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ABSTRAK 

Keeping furnace merupakan tungku penampung logam cair yang berfungsi menjaga 

temperatur logam cair sebelum digunakan pada proses high pressure die casting. 

Permasalahan pada keeping furnace sebelumnya meliputi dimensi yang terlalu 

lebar, bentuk bak penampungan yang bersudut siku, serta ditemukan permasalahan 

mengenai kebocoran pada area sistem pemanas. Tugas akhir ini bertujuan untuk 

merancang dan membangun keeping furnace model compact yang lebih efektif, 

aman, dan sesuai dengan kebutuhan produksi di PT Astra Otoparts Divisi 

Nusametal. Metode yang digunakan dalam rancang bangun keeping furnace model 

compact adalah VDI 2221 metode ini meliputi identifikasi kebutuhan, perancangan 

konsep, evaluasi konsep, dan pengembangan desain. Selanjutnya hasil rancangan 

diwujudkan melalui proses fabrikasi, perakitan, dan heating-up. Hasil rancang 

bangun menghasilkan keeping furnace model compact yang berdimensi panjang 

1622 mm, lebar 1502 mm dan tinggi 1146 mm, dengan panjang area ladle sebesar 

850 mm, lebar 500 mm, tinggi 550 mm. bak penampungan logam cair dibuat 

melengkung untuk memudahkan pembersihan, sedangkan sistem pemanas 

dirancang dengan sudut 35 ° untuk meningkatkan keselamatan kerja serta 

mengurangi risiko kebocoran. 

Kata kunci: keeping furnace, high pressure die casting, VDI 2221, logam cair, 

sistem pemanas 
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ABSTRACT 

A keeping furnace is a molten aluminium holding furnace used to maintain metal 

temperature before the High Pressure Die Casting process. The previous keeping 

furnace had several problems, including an oversized structure, a sharp-cornered 

basin that made cleaning difficult, and leakage risk around the heating system. This 

final project aims to design and build a compact keeping furnace that is more 

effective, safer, and suitable for production needs at PT Astra Otoparts Nusametal 

Division. The design method used is VDI 2221, which includes requirement 

clarification, specification development, concept selection, design, fabrication, 

assembly, and heating-up. The result is a compact keeping furnace with overall 

dimensions of 1622 mm × 1502 mm × 1146 mm and a ladle area of 850 mm × 500 

mm × 550 mm. The basin bottom was designed with a curved shape to ease 

cleaning, while the heating system was positioned at a 35° angle to improve work 

safety and reduce leakage risk. 

Keywords: keeping furnace, High Pressure Die Casting, VDI 2221, molten 

aluminium, heating system 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

PT Astra Otoparts Divisi Nusametal yang bergerak di bidang industri 

Manufaktur, berfokus memproduksi komponen otomotif berbahan dasar 

aluminium dengan proses die casting untuk kendaraan roda dua dan roda empat. 

Pada proses aluminium die casting, membutuhkan sistem produksi yang 

mampu menghasilkan produk dengan kualitas tinggi dan konsisten. Salah satu 

faktor penting dalam proses tersebut adalah kestabilan suhu logam cair sebelum 

dituangkan atau diinjeksikan ke dalam cetakan. Dalam menjaga temperatur 

logam cair tetap pada suhu yang optimal, PT Astra Otoparts Divisi Nusametal 

menggunakan keeping furnace sebagai tungku yang digunakan untuk 

menampung aluminium yang telah dileburkan hingga menjadi logam cair, 

proses ini dilakukan pada area melting furnace. 

Kondisi keeping furnace pada saat ini terdapat kendala pada dimensi 

keeping furnace yang terlalu lebar sehingga menyebabkan ruang area kerja 

operator menjadi terbatas, selain itu bentuk bagian chamber keeping furnace 

yang memiliki sudut siku menyebabkan operator mengalami kesulitan dalam 

melakukan pembersihan pada bak Keeping furnace. Sebelumnya, ditemukan 

permasalahan pada aspek keselamatan kerja, yaitu terjadinya kebocoran pada 

area pemanas yang menyebabkan logam cair keluar dari keeping furnace, 

sehingga logam cair menetes ke lantai yang berpotensi menimbulkan risiko 

kecelakaan kerja atau kebakaran. 

Berdasarkan permasalahan yang ada saat ini, maka dibutuhkan rancang 

bangun keeping furnace yang efektif. Keeping furnace yang efektif dapat 

menjalankan fungsi utamanya yaitu menjaga temperatur logam cair dengan 

mempertimbangkan dimensi, geometri bak penampungan, kapasitas logam cair 

dan posisi pemanas supaya dapat mengoptimalkan ruang area kerja operator 

serta dapat mengurangi risiko kecelakaan kerja agar terciptanya aspek 

keselamatan kerja dan mempermudah operator dalam melakukan pembersihan. 
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Pemilihan geometri bak penampungan pada keeping furnace bertujuan 

