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Abstrak 

 

Jasa Pelayanan Pabrik (JPP) adalah salah satu divisi PT. XXX sebagai unit yang memproduksi komponen 

pabrik dan fabrikasi termasuk pengecoran. Divis JPP pada PT.XXX menyediakan komponen yang 

dibutuhkan internal PT.XXX maupun pesanan dari perusahaan lain. PT.XXX mendapat pesanan 

komponen kereta api yaitu striker dari PT.YYY. Setelah dilakukan pengecoran di PT.XXX, komponen 

striker mengalami kecacatan pada permukaan bawahnya. Kemudian dilakukan analisis mengenai 

kecacatan tersebut. Langkah awal yang diambil adalah membuat pemodelan striker dan gating system 

sesuai yang ada di PT.XXX menggunakan software Solidwork 2020. Lalu dilakukan simulasi dengan 

software Inspire Cast 2020. Hasilnya memperlihatkan bahwa terdapat kecacatan pembekuan di area 

bawah riser yang dekat runner. Maka dilakukan penyempurnaan gating system dengan  dilakukan 

perpanjangan runner sebesar 150 mm, ditambahkan penjebak di ujung runner, pergeseran riser 1 masing-

masing sebesar 25 mm ke arah saling menjauhi dan digeser ke arah runner sebesar 14.34 mm serta perlu 

ditambahkan saluran ke arah atas pada ujung runner setinggi 152 mm. Setelah dilakukan pengecoran 

dengan gating system terbaru didapatkan hasil bahwa masih terdapat cacat pada striker. Maka dari itu 

dilakukan pembakaran pada cetakan pasir guna menguapkan kandungan air pada cetakan. 

 

Kata kunci: gating system; pembakaran cetakan; simulasi; striker 

 

Abstract 

 

Factory Services (JPP) is one of the divisions of PT. XXX as a unit that produces factory and fabricated 

components including foundries. The JPP division at PT.XXX provides components needed by PT.XXX 

internally as well as orders from other companies. PT.XXX received an order for a train component, 

namely a striker from PT.YYY. After casting at PT.XXX, the striker component has a defect on the lower 

surface. Then an analysis of the defects is carried out. The initial step taken was to model the striker and 

gating system according to PT.XXX using the Solidwork 2020 software. Then a simulation was carried 

out with the Inspire Cast 2020 software. The results showed that there was a freezing defect in the area 

under the riser near the runner. Then the gating system was improved by extending the runner by 150 

mm, adding a trap at the end of the runner, shifting riser 1 each by 25 mm away from each other and 

shifting it towards the runner by 14.34 mm and adding a channel towards the top at the end of the runner. 

152mm high. After casting with the latest gating system, it was found that there were still defects in the 

striker. Therefore, combustion is carried out in the sand mold to evaporate the water content in the mold.  

 

Keywords: combustion sand mold; gating system; simulation; striker  

 

 
1. Pendahuluan 

Pengecoran logam merupakan salah satu industri di Indonesia yang cukup berkembang. Pengecoran adalah teknik 

yang digunakan untuk membentuk logam saat masih cair sesuai dengan desain cetakan yang dibuat sesuai pesanan. 

Pengecoran adalah metode untuk mencetak logam saat masih cair menggunakan cetakan yang dirancang khusus. Bahan 

cair, seperti logam atau plastik, dituangkan ke dalam cetakan selama proses pengecoran, dibiarkan membeku di sana, dan 

kemudian dikeluarkan atau dipecah menjadi beberapa bagian untuk digunakan sebagai bagian-bagian mesin [1]. Ada 

beberapa jenis contoh pengecoran, diantaranya sand casting, shell casting, investment casting dan lainnya. Sand casting 

adalah pengeocran   dimana cairan dituang menggunakan gaya gravitasi tanpa operasi lebih lanjut [2]. Pada pengecoran 

sand casting menggunakan pasir sebagai cetakannya. Sand Casting diawali dengan proses pembuatan pola (pattern). 

Biasanya pola terbuat dari kayu, besi, plastic atau material lainnya. Rongga cetakan pada pasir dibentuk dengan 

menggunakan pola sehingga membentuk replika dari pola tersebut dan menjadi cetakan pasir [3]. 

Langkah-langkah proses pengecoran sand casting diantaranya pembuatan pola lalu pembuatan sistem saluran 
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(gating system), pembuatan cetakan, dan pembuatan inti atau core jika dibutuhkan. Beberapa hal yang harus diperhatikan 

dalam pengecoran salah satunya adalah gating system. Perencanaan gating system sangat penting untuk memastikan 

bahwa logam cair mengalir secara laminar dan mengisi seluruh rongga cetakan sebelum terjadi pemadatan [4]. Kesalahan 

dalam perancangan gating system adalah salah satu penyebab terjadinya kecacatan pada hasil pengecoran. Komisi 

pengecoran internasional telah membuat penggolongan cacat yang terjadi pada hasil coran [5]. Diantaranya adalah cacat 

rongga udara, lubang jarum, penyusutan luar, penyusutan dalam, dan cacat ekor tikus. 

