalam percobaan.

Jenis percobaan adalah pilihan metode yang dilakukan pada percobaan.

Hasil adalah kondisi akhir yang didapat setelah dilakukan percobaan.

Keterangan adalah kondisi fisik sebuah produk yang didapatkan setelah dilakukan suatu percobaan.
Result adalah pengujian kekasaran permukaan produk..

V. KESIMPULAN

Setelah merancang serta meneliti sebuah alat dan pengaruh sandblasting & sudut tuang pada pencetak (molding)
metal jig yang juga dilakukan beberapa pengujian, maka didapatkan kesimpulan dari penelitian yakni sebagai
berikut :

1. Sudutyangmemberikan bentuk produk sempurna pada alat pencetak (molding) metal jig ini adalah 90

derajat.

2. Dengan metode sandblasting didapatkan kesempurnaan permukaan produk yang lebih halus serta merata

tidak terjadi adanya kavitasi dan pin hole.
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