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Abstrak. Cetakan telapak kaki palsu dapat dibuat menggunakan bahan 

aluminium dengan metode pengecoran logam. Penelitian ini bertujuan untuk 

membuat rancangan pola bahan cetakan telapak kaki palsu yang dapat 

menekan penggunaan jumlah bahan dan efisiensi waktu pada pembuatan pola 

pengecoran. Pembuatan desain pola mengandalkan penggunaan software 

CAD yang dijadikan acuan pembuatan prototipe guna diproduksi melalui 

proses permesinan dengan pemanfaatan teknologi CAM pada mesin CNC 

untuk memastikan tingkat kepresisian yang diinginkan dalam uji coba 

pengecoran sand casting. Hasil dari penelitian ini menunjukkan bahwa 

prototipe pola bahan cetakan telapak kaki palsu dapat memenuhi spesifikasi 

desain dengan tingkat presisi yang tinggi dan berfungsi sebagai bahan cetakan 

yang efektif.  

Kata kunci: Cetakan telapak kaki palsu, cetakan pasir, pola pengecoran 

 

Abstract. Molds of prosthetic feet can be made using aluminum materials by 

the metal casting method. This research aims to create a pattern design of 

molding materials for prosthetic feet that can reduce the use of the amount of 

material and time efficiency in making casting patterns. The creation of pattern 

design relies on the use of CAD software which is used as a reference for 

making prototypes to be produced through a machining process with the use of 

CAM technology on CNC machines to ensure the desired level of precision in 

sand casting trials. The results of this study show that the pattern prototype of 

the prosthetic sole molding material can meet the design specifications with a 

high degree of precision and function as an effective molding material. 
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1. Pendahuluan 

Mereka yang memiliki kekurangan fisik atau cacat fisik dikenal dengan sebutan tunadaksa, penyandang 

tunadaksa lebih mudah dikenali karena ketunaannya tampak secara visual [1]. Penyandang tunadaksa pasti 

mengalami trauma dalam menerima kehilangan salah satu anggota tubuhnya, dengan keadaan seperti itu para 

penyandang tunakdaksa sangat membutuhkan dukungan secara fisik maupun psikis [2].  

Bagian tubuh merupakan suatu aspek penting bagi kehidupan manusia, oleh karena itu prostesis atau alat 

bantu menjadi suatu kebutuhan dasar bagi para penyandang tunadaksa dalam menjalankan kehidupannya. Namun 

faktanya ketersediaan telapak kaki palsu bagi tunadaksa belum diproduksi di dalam negeri. Cetakan telapak kaki 

palsu dapat dibuat menggunakan bahan aluminium dengan proses pengecoran logam [3], akan tetapi cetakan 

telapak kaki palsu dengan pengecoran logam masih berbentuk cetakan kotak sehingga menggunakan bahan yang 

banyak. 

Proses pengecoran dapat dilakukan dengan metode cetakan pasir (sand casting) dengan menggunakan pola 

berbahan kayu yang dapat diproses manufaktur dengan mesin Computer Numerical Control (CNC) agar efektif 

dalam proses pengerjaannya serta dapat mencapai tingkat kepresisian yang tinggi. Pengecoran cetakan pasir yaitu 

dimana logam yang telah dicairkan dituang ke dalam cetakan pasir sesuai dengan bentuk pola yang telah dibuat 

[4]. 
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2. Tinjauan Pustaka   

Prostesis kaki palsu terdiri dari beberapa komponen penyusun yang memiliki fungsi dan spesifikasi masing-

masing. Salah satu komponen yang memiliki peran penting dalam prostesis kaki palsu adalah telapak kaki palsu 

[3]. Penelitian sebelumnya [3] menggunakan pola pengecoran logam dengan bentuk cetakan kotak yang 

memerlukan bahan aluminium yang banyak serta sangat mengandalkan pada proses fabrikasi yang dirasa kurang 

efisiensi pada proses pengerjaan mesin dengan waktu yang cukup lama, sehingga muncul gagasan untuk 

mendesain variasi pola cetakan yang efektif dalam proses permesinan. 