Jasa Pelayanan Pabrik (JPP) adalah salah satu divisi PT. XXX sebagai unit yang memproduksi komponen pabrik 

dan fabrikasi, pada JPP juga terdapat permesinan dengan mesin CNC, bagian pengecoran, laboratorium metalurgi, dan 

laboratorium metrologi. Selain melayani perusahaan dari industri serupa, PT.XXX juga mampu melayani perusahaan 

lintas industri seperti pertambangan, hingga transportasi. Saat ini PT.XXX mendapat pesanan dari PT.YYY berupa 

komponen kereta api yaitu striker. Striker merupakan komponen untuk menyerap benturan keras pada center sill. Supaya 

ketika ada benturan keras, coupler tidak langsung membentur draft gear.  

Setelah dilakukan proses produksi yaitu pengecoran, ditemukan beberapa kecacatan pada hasil pengecoran striker.  

Cacat hasil produksi akan selalu terjadi pada suatu perusahaan, tetapi perusahaan harus mampu meminimalisir semua 

yang dapat menurunkan kinerja perusahaan [6] Pada penelitian ini dilakukan analisis terhadap hasil pengecoran striker 

dan analisis berfokus pada gating system pengecoran.   

 

2. Metode Penelitian 

Dalam penelitian ini terdapat beberapa langkah yang dilakukan. 

2.1 Identifikasi Hasil Pengecoran 

Pada penelitian ini berfokus pada kecacatan yang terjadi pada hasil pengecoran striker di PT. XXX.  Analisis 

dilakukan pada hasil pengecoran dengan pengamatan secara visual. Sebagian besar cacat terjadi selama proses pengecoran 

maka dari itu mengidentifikasi akar penyebab dan pengurangan cacat ini adalah tugas penting untuk pengecoran [7]. Ada 

berbagai macam jenis kecacatan dalam pengecoran diantaranya adalah cacat pembekuan gasholes, yaitu cacat hasil 

pengecoran berupa lubang-lubang yang terdapat pada permukaan produk coran [8]. Hasil pengecoran yang dilakukkan 

PT.XXX ditunjukan pada gambar 1. 

 

 
Gambar 1. Hasil Pengecoran PT.XXX (Gambar Pribadi) 

 

2.2 Pemodelan  

Dalam penelitian ini komponen striker beserta sistem saluran (gating system) dibuat pemodelan menggunakan 

Solidwork 2020. Penelitian ini bertujuan menganalisis gating system yang dipakai oleh PT.XXX. Karena gating system 

penting dalam proses pengecoran. Gating system yang baik akan mengalirkan cairan ke dalam rongga cetakan [9]. Geometri 

dari pemodelan tersebut mengacu pada komponen striker dan sistem saluran yang ada pada PT.XXX. Pemodelan komponen 

striker dapat dilihat pada gambar 2. 
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Gambar 2. Geometri Pemodelan Komponen Striker (Solidwork 2020) 

 

Geometri pemodelan bagian dari sistem saluran yaitu cawan tuang dan saluran turun (sprue) dapat dilihat pada 

gambar 3. 

 
Gambar 3. Geometri pemodelan Cawan dan Sprue (Solidwork 2020) 

 

Pemodelan pengalir (runner) dan in gate juga menggunakan software Solidwork 2020. Geometri runner dan in gate 

dapat dilihat pada gambar 4. 

 
Gambar 4. Geometri Runner dan In Gate (Solidwork 2020) 

 

Part-part tersebut kemudian dirangkai (assembly) menjadi satu sistem pengecoran. Rangkaian komponen cor 

dapat dilihat pada gambar 5. 
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Gambar 5. Geometri Assembly Part Pengecoran (Solidwork 2020) 

 

2.3 Simulasi Pengecoran 

Dalam hal ini analisis pengecoran pada PT.XXX menggunakan Software Inspire Cast 2020. Di dalam Inspire Cast 

2020 dilakukan penentuan jenis pengecoran, arah gravitasi, temperatur cetakan, penambahan riser dan sleeve. Dan juga 

diberikan temperatur penuangan dan waktu penuangan. Suhu penuangan, area runner dan area ingate merupakan 

parameter yang paling berpengaruh pada pengecoran [10]. Hasil jadi setelah semua parameter tersebut diterapkan dapat 

dilihat pada gambar 6.  

