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Abstrak. Materi pengecoran logam pada program keahlian Teknik Pemesinan di SMK Bika 1 masih 

diberikan sebatas teori. Hal ini belum sesuai dengan Keputusan Kepala Badan Standar, Kurikulum, dan 

Asesmen Pendidikan Kemendikud Ristek nomor 024/H/KR/2022 yang menyatakan bahwa pengecoran 

logam merupakan salah satu konsentrasi keahlian pada program keahlian pemesinan di SMK/MAK. 

Kesenjangan ini dijembatani oleh Tim pengabdi DPTM FT UNY dengan membuat sarana praktik 

pengecoran untuk SMK Bika 1. Metode Asset Based Community Development (ABCD) diterapkan dengan 

tahapan pembuatan sarana praktik pengecoran, pembuatan model pola, pelatihan dan pendampingan guru 

dan tendik, implementasi sarana praktik pengecoran pada siswa, dan evaluasi hasil kegiatan. Sarana untuk 

praktik pengecoran yang dibuat terdiri atas tungku krusibel, perangkat pembuat cetakan pasir, perangkat 

penuangan, model pola, dan modul pembelajaran. Sarana untuk praktik pengecoran dapat meningkatkan 

kompetensi guru dan tendik SMK Bika 1, yaitu telah memahami dan mampu melakukan proses pengecoran 

logam yang meliputi mengoperasikan tungku krusibel, membuat cetakan pasir, menuang logam cair dan 

membersihkan produk hasil pengecoran. Sarana untuk praktik pengecoran telah memenuhi kebutuhan SMK 

Bika 1 sebagai fasilitas penunjuang praktik. 

 

Kata Kunci: Pengecoran; sarana praktik; SMK. 

 

Abstract. The metal casting subject is only given in theory at SMK Bika 1. This does not meet with the 

Decree of the Head of the Education Standards, Curriculum, and Assessment Agency of Kemendikbud 

Ristek Number 024/H/KR/2022 which states that casting is one of expertise in the machining program at 

SMK/MAK. This gap was bridged by the DPTM FT UNY team through making casting practice facilities 

for SMK Bika 1. The Asset Based Community Development (ABCD) method is applied through the stages 

such as making of casting practice facilities, pattern models development, training and mentoring for 

teachers and technicians, implementation of casting facilities on students, and program evaluation. The 

casting facilities consist of a crucible furnace, sand mold making equipment, pouring equipment, pattern 

model, and learning module. The facilities for casting practice can improve the teachers and education staff 

competence of SMK Bika 1, that are understand and capable of doing the casting process which includes 

operating the crucible furnace, making sand molds, pouring molten metal and cleaning the casting products. 

The casting facilities have met the needs of SMK Bika 1 as supporting facilities for practice. 
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1. PENDAHULUAN 

Transfer pengetahuan dan teknologi dari perguruan tinggi kepada masyarakat dapat 

dilaksanakan melalui Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) sebagai mitra (Andriyansyah dkk., 

2023). Hal ini karena sumber daya manusia (SDM) yang berkualitas, terampil dan profesional 

disiapkan melalui SMK. Oleh sebab itu, peningkatan pengetahuan guru-guru SMK menjadi 

penting dilakukan untuk kemajuan teknologi (Bintara dkk., 2020). Salah satu upaya untuk 

meningkatkan pengetahuan tersebut adalah menyediakan sarana penunjuang pembelajaran di 

SMK. SMK Bina Karya 1 (SMK Bika 1) adalah sekolah kejuruan swasta yang berlokasi di Jl. 

