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ABSTRAK 

Spin casting adalah metode pembuatan produk dengan cara menuangkan 

bahan cair, seperti logam, resin, atau plastik cair kedalam cetakan yang diputar 

dengan kecepatan tinggi. Proses ini juga dikenal dengan sebutan centrifugal 

casting atau casting under pressure. Prinsip utama dari spin casting adalah 

memanfaatkan gaya sentrifugal yang dihasilkan oleh putaran cetakan untuk 

mendistribusikan bahan cair secara merata ke seluruh bagian cetakan. Proses 

pengecoran menggunakan spin casting berkaitan dengan dimensi master cetakan 

dan paduan. Kedua variabel ini sangat berkaitan dengan berbagai parameter, 

seperti suhu pengecoran, tekanan cetakan, waktu pengecoran, dan kecepatan 

putaran. Selain itu desain cetakan terutama pada runner mempengaruhi efisiensi 

proses pengecoran. Dalam proses pengecoran logam, runner sangat penting untuk 

memastikan kualitas produk yang dihasilkan. Pemilihan ukuran, bentuk, dan posisi 

runner harus tepat agar logam dapat mengalir dengan baik dan mengisi seluruh 

rongga cetakan dengan sempurna. 

Penelitian ini bertujuan untuk membandingkan karakteristik dan keterisian 

hasil spin casting pada specimen dengan runner dan gate di buat dengan di 

vulkanisir bersama master dan di coak manual, Serta mengetahui cara paling 

optimal untuk pembuatan runner dan gate. 

Cara pertama menggunakan runner dan gate dibuat menggunakan 3D print 

resin yang di vulkanisir bersama master 1 cabang, dan 3 cabang runner, gate, cara 

kedua menggunakan pisau untuk membuat runner dan gate manual 1 cabang dan 

3 cabang runner, gate.  

Hasil dari penelitian ini mendapatkan cara terbaik yaitu dengan cara 

pembuatan runner gate 3D print resin di vulkanisir bersama master 1 cabang.  

 

Kata kunci: runner, gate, spin casting, vulkanisir  
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ABSTRACT 

Spin casting is a method of manufacturing products by pouring molten 

material, such as metal, resin, or liquid plastic into a mold that is rotated at high 

speed. This process is also known as centrifugal casting or casting under pressure. 

The main principle of spin casting is to utilize the centrifugal force generated by 

the rotation of the mold to distribute the liquid material evenly throughout the 

mold. The casting process using spin casting is related to the dimensions of the 

master mold and alloy. These two variables are closely related to various 

parameters, such as casting temperature, mold pressure, casting time, and rotation 

speed. In addition, the mold design, especially the runner, affects the efficiency of 

the casting process. In the metal casting process, runners are very important to 

ensure the quality of the products produced. The selection of the size, shape, and 

position of the runner must be right so that the metal can flow well and fill the 

entire mold cavity perfectly. 

This study aims to compare the characteristics and fillability of spin casting 

results on specimens with runners and gates made by vulcanizing with the master 

and manually cracked, and find out the most optimal way to make runners and 

gates. 

The first method uses runners and gates made using 3D printed resin 

vulcanized with a master 1 branch, and 3 branches runner, gate, the second method 

uses a knife to make manual runners and gates 1 branch and 3 branches runner, 

gate. 

The results of this study found the best way is to make the runner gate 3D 

print resin vulcanized with the master 1 branch. 

 

Keywords: runner, gate, spin casting, vulcanized 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Proses pengecoran menggunakan spin casting berkaitan dengan dimensi 

master cetakan dan paduan. Kedua variabel ini sangat berkaitan dengan berbagai 

parameter, seperti suhu pengecoran, tekanan cetakan, waktu pengecoran, dan 

kecepatan putaran. Selain itu desain cetakan terutama pada runner mempengaruhi 

efisiensi proses pengecoran (Vezzetti, 2008) 

Dalam pengecoran, istilah "runner" mengacu pada saluran atau jalur yang 

digunakan untuk mengalirkan logam cair ke dalam cetakan (mold) selama proses 

pengecoran. Saluran ini bertindak sebagai penghubung antara tempat peleburan 

logam (pouring basin) dan rongga cetakan (mold cavity). Fungsinya adalah untuk 

memastikan logam cair dapat mengisi cetakan secara merata dan efisien. 

Dalam proses pengecoran logam, runner sangat penting untuk memastikan 

kualitas produk yang dihasilkan. Pemilihan ukuran, bentuk, dan posisi runner 

harus tepat agar logam dapat mengalir dengan baik dan mengisi seluruh rongga 

cetakan dengan sempurna. Pada penelitian-penelitian sebelumnya pembuatan 

runner dan gate di buat dengan cara dicoak manual menggunakan pisau yang 

diameternya susah di tentukan pada pembuatan runner dan gate. 

Oleh karena itu dilakukan penelitian ini yaitu menggunakan mesin spin 

casting C-400 matic dengan menganalisis karakteristik dan keterisian produk hasil 

spin casting menggunakan runner dan gate yang di buat dengan cara di vulkanisir 

bersama master dan pembuatan runner, gate yang dicoak manual menggunakan 

pisau. 

Selain itu untuk mengetahui cara pembuatan runner yang tepat dalam 

proses spin casting untuk mendapatkan hasil yang terbaik. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah ditulis maka didapatkan rumusan 

masalah yaitu sebagai berikut:  
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1. Bagaimana pengaruh cara pembuatan runner pada pengecoran spin casting 

untuk mendapatkan hasil yang terbaik? 

2. Bagaimana hasil dan karakteristik produk spin casting dengan cara pembuatan 

runner, gate dicoak manual dan dengan pembuatan runner, gate dengan cara di 

vulkanisir? 

