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ABSTRAK 

Spin Casting adalah sebuah proses pemanfaatan gaya sentrifugal dalam 

pembuatan produk cor menggunakan cetakan karet. Biasanya, cetakan berbentuk 

cakram diputar pada sumbunya dengan kecepatan tertentu. Cetakan karet yang 

digunakan pada spin casting diharapkan mampu menahan panas hingga 

500˚C.  Pada penelitian - penelitian sebelumnya, silicone rubber mold digunakan 

hanya sekali dikarenakan desain produk yang terdapat pada rubber mold terbatas, 

yang artinya ketika ingin melakukan proses spin casting kembali dengan desain 

produk yang berbeda dari yang sudah ada maka harus menggunakan rubber mold 

yang baru. Dengan adanya permasalahan tersebut, pada kesempatan ini akan 

dilakukan penelitian mengenai bagaimana cara untuk memanfaatkan silicone 

rubber mold bekas untuk proses pengecoran spin casting kembali dengan desain 

produk yang berbeda. Penelitian ini dilakukan dengan metode eksperimen yaitu 

metode yang dilakukan dengan percobaan dengan model yang telah ditentukan. 

Dari hasil penelitian yang sudah dilakukan, didapatkan kesimpulan yang 

pertama bahwa dari hasil pengamatan secara visual dan hasil perhitungan 

persentase deviasi didapatkan hasil produk spin casting dengan kecepatan 750 rpm 

memiliki hasil yang lebih mendekati dengan master dibanding dengan 800 rpm. 

Kesimpulan yang kedua, cara untuk memanfaatkan silicone rubber mold bekas 

adalah, yang pertama dengan mengukur lubang yang ingin digunakan kemudian 

sesuaikan dengan master yang ingin digunakan, kemudian membuat lubang pada 

silicone rubber mold bekas sesuai dengan master, lalu memotong silicone rubber 

baru yang belum di-vulkanisir untuk menambal lubang pada silicone rubber mold 

bekas yang nantinya akan digunakan untuk membuat pola cetakan dari master 

(sebagai catatan, perlu melebihkan besarnya rubber dibanding lubang yang dibuat 

pada rubber mold bekas agar ketika terjadi pemanasan di dalam mesin vulkanisir 

dan rubber tambalan mengalami penyusutan tidak timbul gap antara lapisan atas 

dan bawah rubber tambalan), selanjutnya melakukan proses vulkanisir silicone 

rubber mold untuk membuat pola cetakan pada rubber tambalan dan untuk menguji 

keberhasilan dari pola cetakan yang dibuat pada rubber tambalan. 

 

Kata kunci: spin casting, silicone rubber mold bekas, vulkanisir, rubber tambalan 
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ABSTRACT 

Spin Casting is a process of utilizing centrifugal force in manufacturing cast 

products using rubber molds. Typically, the disc-shaped mold is rotated on its axis 

at a certain speed. The rubber mold used in spin casting is expected to withstand 

heat up to 500˚C.  In previous studies, silicone rubber molds were used only once 

because the product design contained in the rubber mold is limited, which means 

that when you want to do the spin casting process again with a different product 

design from the existing one, you have to use a new rubber mold. With these 

problems, on this occasion, research will be conducted on how to utilize the used 

silicone rubber mold for the spin casting process again with a different product 

design. This research was conducted using the experimental method, which is a 

method carried out by experimenting with a predetermined model. 

From the results of the research that has been done, the first conclusion is 

that from the results of visual observations and the results of the calculation of the 

percentage of deviation, the results of spin casting products with a speed of 750 

rpm have results that are closer to the master than 800 rpm. The second conclusion, 

the way to utilize the used silicone rubber mold is, first by measuring the hole you 

want to use then adjusting it to the master you want to use, then making a hole in 

the used silicone rubber mold according to the master, then cutting new silicone 

rubber that has not been vulcanized to patch the hole in the used silicone rubber 

mold which will later be used to make a mold pattern from the master (as a note, It 

is necessary to exceed the amount of rubber compared to the hole made in the used 

rubber mold so that when heating occurs in the vulcanizing machine and the rubber 

patch experiences shrinkage, there is no gap between the top and bottom layers of 

the rubber patch), then carry out the vulcanization process of the silicone rubber 

mold to make a mold pattern on the rubber patch and to test the success of the mold 

pattern made on the rubber patch. 

 

Keywords: spin casting, used silicone rubber mold, vulcanization, rubber patches 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Gantungan kunci merupakan salah satu jenis souvenir yang paling diminati 

karena bentuknya yang relatif kecil sehingga dapat dibawa kemana saja. Pembuatan 

souvenir bisa menggunakan berbagai macam cara, salah satunya yang digunakan 

adalah proses pengecoran spin casting. Teknik pengecoran ini dirasa dapat menjadi 

metode yang tepat apabila digunakan untuk produksi massal dan teknik ini dipilih 

karena prosesnya cepat. Spin Casting merupakan salah satu dari beberapa metode 

proses pengecoran yang biasa digunakan dalam membuat produk yang bentuknya 

sama dalam jumlah yang banyak. Pengecoran (casting) adalah salah satu teknik 

pembuatan produk dimana logam dicairkan pada tungku peleburan kemudian 

dituangkan baik dengan memanfaatkan gaya gravitasi atau gaya lain ke dalam 

rongga suatu cetakan yang serupa dengan bentuk asli dari produk cor yang akan 

dibuat (Sucahyono, 2019). 