Kartini 6 Karanganyar, Kecamatan Karanganyar, Kabupaten Kebumen, Jawa Tengah. SMK ini 

memiliki 5 program keahlian, yaitu Teknik Tenaga Listrik (TTL), Teknik Pemesinan (TP), Desain 

Komunikasi Visual (DKV), Tata Busana (TBU), dan Tata Boga (TBO) (Dapodik Dirjen PAUD 

Dikdasmen, 2024). Sarana laboratorium dan bengkel yang dimiliki SMK Bika 1 tampak pada 

Tabel 1.  
Tabel 1. Sarana pratik yang dimiliki SMK Bina Karya 1 

Sarana Nama sarana 

Laboratorium CAD, CNC Turning, Dasar teknik mesin 

Bengkel Pemesinan frais, Pemesinan bubut, Gerinda, Las 

 

Meskipun memiliki program keahlian TP, SMK Bika 1 belum menyelenggarakan praktik 

pengecoran logam karena tidak tersedia sarana untuk praktik. Materi pengecoran diajarkan hanya 

sebatas teori saja sehingga siswa tidak memperoleh pengalaman langsung. Akibatnya, pemahaman 

siswa hanya terbatas pada aspek pengetahuan (kognitif), sedang aspek psikomotorik tidak 

berkembang (Badriyah & Akmal, 2022). Dampaknya adalah cenderung terjadi miskonsepsi pada 

kompetensi pengecoran logam. Bagaimanapun, motivasi siswa, sarana prasarana pendukung, dan 

lingkungan yang kondusif merupakan faktor-faktor yang menentukan agar proses pembelajaran 

berlangsung efektif (Astuti dkk., 2024). Sarana praktik penting untuk menumbuhkan motivasi 

belajar siswa karena tercipta suasana belajar yang kondusif. Dengan demikian, SMK Bika 1 perlu 

memiliki sarana untuk praktik pengeoran sesuai dengan Keputusan Kepala Badan Standar, 

Kurikulum, dan Asesmen Pendidikan Kementerian Pendidikan, Kebudayaan, Riset, dan Teknologi 

nomor 024/H/KR/2022 tanggal 19 April 2022, tentang konsentrasi keahlian SMK/MAK yang 

menyatakan bahwa pengecoran logam merupakan salah satu konsentrasi keahlian pada program 

keahlian pemesinan (Kemendikbud Ristek, 2022).  

Sebuah model laboratorium untuk pembelajaran praktik pengecoran telah dikembangkan 

(Tiwan dkk., 2017) dan diimplementasikan (Soemowidagdo, dkk., 2017b). Lebih jauh, tim 

pengabdi Departemen Pendidikan Teknik Mesin (DPTM) FT UNY telah berpengalaman 

mengembangkan sarana untuk praktik pengecoran pada SMK-SMK (Soemowidagdo dkk., 2014; 

Soemowidagdo, dkk., 2017a; Soemowidagdo, dkk., 2019a; Soemowidagdo, dkk., 2019b). Sarana 

untuk praktik pengecoran tersebut juga telah diimplementasikan untuk meningkatkan kompetensi 

siswa (Maukuf & Sutopo, 2019; Aprillyas & Tiwan, 2019. Sarana yang dikembangkan difokuskan 

untuk proses pengecoran logam aluminium. Hal ini karena suhu lebur aluminium relatif rendah, 

yaitu 660oC dan suhu tuangnya 800 – 900oC.  

Tungku pelebur adalah alat utama pada proses pengecoran logam. Persyaratan yang harus 

dipenuhi tungku pelebur untuk praktik di SMK adalah konstruksinya sederhana dan ringkas, 

mudah dibuat, dipindah tempatkan, dioperasikan, dirawat, dan ringan, kapasitas memadai, waktu 

peleburan singkat, hemat energi, dan murah (Soemowidagdo, dkk., 2019a). Kriteria ini dipenuhi 

oleh tungku krusibel berbahan bakar LPG. Desain tungku krusibel yang ringan telah 

dikembangkan untuk memenuhi kebutuhan praktik pengecoran di SMK (Soemowidagdo dkk., 

2020). Tungku ini menggunakan selimut keramik sebagai isolator panas sehingga bobotnya lebih 

ringan. Konstruksi tungku-tungku tersebut dirancang agar mudah ditiru. Bagaimanapun, tungku 

dengan bentuk geometri tabung silinder terkadang tidak dapat dibuat oleh SMK yang tidak 

memiliki alat pengerol pelat. Hal ini terkadang menjadi kendala pembuatan dan pengembangan 

sarana praktik pengecoran di SMK.  
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Sarana lain untuk praktik pengecoran adalah perangkat pembuat cetakan pasir dan perangkat 

penuangan (Soemowidagdo, dkk., 2017a; Setiawan dkk., 2017). Perangkat pembuatan cetakan 

pasir antara lain rangka cetak, ayakan pasir, sendok spatula, pemadat pasir, perata pasir, cetok, dan 

model pola. Perangkat penuangan antara lain ladel, kowi, pembersih terak, dan pengangkat kowi. 