1.3 Batasan Masalah 

1. Penelitian ini menggunakan master dan runner, gate 3D print resin  

2. Pembuatan master dan runner cetakan menggunakan hasil dari 3D print resin  

3. Pembuatan produk menggunakan mesin spin casting C-400 matic.  

4. Material yang digunakan pada proses spin casting menggunakan zinc alloy.  

5. Penelitian ini menggunakan parameter kecepatan putar 800 rpm dengan tekanan 

40 psi dan arah putar searah jarum jam (cw) pada mesin spin casting.  

1.4 Tujuan Penelitian  

Tujuan penelitian yang ingin dilakukan adalah sebagai berikut :  

1. Mengetahui pengaruh cara pembuatan runner dan gate terhadap hasil produk 

spin casting untuk menentukan cara pembuatan runner dan gate  yang terbaik.  

2. Membandingkan hasil karakteristik dan Mengetahui cara terbaik untuk 

pembuatan runner, gate dari produk spin casting menggunakan pembuatan 

runner, gate dengan cara dicoak manual dan pembuatan runner, gate vulkanisir 

Bersama master. 

1.5 Manfaat penelitian 

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Diharapkan penelitian ini dapat menjadi acuan bagi peneliti selanjutnya dan 

masyarakat dalam penggunaan mesin spin casting yang cara  pembuatan runner 

dengan cara dicoak manual dan dengan cara di vulkanisir. Sehingga dapat 

mempermudah bagi pengguna yang akan melakukan proses spin casting.  
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1.6 Sistematika penulisan 

Pada laporan tugas akhir terdapat sistematika penulisan yang terdiri dari 5 

bab, dan disetiap bab terdapat beberapa sub bab dengan sistematika penulisan 

sebagai berikut:  

1. Bab 1 Pendahuluan  

Bab ini mengurai mengenai latar belakang, rumusan masalah, Batasan masalah, 

tujuan perancangan, manfaat perancangan dan sistematika penulisan.  

2. Bab 2 Tinjauan Pustaka  

Membahas mengenai penelitian yang sudah dilakukan sebelumnya, bertujuan 

untuk gambaran umum mengenai materi yang digunakan.  

3. Bab 3 Metodologi Penelitian  

Membahas mengenai metode penelitian serta alur penelitian yang dilakukan  

4. Bab 4 Hasil dan Pembahasan  

Bab ini berupa data dan pembahasan yang telah dilakukan pada penelitian ini.  

5. Bab 5 Penutup  

Merupakan kesimpulan yang telah didapatkan melalui penelitian yang telah 

dilakukan, yang dilengkapi dengan saran-saran serta masukan untuk penelitian 

selanjutnya.  
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BAB 2 

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Kajian Pustaka 

Spin casting adalah satu dari sekian banyak metode pengecoran produk 

yang desainnya sama dan produksinya dalam jumlah banyak (Sucahyono, A. E., 

Nugraha, P., & Risdiyono, R, 2019). Prinsip spin casting sendiri yaitu pengecoran 

logam dengan memanfaatkan gaya sentrifugal, dimana cetakan silicon rubber akan 

dimasukkan ke dalam mesin pemutar dan kemudian akan dimasukkan logam yang 

sudah dicairkan pada tungku pelebur. Karena ada gaya sentrifugal maka logam 

yang telah dimasukkan kedalam cetakan silicon rubber akan terlempar menjauh 

dari titik pusat yang menyebabkan terisinya cetakan secara penuh dan detail, 

sehingga menghasilkan produk yang sesuai dengan master cetakan (Balingit & 

Maglaya, 2013) 

Penggunaan spin casting dapat digunakan dalam pengecoran barang yang 

ukurannya tidak terlalu besar, dikarenakan cetakan berbahan dasar karet memiliki 

ukuran yang sangat terbatas. Keuntungan dalam pengerjaannya lebih cepat dan 

dapat digunakan untuk desain yang memiliki bentuk yang tipis dan rumit (Beznák 

dkk., n.d.). 

Dalam penelitian yang dilakukan oleh Arifin dan Eskani pada tahun 2019, 

membahas tentang pengaruh bentuk runner pada cetakan RTV, kecepatan dan 

arah putar terhadap keberhasilan dan kualitas produk kerajianan pewter dengan 

metode spin casting. Hasil yang didapat dari penelitiannya yaitu bentuk runner 

lurus memiliki tingkat keberhasilan yang tinggi jika dibandingkan dengan runner 

centrifugal dan runner lurus tidak berpengaruh pada arah putar sedangkah runner 

centrifugal berpengaruh pada arah putar dan kecepatan putar mesin (Arifin & 

Eskani 2019).  

Penelitian yang dilakukan oleh Zainul Arifin, Risdiyono, Istihanah Nurul 

Eskani, dan Joni Setiawan pada tahun 2019 bahwa bentuk runner yang 

menentukan persentase keberhasilan lebih tinggi, yaitu dengan menggunakan 

arah runner lurus dibandingkan arah bentuk runner lainnya dimana resultan gaya 
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sentrifugal tegak lurus dari pusat cetakan sehingga logam cair dengan mudah 

mengisi rongga-rongga yang kosong pada cetakan (Arifin & Eskani, 2019). 

Dalam penelitian lainnya oleh Ginanjar Ridho Hasana pada tahun 2021, 

dikatakan bahwa tekanan dan waktu terbaik yang digunakan dalam proses spin 

casting yaitu pada tekanan 40 psi dengan waktu 20 sekon (Hasana, 2021).  

Dalam penelitian yang di lakukan oleh Rahmat Faisal Amin pada tahun 

2022. Hasil percobaan spin casting diperoleh kecepatan putar paling optimal yaitu 

kecepatan 800 rpm. Kecepatan 800 rpm menghasilkan produk yang memiliki 

persentase deviasi lebih kecil serta material terisi dengan baik pada cetakan  

(Amin 2022).  