untuk memenuhi kapasitas kebutuhan logam cair dala membuat produk pada 

mesin high pressure die casting serta mempermudah operator dalam melakukan 

pembersihan dari sisa-sisa logam cair yang membeku. Sudut bak yang bersiku 

atau membentuk cekungan sempit dapat menjadi area yang sulit dijangkau oleh 

operator, sehingga berpotensi menjadi tempat menumpuknya logam cair yang 

membeku. Bersadarkan penelitian Sereika, Vilkinis, Pedisius (2022) 

menunjukkan bahwa perbedaan bentuk sudut pada cekungan, seperti sudut 

90 °, sudut setengah radius, dan sudut radius penuh berpengaruh terhadap pola 

aliran yang berbeda. Sudut yang bersiku atau 90 ° cenderung menyebabkan 

perubahan penampang secara mendadak sehingga dapat membentuk zona 

resirkulasi atau pusaran aliran, sedangkan sudut yang dibuat membulat mampu 

menghasilkan aliran yang lebih halus serta mengurangi terbentuknya zona 

resirkulasi. Prinsip tersebut dapat diaplikasikan pada desain bak penampung 

logam cair pada keeping furnace, yang perlu dirancang dengan 

mempertimbangkan  penggunaan sudut yang tidak terlalu bersiku, pertemuan 

dinding dengan dasar yang lebih halus, serta bentuk yang dapat meminimalkan 

area yang sulit dijangkau. Dengan geometrik bak yang sesuai, diharapakan 

dapat mengurangi penumpukan sisa-sisa logam cair yang telah membeku, 

mempermudah operator dalam melakukan pembersihan, serta meningkatkan 

keselamatan kerja. 

Penempatan sudut kemiringan pemanas pada keeping furnace menjadi salah 

satu aspek penting dalam mengatasi permasalahan kebocoran logam cair. 

kebocoran logam cair dapat terjadi apabila panas pada area tertentu tidak 

menyebar secara merata, sehingga menyebabkan penumpukan panas yang 

berlebih pada salah satu bagian dinding atau area pemanas. kondisi tersebut 

berpotensi menurunkan ketahan material, mempercepat kerusakan pada bagian 

sekitar area pemanas dan menyebabkan keluarnya logam cair dari bak 

penampungan. maka dari itu, posisi heater perlu dirancang dengan sudut 

kemiringan yang sesuai agar arah panas dapat menyebar dengan merata ke 

dalam bak penampungan logam cair. 
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Berdasarkan penelitian Jorge, Luis, Bernando (2021) menunjukkan bahwa 

variasi sudut kemiringan burner berpengaruh terhadap penyebaran panas serta 

temperatur di dalam furnace. Sudut 35 ° menghasilkan penyebaran panas yang 

lebih merata dibandingkan dengan sudut 0 ° dan 7 °. Sementara itu sudut 7 ° 

menghasilkan aliran panas yang lebih besar, namun arah aliran tersebut dapat 

mengenai material secara langsung dan menyebabkan penumpukan material 

pada permukaan dinding furnace, sehingga dapat berpotensi menurunkan 

kemampuan material refraktori dalam menahan panas selama proses pemanasan 

berlangsung. Prinsip tersebut menunjukkan bahwa kemiringan pemanas pada 

keeping furnace perlu dilakukan pengaturan agar penyebaran panas lebih stabil 

dan mencegah pemanasan berlebih pada satu area tertentu. Dengan mengatur 

sudut kemiringan pemanas yang tepat, dapat mengurangi risiko kerusakan pada 

area pemanas dan meminimalkan potensi kebocoran logam cair sehingga 

mencegah terjadinya kebakaran yang dapat mengancam keselamatan kerja 

operator. 

Oleh karena itu diperlukan modifikasi secara keseluruhan, dengan 

mengubah desain saat ini menjadi yang lebih ringkas. Maka dari itu Penulis 

memilih judul “RANCANG BANGUN KEEPING FURNACE MODEL 

COMPACT PADA AREA HIGH PRESSURE DIE CASTING DI PT ASTRA 

OTOPARTS DIVISI NUSAMETAL”. Pada proses rancang bangun ini 

diperlukan sebuah metode yang terstruktur untuk memecahkan permasalahan 

yang terjadi. Oleh karena itu, penulis mengunakan metode VDI 2221 karena 

memiliki tahapan perancangan yang terstruktur, mulai dari identifikasi 

kebutuhan, penyusunan konsep, pemilihan altenatif desain, serta perancangan 

detail. Dengan menerapkan metode tersebut, rancangan keeping furnace model 

compact diharapkan mampu menghasilkan desain yang efektif sesuai dengan 

kebutuhan operasional perusahaan. 
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“Metode tersebut adalah ”Pendekatan sistematik terhadap desain untuk 

sistem teknik dan produk teknik” (Systematic Approach To The Design Of 

Technical System and Product) yang dijabarkan oleh G.Pahl dan W.Beitz.” 