Perangkat pembuat cetakan pasir dan penuangan ini dibuat dari bahan yang mudah diperoleh. 

Dengan demikian, dapat dibuat oleh SMK yang memiliki jurusan teknik pemesinan.  

Sarana praktik pengecoran yang dibuat dan dikembangkan untuk SMK Bika 1 dirancang 

agar mudah dipahami dan mudah ditiru. Hal ini dilakukan dengan dua tujuan, yaitu pertama, 

meningkatkan kompetensi guru dibidang pengecoran dan kedua, guru mampu mentransfer 

pengetahuan dan ketrampilan dibidang pengecoran kepada siswa. Tungku pelebur aluminium 

untuk praktik pengecoran di SMK Bika 1 dirancang memiliki bentuk geometri segi delapan, 

sehingga tidak memerlukan alat pengerol pelat. Lebih jauh, bahan untuk membuat sarana praktik 

pengecoran ini mudah diperoleh di toko-toko swalayan, toko besi, maupun toko online. 

Kemudahan memperoleh bahan-bahan ini bertujuan memudahkan pengoperasian dan perawatan 

sarana untuk praktik pengecoran tersebut. 

 

2. METODE  

Metode Asset Based Community Development (ABCD) (Suhardaliyah, 2022) digunakan 

untuk menerapkan teknologi tepat guna. Metode ini memberdayakan SDM aset-aset DPTM FT 

UNY dan SMK Bika 1 berupa SDM, fasilitas bengkel, dan pembiayaan. SDM dari DPTM FT 

UNY adalah dosen dan mahasiswa, sedang dari SMK Bika 1 adalah guru, tenaga kependidikan 

(tendik), dan siswa. Metode ABCD mendorong SMK Bika 1 untuk berpartisipasi aktif dalam 

kegiatan PkM ini. Tahapan kegiatan adalah pembuatan sarana praktik pengecoran, pembuatan 

model pola, pelatihan dan pendampingan guru dan tendik, implementasi sarana praktik pengecoran 

pada siswa, dan evaluasi hasil kegiatan.  

Khalayak sasaran  

Guru dan tendik SMK Bika 1 adalah sasaran langsung program ini. Tigabelas orang guru 

dan tendik merupakan subjek yang akan ditingkatkan kompetensinya di bidang pengecoran. Siswa 

SMK Bika 1 adalah sasaran tidak langsung yang akan menerima transfer pengetahuan dari guru 

dan tendik.  

Pembuatan sarana untuk praktik pengecoran  

Sarana untuk pembelajaran praktik pengecoran terdiri atas tungku pelebur, perangkat 

pembuat cetakan pasir, dan perangkat peleburan dan penuangan. Seluruh sarana ini dibuat oleh 

mahasiswa yang terlibat dalam kegiatan sebagai tugas akhir skripsi. Perancangan, pembuatan, dan 

uji kinerja tungku dilaksanakan di DPTM FT UNY.  

Pembuatan model pola sebagai media pembelajaran  

Model pola dibuat menggunakan teknologi 3D printing. Model pola dibuat oleh mahasiswa 

yang terlibat dalam kegiatan PkM. Pembuatan pola dilakukan di Lab Pengecoran DPTM FT UNY. 

Uji kelayakan model pola akan dilakukan di SMK Bika 1 sebagai skripsi mahasiswa. 

Pelatihan dan pendampingan  

Pelatihan ditujukan agar guru dan tendik SMK Bika 1 terampil melakukan proses 

pengecoran. Pendampingan oleh mahasiswa dilakukan saat guru dan tendik berlatih secara 

mandiri. Pelatihan dan pendampingan dilaksanakan di SMK Bika 1.  