 

2.2 Dasar Teori  

2.2.1 Spin casting   

Spin casting merupakan salah satu teknik pengecoran yang digunakan 

dalam membuat suatu produk. Pengecoran dengan teknik spin casting 

menggunakan gaya sentrifugal. Gaya sentrifugal berfungsi untuk mendorong 

cairan material / cairan logam ke cetakan. Pengecoran sentrifugal memiliki 

kelebihan yang lebih besar daripada pengecoran statis karena relatif bebas dari 

porositas gas dan penyusutan. Kelebihan dari spin casting yaitu sifat mekanik yang 

lebih baik, kekuatan tarik, mulur, dan fatigue meningkat hingga 30% dan lebih 

sedikit kehilangan zinc alloy dibandingkan metode pengecoran lainnya (Mandal, 

2008).   

2.2.2  Vulkanisasi   

Vulkanisasi merupakan proses pembuatan cetakan dengan cara memasak 

karet agar dapat membentuk sifat mekanik, seperti elastisitas dan kekuatan tarik 

(Mostoni dkk., 2019). Sebelum melakukan proses vulkanisasi perlu dilakukan 

peletakan master. Peletakan master sebaiknya diberi jarak untuk  memudahkan 

pada saat pembuatan runner.  
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2.2.3 Silicone Rubber   

  Cetakan karet yang digunakan pada proses spin casting merupakan cetakan 

berjenis silicone rubber Room Temperature Vulcanization (RTV), cetakan tersebut 

digunakan sebagai media dalam pembuatan pola master dan sebagai media untuk 

penuangan logam pada mesin spin casting. Silicone rubber Room Temperature 

Vulcanization (RTV) mempunyai sifat stabil atau tidak mudah berubah ukuran 

serta tahan akan panas hingga 500 derajat celcius sehingga dapat digunakan 

sebagai cetakan dalam proses casting (Setiawan dkk., 2017). 

2.2.4 Zinc Alloy 

Zinc Alloy atau paduan seng ini memiliki kelebihannya terutama dalam 

proses manufaktur, karena memiliki suhu leleh yang rendah sehingga 

menimbulkan konsumsi energi yang rendah dan memiliki sifat fluiditas yang tinggi 

sehingga dapat mengisi rongga cetakan secara komplek (Pola dkk., 2020). Dalam 

penggunaan zinc alloy dalam spin casting ini memiliki paduan seng yang tahan 

korosi di berbagai kondisi dan cocok digunakan dalam proses produksi maupun 

pembuatan produk (Li dkk., 1995).   

 

2.2.5 Mesin 3D Print resin  

3D print resin merupakan yang cara kerjanya mencetak 3D dengan pola 

cetak layer menggunakan cahaya polimeriasasi foto dimana cahaya menyebabkan 

rantai molekul dan akan membentuk polimer dalam membuat model dan prototype  

(Rusianto & Huda, 2019). 
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BAB 3 

METODE PENELITIAN  

3.1 Alur Penelitian 

 

Gambar 3- 1 Diagram alur penelitian 

 

 

Tidak 
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Gambar 3- 2 Diagram alur penelitian 

3.1.1 Penjelasan Alur Penelitian 

1. Pencarian referensi berupa jurnal maupun studi literatur yang merupakan 

penelitian terdahulu dalam bentuk buku, jurnal maupun laporan.  

2. Menentukan desain  
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3. Pembuatan desain, yaitu desain 3D desain menggunakan software Solidwork 

2022. 

4. Pembuatan master produk menggunakan mesin 3D print resin.  

5. Pembuatan cetakan atau proses vulkanisir menggunakan mesin P-400 matic, 

pembuatan cetakan ini menggunakan master dari hasil 3D print resin. 

6. Pembuatan runner atau gate merupakan pembuatan jalur material zinc alloy 

agar cetakan terisi.  

7. Peleburan zinc alloy, merupakan proses peleburan menggunakan mesin 

pelebur F-120 matic.  

8. Pengaturan parameter spin casting dan melakukan pengecoran, parameter 

yang digunakan merupakan parameter terbaik dari penelitian sebelumnya yang 

menggunakan kecepatan 800 rpm, arah putar clockwise (CW), waktu putar 20 

detik dan tekanan 40 psi.  

9. Proses spin casting, pada proses ini melakukan penuangan zinc alloy dengan 

waktu kurang lebih 2 detik.  

10. Melakukan pengecoran dengan parameter kecepatan 800 rpm, waktu putar 20 

detik dan arah putar clockwise dengan tekanan 40 psi.  

11. Analisis dan penentuan cara terbaik dari proses spin casting.  

12. Finishing produk dari hasil spin casting dengan carar terbaik.  

13. Kesimpulan dari penelitian dan penyusunan laporan.   

 

 

 

 

 

3.2 Peralatan dan Bahan 

3.2.1 Peralatan 

Peralatan yang di gunakan dalam penelitian tersebut dibagi menjadi 2 jenis, 

yaitu perangkat keras dan perangkat lunak 
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1. Perangkat keras 

a. Mesin 3D Print resin 

 

Gambar 3- 3 3D Print resin 

Gambar 3- 4 merupakan Mesin 3D printer, mesin 3D print yang digunakan 

merupakan mesin dengan merek Anycubic Photon Mono. Mesin tersebut berada di 

Laboratorium Mekatronika Teknik Mesin UII.   

b. Mesin Vulkanisir 

 

Gambar 3- 4 Mesin Vulkanisir 

Mesin vulkanisir yang berada di Laboratorium Teknik Mesin UII 

menggunakan mesin vulkanisir P-400 matic seperti pada gambar 3- 4. Mesin 

tersebut digunakan untuk membuat cetakan karet sesuai dengan master yang telah 

dicetak.  
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c. Mesin pelebur material 

 

Gambar 3- 5 Mesin Pelebur material 

Gambar 3- 5 merupakan mesin peleburan material yang berada di Laboratorium 

Teknik Mesin UII. Mesin peleburan yang digunakan merupakan mesin peleburan 

material F-120 matic, mesin ini digunakan untuk meleburkan material yang akan 

dicor.  

d. Mesin Spin casting 

 

Gambar 3- 6 Mesin Spin casting 

Gambar 3- 6 merupakan Mesin spin casting, mesin yang digunakan merupakan 

mesin spin casting C-400 matic yang berada di Laboratorium Teknik Mesin UII. 