Spin casting, atau sering juga dikenal dengan istilah Centrifugal Rubber 

Mold Casting (CRMC), adalah sebuah proses pemanfaatan gaya sentrifugal dalam 

pembuatan produk cor menggunakan cetakan karet. Biasanya, cetakan berbentuk 

cakram diputar pada sumbunya dengan kecepatan tertentu (Risdiyono dkk., 2018). 

Cetakan karet yang digunakan pada spin casting diharapkan mampu menahan panas 

hingga 500˚C. Pada penelitian kali ini cetakan yang digunakan adalah RTV Silicone 

Rubber. RTV silicone rubber tersedia dalam berbagai kekerasan dari yang sangat 

lembut sampai medium (Setiawan dkk., 2017). 

Pada penelitian - penelitian sebelumnya, silicone rubber mold digunakan 

hanya sekali dikarenakan desain produk yang terdapat pada rubber mold terbatas, 

yang artinya ketika ingin melakukan proses spin casting kembali dengan desain 

produk yang berbeda dari yang sudah ada maka harus menggunakan rubber mold 

yang baru. Oleh karena itu, dari permasalahan tersebut pada kesempatan ini akan 

dilakukan penelitian mengenai pemanfaatan silicone rubber mold bekas untuk 

proses pengecoran spin casting kembali dengan desain produk yang berbeda. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah disampaikan, maka rumusan masalah 

pada penelitian kali ini adalah: 

1. Bagaimana hasil produk dari proses pengecoran spin casting dengan 

menggunakan silicone rubber mold bekas? 

2. Bagaimana cara untuk membuat rubber mold bekas dapat digunakan kembali 

untuk pengecoran lagi dengan desain yang berbeda? 

1.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah pada penelitian ini meliputi hal-hal sebagai berikut: 

1. Master menggunakan produk yang sudah ada di Laboratorium Pusat Studi 

Inovasi dan Kreatifitas 

2. Material yang digunakan pada proses spin casting adalah zinc alloy 

3. Kecepatan putar spin casting yang digunakan sebesar 750 dan 800 rpm 

4. Waktu putar spin casting yang digunakan sebesar 20 detik dan tekanan sebesar 

40 psi 

5. Arah putar spin casting searah jarum jam atau CW (ClockWise) 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah: 

1. Mengetahui hasil produk proses pengecoran spin casting dari penggunaan 

silicone rubber mold bekas. 

2. Mengetahui cara untuk memanfaatkan silicone rubber mold bekas untuk proses 

pengecoran spin casting dengan desain produk yang berbeda. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi bagi pembaca 

terutama untuk penelitian selanjutnya dalam hal pemanfaatan silicone rubber mold 

bekas untuk proses pengecoran spin casting dengan desain produk yang berbeda. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Penyusunan laporan tugas akhir ini dilakukan berdasarkan urutan-urutan 

yang sudah ditentukan. Penulisan laporan ini terdiri dari lima bab sebagai berikut: 

BAB 1 PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, dan sistematika penulisan. 

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menjelaskan mengenai kajian pustaka, dasar teori, sitasi yang 

digunakan untuk Tugas Akhir. 

BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan mengenai metodologi penelitian, yang berisi langkah-

langkah dan metode penelitian yang digunakan pada penelitian ini. 

BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menjelaskan mengenai hasil dari penelitian yang telah dilakukan dan 

pembahasan mengenai data-data yang telah didapat. 

BAB 5 PENUTUP 

Bab ini menjelaskan mengenai kesimpulan dari penelitian yang telah 

dilakukan dan saran untuk penelitian selanjutnya agar lebih baik kedepannya. 
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BAB 2 

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Kajian Pustaka 

Dengan berkembangnya industri di bidang manufaktur sangatlah penting, 

terutama dalam proses produksi dengan metode pengecoran. Perbaikan dalam 

proses pengecoran terus dilakukan untuk menghasilkan produk cor yang 

berkualitas (Mukhammad dan Setyoko, 2018). 

Spin casting adalah salah satu dari centrifugal casting yang sudah banyak 

digunakan dalam sistem pengecoran logam dekoratif dengan prinsip cetakan 

diputar pada porosnya, gaya sentrifugal akan mendorong logam cair ke arah luar 

poros (Barnard dkk., 2009). Centrifugal casting yang lain adalah jika cetakan tidak 

berada pada porosnya, melainkan dengan jarak/radius tertentu dari porosnya 

(Arifin, 2019). 