Implementasi sarana untuk praktik pengecoran  

Implementasi ini bertujuan memastikan sarana praktik pengecoran layak digunakan. Data-

data hasil implementasi digunakan untuk tugas akhir skripsi mahasiswa. Implementasi 

dilaksanakan terhadap 20 orang siswa SMK Bika 1. Modul pembelajaran yang diimplementasikan 

untuk praktik pengecoran tampak pada Gambar 1. 
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Gambar 1. Modul praktik pengecoran logam aluminium (Rozaq dkk., 2020). 

 

Evaluasi kegiatan  

Evaluasi dimkasudkan untuk mengetahui kepuasan mitra dan masukan bagi tim pengabdi. 

Evaluasi berupa angket diberikan melalui aplikasi google form. Angket terdiri atas 20 butir 

pertanyaan yang terbagi atas 13 butir pertanyaan aspek kompetensi dan 7 butir pertanyaan aspek 

fasilitas sarana praktik. Kisi-kisi instrumen evaluasi dan butir pertanyaan berturut-turut disajikan 

pada Tabel 2 dan 3. Hasil angket dianalisis secara deskriptif kuantitatif untuk mengukur 

keberhasilan pelaksanaan program PkM. 

 
Tabel 2. Kisi-kisi instrumen evaluasi kegiatan 

Aspek Penilaian  Indikator Jumlah Butir Nomor Butir 

Kompetensi 1) Manfaat yang diberikan 1 1 

 2) Peningkatan kompetensi guru 2 2, 3 

 3) Pemahaman guru mengenai proses pengecoran 2 4, 5 

 4) Pemahaman tahapan proses pengecoran 4 6, 7, 8, 9 

 5) Kejelasan tahapan proses pengecoran 3 10, 11, 12 

 6) Kejelasan perawatan alat 1 13 

Fasilitas 1) Manfaat 1 14 

 2) Peningkatan sarana praktik disekolah 3 15, 16, 17 

 3) Kepuasan kegiatan PPM 3 18, 19, 20 

 
Tabel 3. Butir-butir pertanyaan evaluasi kegiatan 

No Pertanyaan Jawaban 

4 3 2 1 

1 Kemanfaatan terhadap pembelajaran     

2 Kejelasan kompetensi pada proses pengecoran logam     

3 Ketepatan peningkatan kompetensi pada proses pengecoran logam     

4 Kejelasan pemahaman mengenai sarana yang dibutuhkan pada proses pengcoran     

5 Kejelasan pemahaman mengenai pasir cetak pada proses pengecoran     

6 Kejelasan pemahaman mengenai pengunaan sarana praktik untuk membuat cetakan 

pasir 

    

7 Kejelasan pemahaman mengenai tahapan membuat cetakan pasir     

8 Kejelasan pemahaman mengenai pengoperasian dan perawatan tungku krusibel     

9 Kejelasan pemahaman mengenai pola pada proses pengecoran     

10 Kejelasan pemahaman mengenai tahapan pembuatan cetakan pasir     

11 Kejelasan pemahaman mengenai penuangan logam cair ke dalam cetakan pasir     
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12 Kejelasan pemahaman mengenai analisis hasil pengecoran     

13 Kejelasan pemahaman mengenai K3 pada proses pengecoran logam     

14 Kemanfaatan kegiatan PkM dalam mengembangkan fasilitas praktik     

15 Kesesuaian kebutuhan sarana praktik pengecoran     

16 Ketepatan sarana praktik pengecoran untuk meningkatkan sarana pada pembelajaran 

praktik 

    

17 Kesesuian sarana praktik pengecoran logam dengan praktik lainnya     

18 Ketepatan sarana praktik pengecoran dalam meningkatkan kompetensi guru dan tendik 

tentang proses pengecoran 

    

19 Ketepatan sarana praktik pengecoran dalam membantu guru dan tendik untuk 

melaksanakan praktik pengecoran 

    

20 Ketepatan sarana praktik pengecoran terhadap peningkatan kualitas pembelajaran     

Keterangan: 

 4 = Sangat puas 

 3 = Puas 

 2 = Cukup 

 1 = Kurang Puas 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pembuatan sarana untuk praktik pengecoran  