Mesin spin casting C-400 matic digunakan untuk melakukan pengecoran.  
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e. Jangka sorong 

 

Gambar 3- 7 Jangka Sorong Digital 

Gambar 3-7 merupakan jangka sorong digital dengan ketelitian 0.01 mm. 

Jangka sorong digital digunakan untuk mengukur dimensi produk dari hasil 

pengecoran yang dilakukan.  

f. Timbangan 

Timbangan yang digunakan memiliki ketelitian 0.01 gram dengan 

kapasitas maksimal 100 gram, untuk mengukur massa dari spesimen.  

 

Gambar 3- 8 Timbangan 

 

2. Perangkat Lunak 

a.  Software Solidworks 2022 

Software yang digunakan dalam mendesain model 3D menggunakan 

Solidworks. Solidworks merupakan software Computer Aided Drawing 

(CAD).  
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Gambar 3- 9 Solidworks 

b. Anycubic photon mono 

Software yang digunakan untuk membuat master pada Mesin 3D print 

resin 

 

Gambar 3- 10 Anycubic photon mono 

3.2.2 Bahan  

1. Resin 

Resin digunakan untuk membuat master produk dengan proses 3D print 

resin. Resin tersebut menggunakan resin Bio Photopolymer 

 

Gambar 3- 11  Resin 

2. Zinc Alloy 

Material yang digunakan pada proses pengecoran adalah zinc alloy  
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Gambar 3- 12 Zinc Alloy 

3. Silicone Rubber RTV (Room Temperature Vulcanizing) 

Silicone rubber RTV merupakan cetakan karet yang berbahan silikon yang 

berfungsi sebagai cetakan yang akan digunakan pada saat pengecoran. 

 

Gambar 3- 13 Silicone Rubber RTV 

3.3 Perancangan 

3.3.1 Perancangan desain 

Tahap yang pertama merupakan tahap perancangan desain. Desain yang 

dibuat merupakan desain master yang rumit yang akan digunakan untuk 

membandingkan hasil produk spin casting dengan proses pembuatan runner dan 

gate yang berbeda. Software yang di gunakan untuk pembuatan desain 

menggunakan software solidworks 2022. Berikut merupakan desain yang telah di 

buat. 
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               Gambar 3- 14 Desain Master 

Desain yang pertama merupakan desain master dengan diameter 50 mm 

dan memiliki ketebalan 3 mm 

 

 

                     Gambar 3- 15 Desain Master menyatu dengan Runner dan Gate 

Desain yang kedua merupakan desain master yang menyatu dengan runner 

dan gate, diameter master 50 mm ketebalan 3 mm, Panjang runner 40 mm dengan 

diameter 4 mm, dan Panjang gate 5 mm 

 

           Gambar 3- 16 Desain Master menyatu dengan Runner dan Gate tiga cabang 

Desain yang ketiga merupakan desain master yang menyatu dengan runner 

dan gate dan memiliki 3 cabang. diameter master 50 mm ketebalan 3 mm, Panjang 

runner 40 mm dengan diameter 4 mm, dan Panjang gate 5 mm, diameter cabang 

gate 3 mm agar pendistribusian logam cair lebih cepat dengan memanfaatkan 

fenomena percepatan.  
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3.3.2 Proses pembuatan master produk 

Proses pembutan master produk dengan menggunakan mesin 3D print 

resin menggunakan bahan Bio Photopolymer. 

a. Menyiapkan file desain dengan format stl.  

b. Membuka software photon kemudian mengatur parameter sudut dan membuat 

support serta penempatan desain.  

c. Menyimpan file yang sudah diatur dengan format pwmx sesuai dengan jenis 

mesin 3D print resin yang digunakan.  

d. Memindahkan file desain dengan flashdisk yang tersedia dan kemudian 

memasang flashdisk pada mesin 3D Print resin.  

e. Menghidupkan mesin dan tuangkan material bio photopolymer resin pada 

mesin.  

f. Melakukan proses pemesinan.  

g. Setelah proses selesai, master direndam larutan alkohol dan kemudian 

melakukan proses pemanasan master.  

h. Melakukan finishing master yang telah dibuat, menghilangkan support pada 

master.  

i. Master siap untuk digunakan.  

3.3.3 Proses membuat cetakan karet 

1. Menyiapkan master dan 2 buah silicone rubber yang akan digunakan, 

kemudian meletakkan master di atas silicone rubber setelah itu master ditekan 

sampai silicone rubber berbekas seperti bentuk master .  

2. Merendam master 3D print resin menggunakan cairan resin 

3. Menempelkan rubber elastis pada mater 

4. Meletakan master yang sudah di tempeli rubber pada silicone rubber dan 

mengoleskan tacl pada cetakan dan master 

5. Memasang cetakan ke dalam moulding frames dan memasang cetakan atas 

serta ditekan hingga rata 

6. Tutup cetakan dengan pengait moulding frames, kemudian masukkan ke 

dalam mesin vulkanisir.   
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7. Melakukan proses vulkanisir menggunakan tekanan sebesar 100 psi dan suhu 

180° C, proses tersebut membutuhkan waktu kurang lebih 1 jam.  

8. Setelah proses vulkanisir selesai, diamkan hingga cetakan dingin.  

Kemudian membuat runner.  

3.3.4 Proses Pembuatan Produk 

Berikut merupakan proses dan Langkah – Langkah pembuatan produk :   

1. Mempersiapkan bahan baku pengecoran yaitu zinc alloy.  

2. Melakukan proses peleburan zinc alloy dan tunggu hingga cair.  

3. Memasukkan rubber molding kedalam mesin spin casting   

4. Mengatur parameter spin casting yang akan digunakan yaitu kecepatan, disini 

peneliti menggunakan 800 rpm dengan arah putar searah jarum jam (cw), 

dengan waktu putar 20 detik.  