Penelitian yang dilakukan oleh Yefry Valdano Untoro pada tahun 2015, 

untuk parameter yang digunakan dalam proses vulkanisasi yaitu dengan tekanan 

sebesar 100 psi, suhu tertinggi sebesar 180˚, serta dalam waktu kurang lebih 3600 

detik atau 1 jam (Untoro, 2015). 

Penelitian yang dilakukan oleh Fahmi Fikri Hanafi pada tahun 2021, 

menerangkan bahwa pada rentang kecepatan putar 450 rpm sampai 750 rpm, 

kualitas produk semakin membaik ketika pada rentang tertinggi yaitu 750 rpm 

(Hanafi, 2021). Penelitian yang dilakukan oleh Dicky Agus Prawira pada tahun 

2022, menerangkan bahwa pada hasil percobaan spin casting diperoleh kecepatan 

putar paling optimal pada kecepatan 800 rpm, dengan produk yang dihasilkan 

memiliki persentase deviasi lebih kecil dari produk spin casting dengan kecepatan 

750 rpm (Prawira, 2022). Penelitian lainnya yang dilakukan oleh Angga Alfhariza 

pada tahun 2021, menerangkan bahwa parameter terbaik untuk tekanan pada 

proses spin casting adalah sebesar 40 psi (Alfhariza, 2021). Penelitian yang 

dilakukan oleh Ginanjar Ridho Hasana pada tahun 2021, menerangkan bahwa 

parameter waktu putar terbaik pada proses spin casting adalah selama 20 s (Hasana, 

2021). 
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2.2 Dasar Teori 

2.2.1 Proses Manufaktur 

Proses manufaktur adalah suatu cara atau proses yang diterapkan untuk 

merubah suatu benda. Manufaktur sangat erat terkait dengan rekayasa atau teknik. 

Tujuan proses manufaktur adalah untuk menghasilkan komponen-komponen yang 

menggunakan material tertentu dengan mempertimbangkan bentuk, ukuran, dan 

strukturnya (Setiabudi, 2020). 

2.2.2 Spin Casting 

Spin Casting adalah sebuah metode pencetakan atau pengecoran logam 

memanfaatkan gaya sentrifugal dengan cetakan seperti pengecoran logam timah, 

seng, dan besi cor. Cetakan yang berbentuk cakram berputar pada poros tengah 

dengan kecepatan yang sudah ditentukan. Pada saat berputar, bahan dituangkan ke 

dalam cetakan dengan memanfaatkan gaya sentrifugal, sehingga bahan masuk ke 

dalam cetakan dan menghasilkan produk yang diinginkan (Setiawan dkk., 2017). 

2.2.3 Vulkanisasi 

Vulkanisasi merupakan proses pemasakan karet yang terjadi di tengah 

proses pembuatan cetakan yang memberikan sifat mekanik, seperti elastisitas dan 

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

dilakukan peletakan master pada silicone rubber mold. Setelah diletakkan, master 

perlu ditekan agar tidak berubah posisi ketika proses vulkanisasi. 

2.2.4 Silicone Rubber Mold 

Cetakan karet yang digunakan pada proses spin casting ini adalah 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 (Amin, 2022). RTV Silicone Rubber adalah silikon 

yang terdiri dari silikon cair dan hardener. Untuk membuat silikon ini menjadi 

padat perlu ditambahkan katalis/hardener dengan perbandingan tertentu untuk 

mendapatkan karet yang keras. Proses ini juga disebut sebagai room temperature 
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vulcanized atau proses vulkanisasi dengan suhu kamar karena proses vulkanisasi 

dengan udara terbuka atau suhu kamar (Setiawan, 2010). 

2.2.5 Zinc Alloy 

Zinc Alloy atau paduan seng ini memiliki sifat yang unggul dalam proses 

manufaktur seperti suhu leleh yang rendah sehingga menimbulkan konsumsi 

energi yang rendah dan memiliki sifat fluiditas yang tinggi, sehingga dapat mengisi 

rongga cetakan secara kompleks (Pola dkk., 2020). 

2.2.6 Laser Cutting 

Laser cutting memiliki berbagai keunggulan dibandingkan teknologi 

manufaktur lainnya karena dapat menerima data langsung dari komputer, sehingga 

otomatisasi pemotongan dapat berjalan pada dunia industri. Laser cutting bekerja 

dengan mengarahkan output dari daya laser tinggi, pada material yang akan 

dipotong. Material kemudian meleleh, terbakar, menguap oleh gas, dan 

meninggalkan tepi dengan permukaan yang berkualitas tinggi, akibat pengaruh 

diberikannya gas nitrogen (Samarya dkk., 2013). 
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BAB 3 

METODE PENELITIAN 

Penelitian ini dilakukan di Laboratorium Pojok Inovasi dan Kreativitas 

Teknik Mesin Universitas Islam Indonesia. Penelitian ini dilakukan dengan cara 

eksperimen. Penelitian eksperimen ini merupakan metode yang dilakukan dengan 

percobaan dengan model yang telah ditentukan (Arifin dkk., 2019). 