Tahapan pembuatan sarana praktik untuk pengecoran di SMK Bika 1 secara ringkas tampak 

pada Gambar 2. Desain tungku krusibel sebagai peralatan utama dikembangkan berdasar hasil 

penelitian sebelumnya yang telah dipatenkan (Soemowidagdo dkk., 2021) dan dimodifikasi sesuai 

kebutuhan SMK Bika 1. Tungku krusibel dirancang memiliki bentuk geometri segi delapan agar 

tetap dapat dibuat meskipun tidak tersedia alat pengerol pelat. Dinding luar tungku terbuat dari 

pelat baja tebal 2 mm. Isolator panas menggunakan selimut keramik dengan densitas 96 kg/m3 

dikombinasi dengan inner dari pelat baja tebal 1 mm (Soemowidagdo dkk., 2020). Pada Gambar 3 

tampak desain tungku krusibel yang dikembangkan. Dimensi keseluruhan tungku krusibel adalah 

(470x470x880) mm. Kompor tekanan tinggi semawar berdiamater 170 mm dimanfaatkan sebagai 

sumber panas. Tungku dilengkapi dua buah kowi dari pipa baja dengan tebal dinding 8 mm. 

Dimensi masing-masing kowi adalah (Ø219x200) mm dan (Ø152x200) mm. Tungku krusibel 

yang dibuat untuk praktik pengecoran di SMK Bika 1 tampak pada Gambar 4. Uji kinerja tungku 

menunjukkan bahwa untuk melebur 5 kg aluminium, pada kowi kecil membutuhkan 48 menit 13 

detik dengan konsumsi LPG 2,25 kg, sedang pada kowi besar membutuhkan 44 menit 48 detik 

dengan konsumsi LPG 2,01 kg. Efisiensi tungku krusibel ini, dapat dikatakan setara dengan 

pengembangan tungku sebelumnya, yaitu meleburkan 3 kg aluminium dalam 35 menit dengan 

konsumsi LPG 1,2 kg (Soemowidagdo dkk., 2020). Bagaimanapun, tungku krusibel yang 

dikembangkan di SMK Bika 1 didesain mampu mengantisipasi kebutuhan kapasitas yang lebih 

besar dimasa mendatang. 
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Gambar 2. Alur pelaksanaan PkM 

 
 

Gambar 3. Desain tungku krusibel untuk praktik pengecoran di SMK Bika 1 

 

Perangkat lainnya pada sarana untuk praktik pengecoran adala perangakat pembuat cetakan 

pasir dan perangkat penuangan logam cair. Perangkat lainya ini sesuai dengan hasil penelitian 

sebelunya (Setiawan dkk., 2017; Soemowidagdo dkk., 2017b). Namun, rangka cetak yang 

digunakan di SMK Bika 1 dibuat dari kayu dan dimensinya disesuakian model pola yang 

dikembangkan 
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Gambar 4. Rangkaian tungku krusibel 

 

Pembuatan model pola 

Pola adalah tiruan benda yang akan dibuat melalui proses pengecoran. Pola biasanya terbuat 

dari kayu (Royan dkk., 2023). Penggunaan teknologi 3D printing untuk membuat pola dengan 

metode FDM (Abdillah & Ulikaryani, 2019) dan SLA (Munadi & Abdillah, 2020) telah dilakukan. 

Produk aluminium cor yang dihasilkan dari pola yang dibuat dengan metode FDM mengalami 

penyusutan sebesar 1,258% (Royan dkk., 2023), sedang produk cor yang dihasilkan dari pola yang 

dibuat dengan metode SLA mengalami penyusutan 0,55% (Agustianto dkk., 2024). Ini 

menunjukkan bahwa pola yang dibuat menggunakan metode SLA menghasilkan produk dengan 

dimensi yang lebih presisi. Model pola pelat untuk media berlatih membuat cetakan pasir pada 

PkM ini dibuat dengan metode SLA menggunakan bahan resin UV (Agustianto dkk., 2024). Pola 

pelat dikembangkan untuk membuat tiga produk sebagai blank pada job praktik pemesinan, yaitu 

rack gear, engsel dan roda gigi lurus. Ketiga produk ini dirancang untuk dibuat menggunakan dua 

buah pola pelat. Produk berupa blank untuk roda gigi lurus dan rack gear didesain dibuat pada satu 

pola pelat. Hal ini bertujuan untuk memberi gambaran bahwa satu pola dapat digunakan untuk 

membuat dua produk yang berbeda. Empat buah produk berupa blank untuk engsel didesain dibuat 

pada satu pola. Hal ini bertujuan untuk memberi gambaran bahwa satu pola dapat digunakan untuk 

membuat lebih dari satu produk yang sama. Kedua model pola diuji kinerjanya oleh mahasiswa. 