5. Melakukan penuangan zinc alloy ke dalam mesin spin casting yang di 

dalamnya terdapat cetakan yang telah dibuat.  

6. Menunggu hingga proses spin casting selesai.  

7. Mengambil rubber molding dari mesin spin casting lalu didiamkan hingga 

dingin.  
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BAB 4 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1.1 Hasil Perancangan Desain 

Perancangan desain dilakukan dengan menggunakan software 3D yaitu 

solidworks 2022. Ukuran desain telah di tentukan, untuk diameter master tidak 

lebih dari 10 cm serta Panjang runner tidak lebih dari 5 cm dan Panjang gate 5 

mm. 

 

Gambar 4- 1 Desain Master menyatu dengan Runner dan Gate 

Tabel 4- 1 Keterangan ukuran desain 1 

Diameter master  50 mm 

Tebal master  3 mm 

Panjang Runner 40 mm 

Diameter runner 4 mm 

Panjang gate 5 mm 

Tinggi gate  1,27 mm 

Lebar gate  5,88 mm 

 

Gambar 4- 2 Desain Master menyatu dengan Runner dan Gate 3 cabang 
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Tabel 4- 2 Keterangan ukuran desain 2 

 

Gambar 4- 3 Desain Master 

 

Tabel 4- 3 Keterangan ukuran desain 3 

Diameter master  50 mm 

Tebal  3 mm 

 

4.1.2 Master Produk 

Master yang digunakan pada penelitian ini merupakan master dari proses 

pemesinan 3D print resin. Mesin yang digunakan dalam pembuatan master 3D 

print resin adalah mesin 3D Print resin Anycubic Photon Mono X. 

Diameter master  50 mm 

Tebal master  3 mm 

Panjang Runner 40 mm 

Diameter runner 4 mm 

Panjang gate 5 mm 

Tinggi gate  1,27 mm 

Lebar gate  5,88 mm 

Diameter runner cabang  3 mm 
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Gambar 4- 4 Master produk dari hasil 3D Print resin 

 

Gambar 4- 5 Master produk  menyatu dengan Runner dan Gate dari hasil proses 3D Print resin 

 

Gambar 4- 6 Master produk  menyatu dengan Runner dan Gate 3 cabang  dari hasil proses 3D 

Print resin 

4.1.3 Pengecekan master 

Sebelum dilakukan proses vulkanisasi, master yang akan digunakan harus 

dicek terlebih dahulu.  

Tabel 4- 4 pengecekan Master 3D print resin 

Master 3D print resin 

dengan gate dan runner  

Master 3D print resin 

dengan gate dan runner 

3 cabang 

Master 3D print resin 
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Terlihat master dari 3D print resin tidak mengalami kecacatan yang berupa 

melengkung ataupun kecacatan lainnya.  

4.2 Vulkanisir 

4.2.1 Perendaman master dengan cairan aseton 

Sebelum melakukan proses vulkanisir, master 3D print resin direndam 

terlebih dahulu menggunakan cairan resin dan tacl dengan komposisi 20g tacl, 300 

ml cairan aseton. 

 

Gambar 4- 7 Perendaman master dengan cairan aseton 

 

Gambar 4- 8 Perendaman master dengan cairan aseton 

Gambar 4-8 merupakan proses perendaman master 3D print resin 

menggunakan cairan aseton dengan campuran tacl, perendaman berfungsi agar 

mster lebih tahan terhadap panas pada saat proses vulkanisir dilakukan.  
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4.2.2 Penyusunan master dan pemberian Tacl pada slilicone 

rubber 

Pemberian tacl dilakukan sebelum proses vulkanisir dilakukan. Pemberian 

tacl dilakukan dengan cara dioleskan pada silicone rubber dan master sebelum 

dilakukan proses vulkanisir 

 

Gambar 4- 9 Pengolesan tacl pada silicone rubber 

 

Gambar 4- 10 Pengolesan tacl pada silicone rubber 

Gambar 4-9 dan 4-10 merupakan proses pengolesan tacl berfungsi untuk 

membuat rubber tidak lengket pada master dan mempermudah pengangkatan 

master dari rubber setelah proses vulkanisir selesai. 

4.2.3 Proses vulkanisir  

Setelah melakukan tahapan vulkanisasi dengan suhu 180°C, dan tekanan 

100 psi dengan durasi 1 jam. Hasil dari proses tersebut adalah rubber akan 

mengeras kemudian akan terbentuk cetakan seperti master yang telah divulkanisir.   
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Gambar 4- 11 Cetakan hasil proses vulkanisasi 

 

Gambar 4- 12 Cetakan hasil proses vulkanisasi 

4.2.4 Kondisi master setelah di vulkanisir  

Kondisi master 3D print resin setelah proser vulkanisir 

 

Gambar 4- 13 kondisi master hasil 3D print resin 

    

Gambar 4- 14 kondisi master hasil 3D print resin 
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Gambar 4- 15 kondisi master hasil 3D print resin setelah dipisah dari rubber 

Gambar 4-15 merupakan kondisi master setelah dilakukan vulkanisasi, 

master tersebut pecah dan terdapat retakan.  Hal tersebut terjadi dikarenakan 

master hasil proses 3D print resin tidak tahan pada saat proses vulkanisasi 

dilakukan.   

4.2.5 Pembuatan runner dan gate manual pada cetakan 

 

Gambar 4- 16 cetakan yang telah dibuatkan runner 

 

Gambar 4- 17 cetakan yang telah dibuatkan runner 
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4.3 Hasil pengecoran  

4.3.1 Pengecoran dengan runner, gate 3D print resin dan runner, 

gate coak manual 1 cabang dan 3 cabang  

Pada pengecoran ini dilakukan menggunakan spin casting C-400 Matic 

dengan arah putar clockwise (CW)/ searah jarum jam. Parameter yang digunakan 

dengan waktu putar 20 detik, tekanan 40 psi dan kecepatan putar 800 rpm dengan 

pembuatan runner gate 1 cabang menggunakan 3D print resin yang di vulkanisir 

bersama master dan pembuatan runner gate dengan cara dicoak manual. 