 
Gambar 6. Sistem Pengecoran (Inspire Cast 2020) 

 
 

3. Hasil dan Pembahasan 

3.1 Penyempurnaan Gating System 

Dalam penelitian ini telah dilakukan penyempurnaan gating system yang ada pada PT.XXX dengan tujuan supaya 

mendapat gating system yang paling baik yang menghasilkan cacat paling minim. Terdapat 6 gating system dalam 

penelitian ini. Gating system 1 adalah gating system sesuai yang ada di PT.XXX tanpa modifikasi. Gating system 2 

dilakukan penambahan panjang runner sepanjang 150 mm. Gating system 3 ditambah penjebak di ujung runner. Gating 

system 4 dilakukan pergeseran riser yang berada di dekat runner sejauh 25 mm ke arah saling menjauhi atau berlawanan. 
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Gating system 5 dilakukan pergeseran riser yang berada di dekat runner ke arah runner sejauh 14.34 mm. Gating system 6 

dilakukan penambahan saluran ke atas setinggi 152 mm di ujung runner. Gambar teknik dari gating system 1 dapat dilihat 

pada gambar 7. 

 
Gambar 7. Gating System 1 (Solidwork 2020) 

 

Gating system 2 dapat dilihat pada gambar 8. 

 
(a) 

 
(b) 

Gambar 8. Gating System 2 (a) modifikasi runner, (b) rangkaian gating system (Solidwork 2020) 
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Gating system 4 dapat dilihat pada gambar 10. 

 
Gambar 10. Gating System 4 (Solidwork 2020) 

 

Gating system 5 dapat dilihat pada gambar 11. 

 

 
 

Gambar 11. Gating System 5 (Solidwork 2020) 

 

Gating System 6 dapat dilihat pada gambar 12. 
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(a) 

 
(b) 

Gambar 12. Gating System 6 (a) modifikasi runner (b) rangkaian gating system (Solidwork 2020) 

    

3.2 Hasil Simulasi 

Setelah semua gating system dilakukan simulasi dengan Inspire Cast 2020. Didapatkan hasil bahwa gating 

system yang digunakan PT.XXX kurang baik sehingga menyebabkan cacat pembekuan di area bawah riser yang dekat 

runner. Hasil simulasi dapat dilihat pada gambar berikut. 

 

 
Gambar 13. Gating System 1 (Inspire Cast 2020) 
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Gambar 14. Gating System 2 (Inspire Cast 2020) 

 

 
Gambar 15. Gating System 3 (Inspire Cast 2020) 

 

 

Gambar 16. Gating System 4 (Inspire Cast 2020) 

 
Gambar 17. Gating System 5 (Inspire Cast 2020) 



Jurnal Teknik Mesin S-1, Vol. 9, No. 2, Tahun 2021 

Online: https://ejournal3.undip.ac.id/index.php/jtm 

_______________________________________________________________________________________  

 

JTM (S-1) – Vol. 9, No. 2, April 2021:291-300  299 

  

 

Gambar 18. Gating System 6 (Inspire Cast 2020) 

3.3  Pembakaran Cetakan 

Setelah dilakukan pengecoran dengan gating system yang hasil simulasinya paling baik ternyata hasilnya masih 

terdapat cacat seperti yang ditunjukan pada gambar 19 berikut. 

 
Gambar 19. Hasil Pengecoran Gating System 6 (Gambar Pribadi) 

 

 Oleh sebab itu dilakukan pembakaran pada cetakan dengan tujuan agar menguapkan kandungan air yang terdapat 

pada cetakan. 

 

4. Kesimpulan 

Gating system yang digunakan pada PT.XXX kurang baik. Sehingga perlu perbaikan gating system. Pemodelan 

gating system menggunakan software Solidwork 2020. Kemudian diimport ke dalam software Altair Inspire Cast 2020 

untuk dilakukan simulasi pengecoran. Dari hasil simulasi pengecoran pada gating system 1 (sesuai di lapangan), didapatkan 

hasil bahwa cacat cor komponen striker produksi PT. XXX adalah cacat penyusutan atau ketidaksempurnaan pembekuan 

logam cair. Gating system dari perusahaan perlu dilakukan perpanjangan runner sebesar 150 mm, ditambahkan penjebak 

di ujung runner, pergeseran riser 1 masing-masing sebesar 25 mm ke arah saling menjauhi dan digeser ke arah runner 

sebesar 14.34 mm serta perlu ditambahkan saluran ke arah atas pada ujung runner setinggi 152 mm. Faktor lain selain 

gating system yang menyebabkan cacat striker adalah karena pasir cetak yang dipakai banyak mengandung air. Untuk 

mengurangi kadar air pada pasir cetak dilakukan pembakaran dengan burner. 
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