Dalam pembuatan produk Toroidal Piston menggunakan metode pengecoran cetakan pasir dengan pola 

cetakan berbentuk sesuai dengan produk asli yang diinginkan dapat menghasilkan produk pengecoran yang cukup 

mempermudah dalam proses machining dan analisis hasil produk pengecoran [5]. Pola cetakan yang digunakan 

berbahan dasar kayu dengan penambahan ukuran untuk penyusutan dan penyelesaian produk, serta perancangan 

sistem saluran yang tepat adalah hal yang perlu diperhatikan. Pola pengecoran pada penelitian ini sangat 

diperlukan, oleh karena itu proses perancangan dan pembuatan pola menjadi langkah awal sebelum proses lainnya 

[6]. 

 

3. Metodologi 

Metodologi dalam perancangan ini difokuskan untuk memastikan bahwa proses perancangan dan 

pembuatan prototipe dapat dilaksanakan. Berikut tahapan-tahapan metodologi perancangan yang dilakukan 

meliputi studi literatur, desain perancangan, hingga proses pembuatan prototipe dan pengamatan hasil 

perancangan. Adapun tahap-tahap metodologi seperti pada Gambar 1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. Studi Literatur 

Melakukan kajian terhadap perancangan yang membahas tentang pengecoran logam, teknik perancangan, 

material, serta jenis-jenis cetakan telapak kaki palsu. 

2. Perancangan Pola Pengecoran Bahan Cetakan Telapak Kaki Palsu 

Proses desain pola pengecoran cetakan telapak kaki palsu menggunakan software CAD/CAM. Software 

CAD merupakan salah satu teknologi  dengan bentuk pemodelan 3D sebagai dasar proses perancangan 

meliputi proses desain konseptual, detail desain dan assembly [7].  

3. Pembuatan Pola Kayu Bahan Cetakan Telapak Kaki Palsu. 

Melakukan analisis terhadap desain pola yang telah dibuat seperti dimensi, bentuk geometri dengan 

menggunakan software CAD agar dapat diproses oleh teknologi CAM untuk pembuatan program/G-code. 

Proses pembuatan pola dilakukan dengan menggunakan mesin CNC, adanya pemrograman CNC dapat 

Gambar 1. Diagram alir perancangan 
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memungkinkan mesin CNC menghasilkan produk yang presisi dan berkualitas tinggi [8]. Pola dibuat 

menggunakan material kayu, pemilihan karakteristik jenis kayu juga dapat mempengaruhi hasil pola [9]. 

4. Uji Coba Pengecoran Cetakan Pasir 

Uji coba pengecoran dilakukan dengan teknik pengecoran cetakan pasir dengan menggunakan pola kayu 

yang telah disiapkan untuk memastikan pola dapat menghasilkan bentuk produk pengecoran sesuai 

dengan yang diinginkan [10]. 

5. Finishing dan Analisis Hasil Pengecoran 

Tahap ini dilakukan pengecekan dan finishing benda coran yang telah dibuat untuk memastikan bahan 

cetakan telapak kaki palsu dapat digunakan untuk proses selanjutnya.  

 

4. Hasil dan Pembahasan 

Hasil dari perancangan ini meliputi rancangan pola bahan cetakan telapak kaki palsu, pembuatan pola 

pengecoran, dan uji coba pengecoran. Terdapat 2 jenis hasil perancangan pada bahan cetakan telapak kaki palsu 

yaitu, telapak kaki bagian kiri atas dan kiri bawah 

Hasil perancangan dapat diuraikan sebagai berikut: 

1) Desain Produk Bahan Cetakan Telapak Kaki Palsu 

Hasil rancangan produk dapat dilihat pada Gambar 2. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Produk bahan cetakan telapak kaki palsu merupakan rangkaian dari beberapa komponen. Komponen-

komponen tersebut dapat dilihat pada Tabel 1. 

 

Table 1. Komponen produk bahan cetakan telapak kaki palsu 

No Nama komponen Hasil Ukuran 

1 Kaki Kanan (Atas) 

 
Panjang : 310 mm 

Lebar : 120 mm 

Tinggi : 62,5 mm 

2 Kaki Kanan (Bawah) 

 

Panjang : 310 mm 

Lebar : 120 mm 

Tinggi : 46 mm 

 

2) Desain Pola Bahan Cetakan Telapak Kaki Palsu 

Desain pola yang telah dibuat menjadi sebuah bentuk cetak yang menentukan hasil produk dengan 

ukuran benda yang dikehendaki, faktor-faktor penting dalam desain pola telah diperhitungkan dengan 

matang seperti tambahan penyusutan, penyelesaian mesin, dan deformasi [11]. Hasil rancangan pola 

bahan cetakan telapak kaki palsu dapat dilihat pada Gambar 3. 

a) Kaki Kanan 

Gambar 2. Desain produk bahan cetakan permanen telapak kaki palsu 



ELEMEN  

Jurnal Teknik Mesin                                      Vol.12 No.1 Juni 2025 

 Yanza, Pengecoran bahan cetakan permanen telapak kaki palsu 32 

+ 

 

= 

= 

 

= 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pola bahan cetakan telapak kaki palsu merupakan rangkaian dari beberapa komponen. Komponen-

komponen tersebut dapat dilihat pada Tabel 2.  