3.1 Alur Penelitian 

Untuk alur dari penelitian kali ini ditunjukkan Gambar 3-1, seperti berikut: 
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Gambar 3-1 Alur Penelitian 

3.1.1 Penjelasan Alur 

Berikut merupakan penjelasan dari alur penelitian yang sudah dibuat pada 

Gambar 3-1: 

1. Studi literatur, yaitu mempelajari hal-hal yang terkait dengan spin casting, bisa 

didapat dari penelitian terdahulu atau jurnal-jurnal terkait 

2. Observasi rubber mold bekas dan master, yaitu dengan mencari silicone 

rubber mold bekas yang akan digunakan dengan mempertimbangkan 

terdapatnya pola cetakan yang memiliki bentuk yang sudah tidak sempurna 
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atau tidak memungkinkan untuk dipakai kembali. Pemilihan master 

menyesuaikan dengan besarnya space yang terdapat pada silicone rubber mold 

yang sudah dipilih 

3. Perancangan dan pemotongan frame akrilik, yaitu pembuatan desain frame 

akrilik sebagai media vulkanisir dan alat bantu untuk membuat lubang pada 

silicone rubber mold 

4. Pembuatan lubang pada rubber mold bekas, yaitu melubangi silicone rubber 

mold bekas menggunakan cutter dengan alat bantu frame akrilik 

5. Pembuatan rubber tambalan, yaitu memotong silicone rubber baru yang akan 

digunakan untuk menambal lubang pada silicone rubber mold bekas 

6. Proses vulkanisir, yaitu pembuatan pola cetakan dari master pada silicone 

rubber mold 

7. Peleburan zinc alloy di mesin pelebur, yaitu memanaskan zinc alloy selama 4-

5 jam agar mencair sehingga bisa digunakan untuk spin casting 

8. Mengatur kecepatan putar, waktu putar, dan tekanan pada mesin spin casting, 

yaitu parameter yang digunakan berdasarkan penelitian terdahulu 

9. Proses Spin Casting, yaitu melakukan percobaan pengecoran spin casting 

untuk menguji keberhasilan dari silicone rubber tambalan yang sudah di-

vulkanisir 

10. Analisis dan pembahasan, yaitu melakukan pengamatan serta analisis terhadap 

data yang sudah didapat 

11. Kesimpulan 

12. Pembuatan laporan 
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3.2 Peralatan dan Bahan 

3.2.1 Peralatan 

Berikut merupakan peralatan yang digunakan selama proses penelitian kali 

ini: 

1. Mesin Laser Cutting 

 

Gambar 3-2 Mesin Laser Cutting 

Gambar 3-2 merupakan mesin laser cutting dengan tipe G-Weike, yang dimana 

mesin ini digunakan untuk membuat frame akrilik. 

2. Mesin Vulkanisir 

 

Gambar 3-3 Mesin Vulkanisir 

Gambar 3-3 merupakan mesin vulkanisir dengan tipe Nicem P-400 Matic, yang 

dimana mesin ini berfungsi untuk membuat pola cetakan pada silicone rubber 

mold. 
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3. Mesin Pelebur Material 

 

Gambar 3-4 Mesin Pelebur Material 

Gambar 3-4 merupakan mesin pelebur material dengan tipe Nicem F-120 Matic, 

yang dimana mesin ini berfungsi untuk melebur material logam seperti zinc alloy, 

yang nantinya digunakan sebagai bahan untuk proses spin casting. 

4. Mesin Spin Casting 

 

Gambar 3-5 Mesin Spin Casting 

Gambar 3-5 merupakan mesin spin casting dengan tipe Nicem C-400 Matic, 

yang dimana mesin ini berfungsi untuk melakukan proses pengecoran produk. 
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5. Cutter 

 

Gambar 3-6 Cutter 

Gambar 3-6 merupakan cutter, yang digunakan sebagai alat untuk memotong 

silicone rubber baru dan membuat lubang pada silicone rubber mold bekas. 

6. Tang 

 

Gambar 3-7 Tang 

Gambar 3-7 merupakan tang, yang digunakan sebagai alat bantu untuk 

mengangkat produk dari cetakan dan melepaskan produk dari runner. 
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7. Sarung tangan 

 

Gambar 3-8 Sarung Tangan 

Gambar 3-8 merupakan sarung tangan, yang digunakan sebagai alat pelindung 

ketika proses spin casting. 

8. Timbangan digital 

 

Gambar 3-9 Timbangan Digital 

Gambar 3-9 merupakan timbangan digital, yang digunakan untuk mengukur 

massa dari master dan produk hasil spin casting. Timbangan ini bertipe Taffware 

Digipounds MH-200. 
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9. Software 

Software yang digunakan pada peneliian kali ini adalah: 

- SolidWorks 2016 

 

Gambar 3-10 SolidWorks 2016 

Gambar 3-10 merupakan software SolidWorks 2016, yang digunakan untuk 

desain akrilik sebagai media vulkanisir dan juga untuk membuat desain model 

dari silicone rubber mold. 