4.3.2. Hasil spin cating dengan runner, gate 3D print resin dan runner, 

gate coak manual 1 cabang 

Hasil pengecoran produk spin casting dengan runner, gate 3D print resin 

dan runner, gate coak manual 1 jalur.  

Tabel 4- 5 Hasil pengecoran spin casting dengan runner,gate 3D print resin dan runner,gate coak 

manual 1 cabang sebelum di finishing 

Percobaan 
Runner, gate 3D print resin 1 

cabang sebelum finishing 

Runner,gate manual 1 

cabang  

Sebelum finishing 

Percobaan 1 

  

Percobaan 2 
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Percobaan 3 

  

Percobaan 4 

  

Percobaan 5 

  

 

Tabel 4-5 di atas merupakan hasil pengecoran spin casting dengan pembuatan 

runner, gate di buat dengan 3D print resin 1 cabang dan dengan cara coak 

manual 1 cabang sebelum finishing. 

Tabel 4- 6 Hasil pengecoran spin casting dengan runner,gate 3D print resin dan runner gate 

coak manual 1 cabang sesudah finishing 

percobaan 
Runner, gate 3D print resin 1 

cabang sesudah finishing 

Runner,gate manual 1 

cabang  

Sesudah finishing 

Percobaan 1 
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Percobaan 2 

  

Percobaan 3 

  

Percobaan 4 

  

Percobaan 5 
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Tabel 4-6 di atas merupakan hasil pengecoran spin casting dengan pembuatan 

runner, gate di buat dengan 3D print resin 1 cabang dan dengan cara coak manual 

1 cabang sesudah finishing. 

4.3.2.2 Hasil pengecoran dengan runner, gate 3D print resin dan 

runner, gate coak manual 3 cabang  

Hasil pengecoran produk spin casting dengan runner, gate 3D print 

resin dan runner gate coak manual 3 cabang. 

Tabel 4- 7 Hasil pengecoran spin casting dengan runner,gate 3D print resin dan runner,gate 

coak manual 3 cabang  sebelum finishing 

Percobaan 
Runner,gate 3D print resin 3 

cabang  sebelum finishing 

Runner, gate manual 3 cabang 

Sebelum finishing 

Percobaan 

1 

  

Percobaan 

2 

  

Percobaan 

3 
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Percobaan 

4 

  

Percobaan 

5 

  

 

Tabel 4-7 di atas merupakan hasil pengecoran spin casting dengan pembuatan 

runner, gate di buat dengan 3D print resin 3 cabang dan dengan cara coak 

manual 3 cabang sebelum finishing. 

 

Tabel 4- 8 Hasil pengecoran spin casting dengan runner,gate 3D print resin dan runner gate 

coak manual  3 cabang sesudah  finishing 

Percobaan 
Runner, gate 3D print resin 3 

cabang sesudah finishing 

Runner, gate manual 3 

cabang Sesudah finishing 

Percobaan 

1 

  

Percobaan 

2 
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Percobaan 

3 

  

Percobaan 

4 

  

Percobaan 

5 

  

Tabel 4-8 di atas merupakan hasil pengecoran spin casting dengan pembuatan 

runner, gate di buat dengan 3D print resin 3 cabang dan dengan cara coak manual 

3 cabang sesudah finishing. 

4.4 Hasil pengukuran dan penimbangan massa pada spesimen 

hasil spin casting 

4.4.1 Hasil pengukuran pada specimen hasil spin casting 

Pengukuran dilakukan dengan menggunakan jangka sorong digital, 

bertujuan untuk mengetahui dimensi produk yang telah dibuat. Pengukuran di 

lakukan pada setiap spesimen sebanyak 1x di setiap spesimen. Pengukuran 

spesimen di lakukan di beberapa titik 
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Gambar 4- 18 gambar titik lokasi pengukuran 

 

Berikut merupakan hasil pengukuran yang telah dilakukan:  

1.  Hasil pengukuran specimen spin casting dengan pembuatan runner, gate coak 

manual 1 cabang. 

Tabel 4- 9 Hasil pengukuran diameter specimen spin casting runner, gate coak manual 

Percobaan 

Hasil pengukuran diameter spesimen runner, gate 

coak manual 

Diameter (mm) Tebal (mm) 

Percobaan 1 50,10 3,08 

Percobaan 2 50,10 3,08 

Percobaan 3 50,10 3,08 

Percobaan 4 50,10 3,08 

Percobaan 5 50,10 3,08 

Rata-rata  50,10 3,08 

 

2. Hasil pengukuran produk spin casting dengan pembuatan runner, gate 3D print 

resin 1 cabang. 
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Tabel 4- 10 Hasil pengukuran diameter spesimen spin casting runner, gate 3D print resin 

Percobaan 

Hasil pengukuran diameter spesimen runner, gate 

3D print resin 

Diameter (mm) Tebal (mm) 

Percobaan 1 50,10 3,08 

Percobaan 2 50,10 3,08 

Percobaan 3 50,10 3,08 

Percobaan 4 50,10 3,08 

Percobaan 5 50,10 3,08 

Rata - rata 50,10 3,08 

 

3. Hasil pengukuran spesimen spin casting dengan pembuatan runner, gate coak 

manual 3 cabang. 

Tabel 4- 11 Hasil pengukuran dimensi specimen  spin casting runner, gate coak manual 3 cabang 

Percobaan 

Hasil pengukuran luas spesimen runner, gate manual 3 

cabang 

D1 (mm) D2 (mm) Tebal (mm) 

Percobaan 1 50,10 50,50 3,06 

Percobaan 2 50,10 50,50 3,06 

Percobaan 3 50,10 50,50 3,06 

Percobaan 4 50,10 50,50 3,06 

Percobaan 5 50,10 50,50 3,06 

Rata - rata 50,10 50,50 3,06 

 

4. Hasil pengukuran spesimen spin casting dengan pembuatan runner, gate 3D 

print resin 3 cabang. 