Setelah dihasilkan cetakan pasir yang baik, kedua model pola siap digunakan untuk pelatihan dan 

praktik proses pengecoran di SMK Bika 1. Data hasil uji kinerja model pola digunakan untuk 

tugas akhir skripsi mahasiswa. Gambar 5 memperlihatkan dua buah pola pelat yang dikembangkan 

untuk praktik pengecoran di SMK Bika 1. 

 
 

Gambar 5. Model pola: (a) blank rack gear dan roda gigi lurus, (b) blank engsel 

 

Pelatihan dan praktik pengecoran 

Pelatihan diawali dengan penjelasan bagian-bagian, cara menyiapkan dan cara 

mengoperasikan tungku krusibel. Bagian-bagian tungku krusibel adalah badan luar tungku, 
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penutup tungku, tutup atas, kowi, penopang kowi, isolator panas, dinding dalam, rangka 

penyangga tungku, kompor gas tekanan tinggi, flowmeter, regulator high pressure, gas LPG, dan 

bak untuk memanaskan tabung gas LPG. Para peserta memperhatikan dengan seksama penjelasan 

terkait bagian-bagian tungku krusibel. Secara umum, pengoperasian dan perawatan tungku 

krusibel ini sama seperti tungku krusibel yang telah diterapkan di SMK Negeri 2 Wonosari 

(Maukuf & Sutopo, 2019). Pelatihan dilanjutkan dengan demo membuat blank rack gear, roda gigi 

lurus, dan engsel dengan proses pengecoran. Demo diperagakan oleh mahasiswa. Demo meliputi 

pembuatan cetakan pasir, pengoperasian tungku krusibel, proses peleburan, penuangan, dan 

pembersihan pasir cetak dari produk. Rangka cetak kayu seperti tampak pada Gambar 6, 

digunakan untuk membuat cetakan pasir. Rangka cetak terdiri atas dua bagian yaitu kup dan drag. 

Kup adalah bagian atas rangka cetak sedang drag adalah bagian bawah. Tahapan pembuatan 

cetakan pasir yaitu pola pelat diletakkan diantara kup dan drag, posisi drag awalnya di atas, taburi 

serbuk pemisah, masukkan pasir muka dengan ayakan pasir, masukkan pasir dan padatkan secara 

bertahap, balik rangka cetak sehingga kup berada di atas, tempatkan pola saluran turun, taburkan 

serbuk pemisah, masukkan pasir muka dengan ayakan, masukkan pasir dan padatkan secara 

bertahap, tarik pola saluran turun, angkat kup, angkat pola pelat, tempatkan kembali kup di atas 

drag, dan terakhir buka rangka cetak (Surdia & Chijiiwa, 1975). Pada Gambar 7 tampak peserta 

pelatihan memperhatikan demo yang dilakukan. Demo ini bertujuan memberi gambaran awal 

tentang pembuatan produk dengan metode pengecoran logam. 

 

 
 

Gambar 6. Rangka cetak kup dan drag 

  

 
 

Gambar 7. Demo membuat cetakan pasir 

 

Kegiatan selanjutnya adalah diskusi di dalam ruang kelas. Hal-hal yang belum jelas saat 

demo akan dibahas dan didiskusikan dalam forum ini. Pertanyaan yang muncul dari paserta 

sebagian besar terkait dengan tungku krusibel sebagai alat utama pada proses pengecoran. 