- LaserCut 5.1 

 

Gambar 3-11 LaserCut 5.1 

Gambar 3-11 merupakan software LaserCut 5.1, yang digunakan untuk 

memberi perintah memotong akrilik pada mesin laser cut. 

  



 

15 

3.2.2 Bahan 

Berikut merupakan bahan yang digunakan pada proses penelitian kali ini: 

1. Akrilik 

 

Gambar 3-12 Akrilik 

Gambar 3-12 merupakan akrilik, yang digunakan sebagai media untuk 

vulkanisir tambalan silicone rubber dan alat bantu dalam memotong rubber mold. 

2. Silicone Rubber 

  

Gambar 3-13 Silicone Rubber Baru dan Bekas 

Gambar 3-13 merupakan silicone rubber, yang berfungsi sebagai cetakan 

produk yang akan di vulkanisir sehingga membentuk model master yang akan 

dibuat kemudian akan dilakukan proses spin casting pada rubber tersebut. 
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3. Zinc Alloy 

 

Gambar 3-14 Zinc Alloy 

Gambar 3-14 merupakan zinc alloy, yang merupakan bahan yang digunakan 

pada proses spin casting. 

4. Talc 

 

Gambar 3-15 Talc 

Gambar 3-15 merupakan talc, yang digunakan untuk mencegah lapisan atas dan 

bawah silicone rubber menempel ketika proses vulkanisir dan juga mencegah 

produk yang lengket pada rubber mold ketika diangkat setelah proses spin casting. 
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BAB 4 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1 Hasil Perancangan 

Langkah pertama yang dilakukan pada penelitian ini adalah dengan 

melakukan observasi untuk mencari silicone rubber mold dan master yang akan 

digunakan. Pemilihan silicone rubber mold bekas yang akan digunakan yaitu 

dengan mempertimbangkan terdapatnya pola cetakan yang memiliki bentuk sudah 

tidak sempurna. Pada Gambar 4-1 menunjukkan silicone rubber mold bekas yang 

akan digunakan pada penelitian kali ini. 

  

Gambar 4-1 Silicone Rubber Mold bekas (kiri) dan bagian yang akan digunakan untuk 

penelitian (kanan) 

Master akan yang digunakan pada penelitian ini yaitu dengan memilih 

contoh produk hasil spin casting yang terdapat di Laboratorium Pojok Inovasi dan 

Kreatifitas. Selain itu, pemilihan master juga perlu menyesuaikan dengan dimensi 

pola cetakan yang sudah dipilih dari silicone rubber mold bekas. Pada Gambar 4-

2 menunjukkan master yang terpilih. 
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Gambar 4-2 Master yang akan digunakan 

Master logo Honda ini memiliki dimensi dengan panjang 28 mm, lebar 27 

mm, dan tebal 4 mm, yang artinya sesuai dengan dimensi pola cetakan yang dipilih. 

Setelah mendapat master, dilakukan proses pembuatan desain frame akrilik 

menggunakan SolidWorks 2016 dan pemotongan menggunakan laser cutting. Pada 

Gambar 4-3 menunjukkan desain untuk gambaran silicone rubber mold bekas yang 

akan diberi lubang. 

 

Gambar 4-3 Desain silicone rubber mold bekas 

Pada penelitian kali ini, terdapat 2 cara yang akan diteliti dalam 

pemanfaatan silicone rubber mold bekas. Cara yang pertama adalah dengan 

melakukan vulkanisir rubber tambalan secara langsung di rubber mold bekas, dan 

cara kedua adalah dengan melakukan vulkanisir rubber tambalan menggunakan 

media akrilik. Dapat dilihat pada Gambar 4-4 adalah untuk frame akrilik dari hasil 

proses laser cutting. 
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Gambar 4-4 Frame akrilik 

Pada tabel 4-1 menunjukkan detail dimensi dari frame akrilik yang telah 

dibuat. 
Tabel 4-1 Dimensi frame akrilik 

Dimensi frame 

akrilik  
panjang (mm) lebar (mm) tebal (mm) 

Bagian Dalam 35 35 
10 

Bagian Luar 50 50 

Setelah membuat frame akrilik, maka dilakukan fitting pada silicone rubber 

mold untuk melihat frame yang sudah dibuat sesuai dengan besarnya lubang yang 

akan dipakai atau tidak. Pada Gambar 4-5 menunjukkan proses fitting dari frame 

akrilik dengan pola cetakan yang dipilih. 

  

Gambar 4-5 Fitting frame akrilik pada lubang yang akan digunakan 

Jika dirasa sudah sesuai, maka dilanjutkan dengan membuat lubang pada 

silicone rubber mold untuk nantinya ditambal dengan rubber baru. Pada Gambar 

4-6 menunjukkan proses pembuatan lubang pada silicone rubber mold bekas. 
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Gambar 4-6 Proses pembuatan lubang 

   

Gambar 4-7 Hasil pembuatan lubang 

Dapat dilihat pada Gambar 4-7 merupakan hasil dari pembuatan lubang 

pada silicone rubber mold bekas. Selanjutnya adalah memotong rubber baru yang 

nantinya akan di-vulkanisir untuk mengisi lubang pada silicone rubber mold. 