 

Tabel 4- 12 Hasil pengukuran dimensi  spesimen spin casting runner, gate coak 3D print resin 3 

cabang 

Percobaan 

Hasil pengukuran luas spesimen runner, gate 3D print 

resin 3 cabang 

D1 (mm) D2 (mm) Tebal (mm) 
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Percobaan 1 50,12 50,40  3,06  

Percobaan 2 50,12 50,40  3,06  

Percobaan 3 50,12 50,40  3,06  

Percobaan 4 50,12 50,40  3,06  

Percobaan 5 50,12 50,40  3,06  

Rata - rata 50,12 50,40  3,06  

4.4.2 Hasil penimbangan massa spesimen spin casting 

1. Hasil penimbangan massa spesimen spin casting dengan pembuatan runner dan 

gate 3D print resin 

Tabel 4- 13 Hasil penimbangan massa specimen spin casting runner dan gate 3D print resin 

Percobaan 

Hasil penimbangan massa spesimen spin casting 

runner dan gate 3D print resin 

Massa (g) 

Percobaan 1 21,90  

Percobaan 2 22,24    

Percobaan 3 21,56  

Percobaan 4 22,18  

Percobaan 5 22,54  

Rata - rata 22,08 

2. Hasil penimbangan massa spesimen spin casting dengan pembuatan runner dan 

gate coak manual  

 

Tabel 4- 14 Hasil penimbangan massa specimen spin casting runner dan gate 3D coak manual 

Percobaan 

Hasil penimbangan massa spesimen hasil spin casting 

runner dan gate coak manual 

Massa (g) 

Percobaan 1 21,70  

Percobaan 2 21,98  

Percobaan 3 21,48  

Percobaan 4 22,22  
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Percobaan 5 22,20  

Rata - rata 21,91 

 

 

 

3. Hasil penimbangan massa spesimen spin casting dengan pembuatan runner dan 

gate 3D print resin 3 cabang. 

Tabel 4- 15 Hasil penimbangan massa specimen spin casting runner dan gate 3D print resin 3 

cabang 

Percobaan 

Hasil penimbangan massa specimen hasil spin casting 

runner dan gate 3D print resin 3 cabang 

Massa (g) 

Percobaan 1 21  

Percobaan 2 20,32  

Percobaan 3 20,72  

Percobaan 4 20,30  

Percobaan 5 20,72  

Rata - rata 20,61  

4. Hasil penimbangan massa spesimen spin casting dengan pembuatan runner dan 

gate coak manual 3 cabang 

Tabel 4- 16 Hasil penimbangan massa specimen spin casting runner dan gate coak manual 3 

cabang 

Percobaan 

Hasil penimbangan massa specimen hasil spin casting 

runner dan gate coak manual 3 cabang 

Massa (g) 

Percobaan 1 21  

Percobaan 2 20,92  

Percobaan 3 21,60  

Percobaan 4 20,62  

Percobaan 5 21,04  

Rata - rata 21,03  
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Gambar 4- 19 Grafik pengukuran dimensi percobaan runner, gate 3D print resin 

 

Gambar 4- 20 Grafik pengukuran dimensi percobaan runner, gate coak manual 

 

Gambar 4- 21 Grafik pengukuran  dimensi percobaan runner, gate manual  3 cabang 
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Gambar 4- 22 Grafik pengukuran  dimensi percobaan runner, gate 3D print resin  3 cabang 

 

Gambar 4- 23 Grafik perbandingan dimensi  runner, gate 3D print resin 1 cabang 
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Gambar 4- 24 Grafik perbandingan  dimensi percobaan runner, gate 3D print resin  3 cabang 

 

 

Gambar 4- 25 Grafik perbandingan rata-rata massa spesimen  runner, gate 1 cabang 

 

Gambar 4- 26 Grafik perbandingan rata-rata massa spesimen  runner, gate 3 cabang 
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4.5 Analisis dan Pembahasan 

4.5.1 Penentuan cara terbaik pembuatan runner,gate spin casting 

Hasil pengukuran dan penimbangan specimen spin casting pembuatan 

runner, gate 3D print resin dan coak manual 1 cabang tidak mengalami perubahan 

dimensi yang kecil. Untuk massa rata-rata specimen pembuatan runner, gate 3D 

print resin lebih mendekati massa acuan. Hasil pengukuran dan penimbangan 

specimen spin casting pembuatan runner, gate 3D print resin dan coak manual 3 

cabang mengalami perubahan dimensi. Hal tersebut di karenakan ketidak rataan 

penempatan master pada saat melakukan proses vulkanisir mengakibatkan 

perubahan dimensi pada cetakan. Data hasil pengukuran dan penimbangan yang 

telah didapatkan, selanjutnya dilakukan perhitungan terkait deviasi dimensi produk 

terhadap dimensi master produk. Standar deviasi digunakan untuk mengetahui 

jarak dimensi dan massa hasil pengecoran dengan dimensi dan massa master 

produk, dengan rumus :   

                            

𝑝𝑒𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑎𝑔𝑒 𝑑𝑒𝑣𝑖𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 = 100 − (
𝑐𝑎𝑠𝑡 𝑠𝑖𝑧𝑒

𝑜𝑟𝑖𝑔𝑖𝑛𝑎𝑙 𝑠𝑖𝑧𝑒
)𝑥100 

 

 

Perhitungan deviasi menggunakan data hasil pengukuran produk spin 

casting dengan cara pembuatan runner, gate 3D print resin dan coak manual. 

Berikut merupakan hasil perhitungan deviasi. 