Ketertarikan lain adalah proses pembuatan pola dengan 3D printing. Sebagian peserta tertarik 

dengan penggunaan teknologi terkini, yakni pemanfaatan 3D printing. Pihak SMK Bika 1 tertarik 

untuk melanjutkan kerjasama berupa pelatihan membuat pola menggunakan 3D printing. Diskusi 

berlanjut pada pengembangan pembelajaran terkait manufaktur suatu produk yang komprehensif 

antara perancangan produk dengan CAD, pengecoran logam, dan proses pemesinan. Pembelajaran 
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komprehensif ini meliputi, pembuatan desain pola dengan CAD, pembuatan pola dengan 3D 

printing, pembuatan produk dengan pengecoran, dan penyelesaian akhir produk dengan 

pemesinan.  

Kegiatan dilanjutkan dengan praktik pengecoran bagi peserta pelatihan. Pada kegiatan ini 

peserta berlatih membuat cetakan pasir, melebur aluminium, menuang, dan membersihkan pasir 

cetak dari produk cor. Peserta pelatihan dibagi menjadi dua kelompok, agar praktik secara 

langsung dapat berjalan lebih efektif. Mahasiswa membantu mengarahkan kepada para peserta 

pelatihan untuk melakukan prosedur pembuatan cetakan pasir yang benar. Pada kesempatan ini, 

diskusi juga berlangsung sehingga pemahaman peserta pelatihan lebih komprehensif. Tim 

pengabdi juga menjelaskan beberapa teori praktis tentang penyiapan pasir cetak dan cara 

mengukur kadar air pada pasir yang tepat agar hasil produk pengecoran tidak mengalami cacat. 

Produk yang dihasilkan pada praktik pengecoran ini, kemudian didiskusikan. Pembahasan diskusi 

meliputi perancangan pengecoran, desain pola, dan sistem saluran. Tiga faktor pendukung 

terciptanya suatu proses pembelajaran adalah isi materi pembelajaran, cara materi pembelajaran 

disampaikan, dan teknologi yang mendukung penyampaian materi belajar (Muhtadi dkk., 2024). 

Teori ini sesuai dengan tujuan pembuatan sarana untuk praktik pengecoran di SMK Bika 1. Hal ini 

terbutki dengan ketertarikan dan antusisasme peserta dalam pelatihan tentang proses pengecoran 

terkait dengan materi pengecoran yang relatif baru bagi peserta pelatihan, metode pelatihan 

pengalaman langsung, dan teknologi sarana praktik pengecoran.  

Kegiatan berikutnya adalah praktik mandiri. Guru dan tendik SMK Bika 1 melaksanakan 

praktik pengecoran secara mandiri didampingi oleh mahasiswa. Praktik mandiri ini ditujukan 

sebagai pengulangan agar guru dan tendik SMK Bika 1 semakin terampil dalam melakukan proses 

pengecoran. Guru dan tendik memperdalam keterampilan mulai dari mengoperasikan tungku 

krusibel, membuat cetakan pasir, menuang, dan membersihkan produk hasil pengecoran. 

Antusiasme guru dan tendik ini menunjukkan bahwa pelatihan dan pendampingan terbukti 

berdampak positif terhadap peningkatan kompetensi guru dalam pengembangan pembelajaran 

(Erlina dkk., 2025). 

Implementasi sarana untuk praktik pengecoran 

Sarana praktik untuk pengecoran ini diuji cobakan kepada siswa kelas XI. Dua puluh orang 

siswa dipilih dalam implementasi sarana untuk praktik pengecoran ini. Uji coba implementasi ini 

dilaksanakan oleh mahasiswa untuk penyelesaian tugas akhir skripsi. Implementasi sarana untuk 

praktik pengecoran ini lebih berfokus pada pola yang dikembangkan dan modul pembelajaran. 

Pada Gambar 8 dan 9 tampak siswa-siswa program keahlian Teknik Pemesinan SMK Bika 1 fokus 

melakukan praktik pengecoran logam. Hal ini membuktikan bahwa teknologi memiliki peran dan 

manfaat yang penting dalam pendidikan. Teknologi memiliki tiga peranan dalam proses 

pembelajaran, yaitu sebagai guru, alat mengajar, dan alat belajar (Novitasari & Nurfiqih, 2022). 