Untuk memotong rubber ini menggunakan alat bantu frame akrilik agar 

mendapatkan bentuk yang sesuai dengan lubang yang sudah dibuat. Pada Gambar 

4-8 menunjukkan proses pemotongan silicone rubber baru dan fitting silicone 

rubber baru dengan lubang yang sudah dibuat pada silicone rubber mold bekas. 
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Gambar 4-8 Proses pemotongan silicone rubber baru (kiri) dan Fitting rubber baru pada 

silicone rubber mold (kanan) 

4.2 Hasil Pengujian 

4.2.1 Cara Pertama untuk Vulkanisir 

Langkah selanjutnya adalah dengan melakukan proses vulkanisir untuk 

silicone rubber tambalan yang sudah dibuat. Percobaan pertama adalah proses 

vulkanisir rubber tambalan secara langsung pada silicone rubber mold bekas. 

Rubber tambalan diletakkan pada lubang silicone rubber mold bekas yang sudah 

diberi talc, lalu master diletakkan pada rubber tambalan lalu ditekan agar 

mendapat pola awal sebelum masuk ke dalam mesin vulkanisir. Parameter yang 

digunakan pada percobaan ini adalah dengan tekanan sebesar 100 psi dan waktu 

sebesar 36 menit. 

  

Gambar 4-9 Silicone rubber mold sebelum masuk mesin vulkanisir (kiri) dan Setelah 

vulkanisir (kanan) untuk lubang I 
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Dapat dilihat pada Gambar 4-9 menunjukkan silicone rubber mold pada 

molding frame sebelum masuk mesin vulkanisir, dan silicone rubber mold setelah 

proses vulkanisir. Perlu diperhatikan bahwa untuk pola cetakan yang lain ditutup 

dengan master atau produk agar ketika proses vulkanisir tidak terjadi perubahan 

bentuk pada pola cetakan.  

  

Gambar 4-10 Pola cetakan pada rubber mold bagian bawah (kiri) dan bagian atas (kanan) 

pada lubang I 

Dapat dilihat pada Gambar 4-10 untuk hasil vulkanisir pola cetakan yang 

terbuat sudah sesuai dengan master yang digunakan. Selanjutnya adalah 

pembuatan gate, jalur udara, dan penambahan sedikit runner. Pada Gambar 4-11 

menunjukkan runner, gate dan jalur udara yang sudah dibuat pada cetakan. 

 

Gambar 4-11 Penambahan runner, pembuatan gate. dan jalur udara 
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4.2.2 Cara Kedua untuk Vulkanisir 

Setelah melakukan vulkanisir pada rubber tambalan di lubang I, 

selanjutnya adalah melakukan percobaan untuk cara kedua dalam vulkanisir 

rubber tambalan yaitu secara tidak langsung, dalam hal ini menggunakan media 

lain yaitu akrilik. Parameter yang digunakan adalah dengan tekanan sebesar 100 

psi dan waktu selama 36 menit. Pada Gambar 4-12 menunjukkan frame akrilik, 

rubber tambalan dan master sebelum proses vulkanisir. 

  

Gambar 4-12 Frame akrilik, rubber tambalan, master sebelum proses vulkanisir 

  

Gambar 4-13 Sebelum vulkanisir (kiri) dan sesudah vulkanisir (kanan) 



 

24 

 

Gambar 4-14 Rubber dan master rusak 

Dapat dilihat pada Gambar 4-13 dan 4-14 untuk hasil vulkanisir dari 

percobaan pertama pada kali ini yaitu gagal karena frame akrilik pecah, rubber 

tambalan rusak, master hancur sehingga hasil yang dituju tidak tercapai. Untuk itu, 

dilakukan percobaan kedua dengan menambahkan material pelapis agar frame 

akrilik tidak bersentuhan langsung dengan permukaan molding frame mesin 

vulkanisir. Material yang digunakan adalah plat besi. Parameter yang digunakan 

untuk percobaan kali ini dengan tekanan sebesar 50 psi dan waktu selama 36 menit. 

Pada Gambar 4-15 menunjukkan plat besi, frame akrilik, rubber tambalan dan 

master sebelum proses vulkanisir. 

  

Gambar 4-15 Plat besi, frame akrilik, rubber tambalan, dan master sebelum vulkanisir 
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Gambar 4-16 Setelah vulkanisir 

Terlihat pada Gambar 4-16 bahwa frame akrilik pecah, rubber tambalan 

rusak, sehingga hasil yang dituju tidak tercapai. Kemudian melakukan percobaan 

kembali dengan mengganti material pelapis, pada kali ini menggunakan silicone 

rubber baru yang belum di-vulkanisir. Parameter yang digunakan adalah dengan 

tekanan sebesar 50 psi dan waktu selama 36 menit. Pada Gambar 4-17 

menunjukkan lapisan silicone rubber, frame akrilik, rubber tambalan, dan master 

sebelum proses vulkanisir. 