Tabel 4- 17 Data persentase deviasi runner gate 3D print dan coak manual 1 cabang 

Deviasi specimen hasil spin casting 

Runner, Gate Diameter (%) Tebal (%) Massa (%) 

3D print resin 1 cabang -0,16 -1,31 1,11 

Coak manual 1 cabang -0,16 -1,31 1,88 

 

Tabel 4- 18 Data persentase deviasi runner gate 3D print dan coak manual 3 cabang 

Deviasi specimen hasil spin casting 

Runner, Gate D1 (%) D2 (%) Tebal (%) Massa (%) 
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3D print resin 3 cabang -0,2 0,76 -0,65 7,7 

Coak manual 3 cabang -0,16 -0,96 -0,65 5,82 

 

Gambar 4- 27 Grafik deviasi spesimen hasil spin casting runner, gate 1 cabang 

Dari standar deviasi yang di dapatkan di tunjukan pada gambar 4-26 untuk dimensi 

dari kedua cara pembuatan runner, gate didapatkan -0,16 yang berarti dimensi dari 

hasil spin casting bertambah dari dimensi acuan. Untuk standar deviasi tebal yang 

di tunjukan pada gambar 4-6 didapatkan -1,31 dari kedua cara pembuatan runner, 

gate yang berarti ketebalam dari hasil spin casting bertambah dari massa acuan. 

Untuk standar deviasi massa yang didapatkan untuk pembuatan runner, gate yang 

di vulkanisir bersama master di dapatkan deviasi massa 1,11 yang berarti massa 

yang di daptkan kurang dari massa acuan, dan untuk standar deviasi  didapatkan 

untuk pembuatan runner, gate coak manual di daptkan deviasi massa 1,88 yang 

berarti massa yang di dapatkan kurang dari massa acuan. 
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Gambar 4- 28 Grafik deviasi spesimen hasil spin casting  runner, gate 3 cabang 

Dari grafik standar deviasi yang didapatkan pada gambar 4-27 standar deviasi hasil 

spin casting denga pembuatan runner, gate vulkanisir Bersama master dan coak 

manual 3 cabang didapatkan D1 -0,2 untuk cara vulkanisir Bersama master, dan 

cara coak manual di dapatkan -0,16 yang berarti dimensi bertambah dari massa 

acuan. Deviasi D2 0,76 untuk cara vulkanisir bersama master yang berarti dimensi 

berkurang dari massa acuan, D2 -0,96 untuk cara coak manual yang berarti dimensi 

bertambah dari massa acuan. Deviasi tebal di dapatkan -0,65 dari kedua cara, yang 

berarti ketebalan melebihi acuan. Deviasi massa di daptkan 7,7 untuk cara 

vulkanisir bersama master dan 5,8 untuk cara coak manual, yang berarti kurang 

dari massa acuan   

 

4.5.2 Hasil spin casting dengan cara terbaik 

Hasil spin casting dengan pembuat runner, gate terbaik yaitu dengan 

runner, gate 3D print resin 1 cabang yang di vulkanisir bersama master. Cara 

tersebut menghasilkan spesimen dengan keterisian logam yang merata dan deviasi 

terkecil di bandingkan dengan cara yang lain. 
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Gambar 4- 29 Cetakan tidak  terisi material dengan merata 

 

Gambar 4- 30 Cetakan tidak  terisi material dengan merata 

Gambar 4-28 dan 4-29 menunjukan cetakan tidak terisi dengan penuh karena 

logam cair tidak bisa masuk kerongga cetakan disebabkan desain dan fenomena 

gaya sentrifugal yang terjadi. Gaya sentrifugal yang menjauhi titik pusat tidak bisa 

membawa logam cair ke rongga cetakan yang di halangi oleh bentuk cetakan. 

 

Penyebab: 

1. Desain rumit  

2. Terdapat udara yang terjebak di rongga cetakan saat proses pengecoran.  

Solusi : 

1. Menambahkan Bridge pada cetakan sebagai jalur tambahan  

 

Gambar 4- 31 Penambahan bridge pada cetakan 

2. Menambah saluran angin yang berliku-liku agar material tidak ikut keluar 

melalui saluran tersebut.  
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BAB 5 PENUTUP 

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilaksanakan, maka dapat diambil 

beberapa kesimpulan, yaitu:  

1. Cara pembuatan 

- Cara pembuatan runner, gate menggunakan 3D print resin yang di vulkanisir 

bersama master dan coak manual 1 cabang mendapatkan hasil spesimen yang 

tidak cacat. Dimensi dari specimen bertambah disebabkan proses pemesinan 

yang di lakukan. Untuk keterisian specimen, pembuatan runner, gate 3D print 

resin lebih mendekati massa acuan (massa di software solidworks) 

dibandingkan coak manual. 

- Cara pembuatan runner, gate menggunakan 3D print resin yang di vulkanisir 

bersama master dan coak manual 3 cabang mendapatkan hasil yang tidak 

cacat. Dimensi spesimen bertambah karena proses pemesinan mengakibatkan 

perubahan bentuk pada spesimen. Hasil deviasi dimensi yang didapat runner, 

gate 3D print resin 3 cabang memiliki persentase deviasi lebih kecil 

dibandingkan coak manual, dan untuk deviasi massa, pembuatan runner, gate 

coak manual memiliki persentase deviasi lebih kecil di bandingkan runner, 

gate 3D print   

 

 

2. Perbandingan dan hasil 

- Perbandingan karakteristik dari kedua cara pembuatan runner,gate di 

dapatkan cara pembuatan runner, gate dengan cara coak manual menyisakan 

gate yang banyak dan perlu finishing lebih. Sedangkan cara pembuatan 

runner, gate yang di vulkanisir Bersama master menyisakan sedikit sisa gate 

dan hanya perlu sedikt finishing 

- Hasil percobaan spin casting didapatkan cara paling optimal yaitu pembuatan 

runner, gate dengan 3D print resin 1 cabang yang di vulkanisir bersama 

master menghasilkan spesimen yang memiliki persentase deviasi lebih kecil 

serta material terisi dengan baik pada cetakan. 
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5.2 Saran  

Perlunya penelitian lanjutan yaitu terkait dengan material dan proses 

pemesinan master yang akan digunakan selain dari 3D print resin.   
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