Sarana untuk praktik pengecoran di SMK Bika 1 memungkinkan penerapan teori secara praktis 

sehingga memungkinkan guru mengubah identitas pengajaran dan menghadapi realitas yang 

kompleks dan terus berubah (Reiban dkk., 2024). 

 

 
 

Gambar 8. Siswa memperhatikan cara membuat cetakan pasir 
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Gambar 9. Siswa praktik menuang logam cair 

 

Evaluasi kegiatan 

Evaluasi kegiatan bertujuan untuk mengetahui tingkat keberhasilan program. Evaluasi 

kegiatan pengabdian dilakukan melalui pengisian angket tingkat kepuasan. Khalayak sasaran 

mengisi angket melalui aplikasi google form. Angket terdiri atas 20 butir pertanyaan dan 

dikelompokkan ke dalam dua aspek, yaitu peningkatan kompetensi 13 butir pertanyaan dan 

fasilitas sarana praktik 7 butir pertanyaan seperti yang disajikan pada Tabel 3. Responden dalam 

evaluasi kegiatan ini adalah 13 orang guru dan tendik Teknik Pemesinan SMK Bika 1 yang telah 

mengikuti pelatihan dan pendampingan. Berdasarkan materi pelatihan yang terdiri dari pengenalan 

sarana untuk praktik pengecoran, pengoperasian tungku krusibel, membuat cetakan pasir, menuang 

logam cair, dan membersihkan produk hasil pengecoran, peserta memberikan tanggapan melalui 

angket tertutup. 
Tabel 4. Analisis tanggapan dari khalayak sasaran 

Aspek Frekuensi Jawaban Jumlah 

Jawaban 
Xt Yt % Interprestasi 

1 2 3 4 

Kompetensi 0 0 95 74 169 581 676 85,95 Sangat Puas 

Fasilitas 0 0 44 47 91 320 364 87,91 Sangat Puas 

Jumlah 260 901 1040 86,63 Sangat Puas 

 

Hasil analisis deskriptif kuantitatif terhadap tangganpan guru dan tendik disajikan pada 

Tabel 4. Tampak bahwa secara keseluruhan, khalayak sasaran sangat puas dengan tujuan program 

pengabdian ini. Pada aspek kompetensi, khalayak sasaran sangat puas yang berarti sarana untuk 

praktik pengecoran yang telah dibuat dapat meningkatkan kualitas pembelajaran terkait proses 

pengecoran logam. Bagaimanapun, peningkatan kualitas pembelajaran ini adalah fokus sekolah 

dalam memenuhi standar kualitas pendidikan. Guru harus mampu menyampaikan materi yang 

sesuai kebutuhan siswa (Hidayat dkk., 2019).  

Pada aspek fasilitas, tampak bahwa ketersediaan sarana untuk praktik pengecoran 

mendukung terlaksananya pembelajaran langsung dan pendekatan yang berpusat pada siswa 

sehingga pemahaman dasar siswa berkembang. Metode experiential learning dapat diterapkan 

untuk menghasilkan perubahan sikap dan pengetahuan yang signifikan (Ilyasa dkk., 2024). Lebih 

jauh, disampaikan pula beberapa saran dari khalayak sasaran, diantaranya adalah permintaan 

diadakan pelatihan membuat pola dengan 3D printer (Yusuf dkk., 2024). 

 

4. SIMPULAN  

Sarana untuk praktik pengecoran di SMK Bika 1 telah selesai dibuat. Sarana tersebut terdiri 

atas tungku krusibel, perangkat untuk membuat cetakan pasir, perngakat untuk penuangan, model 

pola, dan modul pembelajaran praktik. Sarana untuk praktik pengecoran dapat meningkatkan 

kompetensi guru dan tendik SMK Bika 1, yaitu telah memahami dan mampu melakukan proses 
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pengecoran logam yang meliputi mengoperasikan tungku krusibel, membuat cetakan pasir, 

menuang logam cair dan membersihkan produk hasil pengecoran. Sarana untuk praktik 

pengecoran teleh memenuhi kebutuhan SMK Bika 1 sebagai fasilitas penunjuang praktik. 
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