  

Gambar 4-17 Lapisan silicone rubber, frame akrilik, rubber tambalan, dan master 

sebelum vulkanisir 
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Gambar 4-18 Setelah vulkanisir 

Dapat dilihat pada Gambar 4-18 bahwa untuk material pelapis, frame 

akrilik, rubber tambalan, dan master rusak sehingga tidak terbentuk pola cetakan 

yang diinginkan. Dengan adanya kegagalan dari 3 percobaan untuk vulkanisir 

rubber tambalan secara tidak langsung, maka diputuskan untuk menambal lubang 

II yaitu dengan vulkanisir rubber tambalan secara langsung pada lubang. 

Parameter yang digunakan adalah dengan tekanan sebesar 100 psi dan waktu 

selama 36 menit. Pada Gambar 4-19 dan Gambar 4-20 menunjukkan silicone 

rubber mold sebelum proses vulkanisir untuk lubang II. 

  

Gambar 4-19 Silicone rubber mold bekas sebelum vulkanisir untuk lubang II 
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Gambar 4-20 Silicone rubber mold bekas pada molding frame 

  

Gambar 4-21 Pola cetakan pada rubber mold bagian bawah (kiri) dan bagian atas (kanan) 

pada lubang II 

Pada Gambar 4-21 dapat dilihat dari hasil vulkanisir bahwa pola yang 

terbentuk sudah sesuai dengan master yang digunakan. Tahap selanjutnya adalah 

pembuatan gate dan jalur udara, serta sedikit menambahkan runner, dan percobaan 

spin casting. 

4.3 Analisis dan Pembahasan 

4.3.1 Percobaan Spin Casting Pertama 

Setelah proses vulkanisir, melakukan percobaan proses spin casting untuk 

melihat silicone rubber tambalan yang sudah dibuat berhasil atau tidak. Pada 

percobaan pertama, menggunakan kecepatan sebesar 750 rpm, waktu 20 s, dan 

tekanan sebesar 40 psi. Pada Gambar 4-22 menunjukkan hasil spin casting untuk 

percobaan pertama. 
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Gambar 4-22 Hasil percobaan spin casting 

  

Gambar 4-23 Hasil produk pada lubang I (kiri) dan II (kanan) 

Dapat dilihat pada Gambar 4-23 bahwa hasil percobaan spin casting 

terdapat zinc alloy yang meluber pada lubang I sehingga hasil produk kurang 

bagus. 
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4.3.2 Kendala 

 

Gambar 4-24 Zinc alloy meluap pada cetakan lubang I 

Dilihat pada Gambar 4-24 bahwa dari hasil vulkanisir tambalan pada 

lubang I menyebabkan zinc alloy yang meluap dari cetakan pada produk hasil 

percobaan spin casting sehingga diperlukan vulkanisir ulang untuk rubber 

tambalan di lubang I. Akan tetapi, terdapat perbedaan dari sebelumnya dengan 

tidak menaburkan talc di antara kedua rubber untuk meminimalisir adanya gap 

agar zinc tidak meluap ketika proses spin casting.  

Selain itu, rubber baru yang dipotong untuk tambalan diusahakan melebihi 

dimensi lubang pada rubber mold bekas. Hal itu ditujukan untuk meminimalisir 

adanya gap diantara tambalan rubber bagian atas dan bawah. Pada Gambar 4-25 

menunjukkan rubber tambalan sebelum proses vulkanisir. 

  

Gambar 4-25 Rubber tambalan sebelum vulkanisir 
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Gambar 4-26 Hasil vulkanisir 

Dapat dilihat pada Gambar 4-26 menunjukkan hasil proses vulkanisir ulang 

rubber tambalan pada lubang I. Pada Gambar 4-27 menunjukkan runner, gate dan 

jalur udara yang sudah dibuat pada cetakan. 

 

Gambar 4-27 Penambahan runner, pembuatan gate, dan jalur udara 

4.3.3 Percobaan Spin Casting Kedua 

Setelah proses vulkanisir tersebut, dilakukan percobaan pengecoran spin 

casting, dengan kecepatan sebesar 750 dan 800 rpm, waktu putar sebesar 20 s, dan 

tekanan sebesar 40 psi. Pada Gambar 4-28 menunjukkan hasil percobaan spin 

casting dengan kecepatan 750 rpm, gambar sebelah kiri merupakan percobaan 

pertama dan gambar kanan merupakan percobaan kedua. 
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Gambar 4-28 Hasil percobaan spin casting pertama (kiri) dan kedua (kanan) 

Pada Gambar 4-29 bagian kiri menunjukkan hasil percobaan spin casting 

ketiga pada gambar dan bagian kanan merupakan keseluruhan hasil produk dari 

percobaan pertama, kedua, dan ketiga dengan kecepatan 750 rpm.  