 

Tabel 2. Komponen pola bahan cetakan telapak kaki palsu 

No Nama komponen Hasil Ukuran 

1 Kaki Kanan (Atas) 

 

Panjang : 310 mm 

Lebar : 122 mm 

Tinggi : 62,5 mm 

2 Kaki Kanan (Bawah) 

 

Panjang : 310 mm 

Lebar : 120 mm 

Tinggi : 47 mm 

 

 

3) Pembuatan Pola Bahan Cetakan Telapak Kaki Palsu 

Pola bahan cetakan telapak kaki palsu dibuat menggunakan kayu mahoni. Penggunaan pola 

dengan material kayu dinilai memiliki keunggulan seperti ekonomis, mudah dibentuk, dan relatif lebih 

murah [12]. Pembuatan pola diawali dengan proses desain menggunakan software CAD memperoleh 

bentuk dan dimensi ukuran raw material yang sudah ditentukan untuk diteruskan ke proses manufaktur 

menggunakan mesin CNC, ukuran raw material merupakan ukuran awal kayu sebelum proses machining 

[13]. Penentuan ukuran raw material diatur dengan pengaplikasian software CAM sekaligus dilakukan 

pembuatan program/G-code untuk proses machining. Proses pembuatan pola dapat dilihat pada Gambar 

4. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Pola bahan cetakan permanen telapak kaki palsu 

Gambar 4. Proses pembuatan pola bahan cetakan telapak kaki palsu 
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Setelah proses machining selesai, pola telah selesai dibuat. Hasil pembuatan prototipe pola bahan cetakan 

telapak kaki palsu dapat dilihat pada Tabel 3.  

 

 

Table 3. Hasil pembuatan pola bahan cetakan telapak kaki palsu 

No Nama komponen Hasil Ukuran 

1 Kaki Kanan (Atas) 

 

Panjang : 310 mm 

Lebar : 122 mm 

Tinggi : 62,5 mm 

2 Kaki Kanan (Bawah) 

 

Panjang : 310 mm 

Lebar : 120 mm 

Tinggi : 47 mm 

 

 

4) Uji Coba Pengecoran 

Setelah proses machining pola pengecoran, hasil pola pengecoran di uji coba untuk pengecoran 

logam menggunakan metode sand casting dengan bahan aluminium. Pengujian ini dilakukan guna 

melihat tingkat kepresisian dan kualitas pola yang telah dibuat. Proses uji coba pengecoran diawali dari 

pembuatan cetakan, penuangan logam cair, pembongkaran cetakan dan finishing benda coran [14]. 

Kualitas produk pengecoran menjadi salah satu hal penting yang perlu diperhatikan, jenis cacat yang 

banyak terjadi pada proses pengecoran salah satunya seperti cacat porositas [15]. Hasil uji coba 

pengecoran dapat dilihat pada Gambar 5. dan Tabel 4. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Gambar 5. Cetakan Pengecoran dan Hasil Pengecoran 
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Table 4. Hasil uji coba pengecoran 

No Nama komponen Hasil Ukuran 

1 Kaki Kanan (Atas) 

 

Panjang : 310 mm 

Lebar : 120 mm 

Tinggi : 62,5 mm 

2 Kaki Kanan (Bawah) 

 

Panjang : 310 mm 

Lebar : 120 mm 

Tinggi : 47 mm 

 

 

5. Kesimpulan 

Desain pola pengecoran bahan cetakan telapak kaki palsu untuk para penyandang tunadaksa telah berhasil 

dirancang. Pembuatan prototipe pola pengecoran sampai dengan tahap uji coba pengecoran telah berhasil dibuat, 

hasil pengecoran prototipe pola menggunakan metode sand casting menunjukkan bahwa dimensi dan bentuk 

bahan cetakan sesuai dengan rancangan awal dan dapat dilakukan proses machining hingga menghasilkan bentuk 

yang diharapkan. 
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