  

Gambar 4-29 Hasil percobaan spin casting ketiga (kiri) dan keseluruhan produk hasil percobaan 

(kanan) 

Pada Gambar 4-30 menunjukkan hasil percobaan spin casting 

menggunakan kecepatan 800 rpm, gambar kiri merupakan hasil percobaan pertama 

dan gambar kanan merupakan hasil percobaan kedua. 
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Gambar 4-30 Hasil percobaan spin casting pertama (kiri) dan kedua (kanan) 

Pada Gambar 4-31 bagian kiri menunjukkan hasil percobaan spin casting 

ketiga dan bagian kanan merupakan keseluruhan hasil produk dari percobaan 

pertama, kedua, dan ketiga dengan kecepatan 800 rpm. 

  

Gambar 4-31 Hasil percobaan spin casting ketiga (kiri) dan keseluruhan produk hasil 

percobaan (kanan) 

Setelah melakukan percobaan spin casting, dilakukan pengukuran massa 

dari masing-masing produk seperti pada Tabel 4-2. Untuk massa dari master 

sebesar 4,81 gram. 

Tabel 4-2 Massa produk 

Parameter 
Massa (gram) 

Lubang I Lubang II 

750 rpm 

4,31 3,99 

4,23 3,99 

4,10 4,19 
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Rata-rata 4,21 4,06 

800 rpm 

4,15 4,19 

4,12 4,12 

3,91 4,10 

Rata-rata 4,06 4,14 

Selanjutnya menghitung persentase deviasi dari masing-masing produk 

dengan rumus berikut: 

 

(Barnard dkk., 2009) 

Untuk hasil perhitungan persentase deviasi ditunjukkan pada Tabel 4-3. 

Tabel 4-3 Hasil perhitungan persentase deviasi 

Parameter 
Persentase 

Deviasi (%) 

750 rpm (Lubang I) 12,40 

750 rpm (Lubang II) 15,66 

800 rpm (Lubang I) 15,59 

800 rpm (Lubang II) 14,00 

 

 

Gambar 4-32 Grafik persentase deviasi 
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Dapat dilihat pada Gambar 4-32 bahwa dari hasil perhitungan persentase 

deviasi di atas, produk dengan hasil persentase terkecil yaitu dari hasil percobaan 

spin casting dengan kecepatan putar 750 rpm pada lubang I, dan produk dengan 

persentase deviasi terbesar yaitu dari hasil percobaan spin casting dengan 

kecepatan putar 750 rpm pada lubang II. 
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BAB 5 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

1. Dari hasil pengamatan secara visual dan hasil perhitungan persentase 

deviasi didapatkan bahwa hasil produk spin casting dengan kecepatan 

putar 750 rpm memiliki hasil yang lebih mendekati dengan master 

dibanding hasil produk dengan kecepatan putar 800 rpm. Secara visual 

produk hasil spin casting dengan kecepatan 750 rpm memiliki kecacatan 

lebih sedikit dari produk dengan kecepatan 800 rpm. Dan secara hasil 

perhitungan persentase deviasi, produk dengan kecepatan 750 rpm 

memiliki nilai rata-rata yang lebih kecil dibanding produk dengan 

kecepatan 800 rpm. 

2. Cara untuk memanfaatkan silicone rubber mold bekas agar dapat 

digunakan kembali dengan desain produk berbeda adalah: 

• Mengukur dimensi lubang yang ingin digunakan kemudian 

sesuaikan dengan master yang ingin digunakan 

• Membuat lubang pada silicone rubber mold bekas sesuai dengan 

master, jika perlu, gunakan alat bantu untuk membuat lubang seperti 

dengan frame akrilik 

• Memotong silicone rubber baru yang belum di-vulkanisir untuk 

menambal lubang pada silicone rubber mold bekas yang nantinya 

akan digunakan untuk membuat pola cetakan dari master. Sebagai 

catatan, bahwa ketika membuat rubber tambalan perlu melebihkan 

besarnya rubber dibanding lubang yang dibuat pada rubber mold 

bekas agar ketika terjadi pemanasan di dalam mesin vulkanisir dan 

rubber tambalan mengalami penyusutan tidak timbul gap antara 

lapisan atas dan bawah rubber tambalan 

• Vulkanisir silicone rubber mold untuk membuat pola cetakan 

• Setelah pola cetakan, dapat melakukan percobaan pengecoran spin 

casting 
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5.2 Saran 

1. Perlu adanya penelitian lanjutan mengenai alternatif cara untuk 

vulkanisir rubber tambalan secara tidak langsung di silicone rubber 

mold atau menggunakan media lain. 

2. Perlu adanya penelitian lanjutan mengenai maksimal pemakaian silicone 

rubber mold bekas. 
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LAMPIRAN 

1. Spesifikasi Mesin Spin Casting Nicem C-400 Matic 
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