(Martias, Duad, Ben, 2022: 35). Metode VDI 2221 sangat cocok untuk 

merancang bangun keeping furnace model compact, dikarenakan mampu 

memberikan pendekatan perancangan yang terstruktur dalam menyelesaikan 

permasalahan yang dihadapi serta menyediakan tahapan pengembangan dalam 

langkah-langkah pengerjaan nya. Salah satu cara menerapkan metode VDI 2221 

yaitu diperlukan perangkat lunak yang mampu membantu proses perancangan 

dan pembuatan desain secara visual. Maka dari itu, penulis menggunakan 

perangkat lunak SolidWorkss sebagai alat bantu dalam membuat desain gambar 

pada keeping furnace model compact. 
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1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, permasalahan yang timbul dalam 

melakukan perancangan Keeping furnace model compact yaitu: 

1. Bagaimana merancang keeping furnace yang lebih efektif pada area 

kerja operator? 

2. Bagaimana menentukan geometri bak dalam keeping furnace agar dapat 

memudahkan operator pada saat melakukan pembersihan? 

3. Bagaimana mengatasi masalah kebocoran pada sistem pemanas? 

 

1.3 Tujuan 

Tujuan yang ingin dicapai Penulis dalam penyusunan tugas akhir adalah 

sebagai berikut: 

 

1.3.1 Tujuan Umum 

1. Memenuhi syarat dalam menyelesaikan pendidikan Program Studi D-III 

Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Mengimplementasikan ilmu dan pengetahuan yang didapat selama 

mengikuti perkuliahan di Politeknik Negeri Jakarta. 

3. Memberikan tambahan keterampilan, pengetahuan, dan pengalaman lebih 

selama mengikuti perkuliahan di Politeknik Negeri Jakarta. 
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1.3.2 Tujuan Khusus 

1. Mendesain dan merancang keeping furnace model compact 

2. menentukan bentuk bak dalam keeping furnace model compact 

3. merancang posisi dan penempatan sistem pemanas pada keeping furnace 

model compact 

 

1.4 Batasan Masalah 

Agar rancang bangun keeping furnace model compact lebih terarah, maka 

diberikan batasan masalah sebagai berikut: 

1. Perancangan difokuskan desain ulang dimensi, bentuk bak bagian dalam, 

ketebalan lapisan, rangka, dan posisi sistem heater/pemanas pada keeping 

furnace model compact pada area High Pressure Die Casting (HPDC) di 

PT Astra otoparts Divisi Nusametal. 

2. Kapasitas volume molten/logam cair pada keeping furnace model 

compact dirancang untuk memenuhi kebutuhan produksi supaya lebih 

efektif. 

3. Perhitungan hanya dilakukan pada perhitungan dimensi, volume bak, 

ketebalan lapisan, serta pertimbangan jarak aman sistem heater/pemanas 

terhadap dinding furnace tanpa mengurangi aspek keselamatan kerja. 

4. Material yang digunakan sebagai lapisan disesuaikan dengan standar 

material yang umum digunakan pada Keeping furnace di perusahaan PT 

Astra Otoparts Divisi Nusametal, tanpa melakukan pengujian material 

secara laboratorium. 

5. Perancangan tidak membahas proses peleburan aluminium, melainkan 

hanya berfokus pada rancang bangun Keeping furnace model compact 

sebagai tungku untuk menampung logam cair untuk proses aluminium die 

casting. 
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6. Rancang bangun ini tidak memperhitungkan perpindahan panas yang 

terjadi pada pemanas dalam menjaga temperatur logam cair. 

7. Rancang bangun ini tidak membahas secara rinci mengenai aluminium 

yang digunakan  

8. Keeping Furance model compact hanya akan digunakan pada area High 

pressure Die casting. 

 

1.5 Manfaat 

Adapun manfaat yang diharapkan Punulis dalam penyusunan tugas akhir 

yaitu : 

 

1.5.1 Penulis 

1. Perancangan keeping furnace dengan desain yang compact bermanfaat 

bagi penulis karena penulis dapat mengetahui proses pembuatan dari awal 

hingga akhir dan dapat menyelesaikan perancangan keeping furnace 

model compact. 

2. Penulis dapat mengetahui material yang digunakan untuk membuat 

lapisan dari keeping furnace. 

3. Penulis dapat meningkatkan kemampuan dalam menyelesaikan 

permasalahan yang terjadi pada lingkungan industri 

 

1.5.2 Institusi 

1. Hasil akhir dari rancang bangun keeping furnace model compact pada area 

High Pressure Die Casting diharapkan dapat menjadi referensi bagi 

mahasiswa Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta. 
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2. Menambah bahan bacaan untuk mahasiswa Teknik Mesin Politeknik 

Negeri Jakarta apabila dikemudian hari ada perancangan serupa. 

3. Meningkatkan kerja sama Politeknik Negeri Jakarta dengan perusahaan 

industri, khusus nya pada PT Astra Otopart Divisi Nusametal. 

1.5.3 Perusahaan 

1. Memberikan altenatif desain Keeping furnace dengan model compact 

yang lebih efektif untuk area High pressure Die Casting. 

2. Memberikan kemudahan dalam melakukan pembersihan pada area bak 

Keeping furnace sehingga mendukung kelancaran operasional dalam 

proses produksi. 

3. Meningkatkan aspek keselamatan dengan perancangan posisi sistem 

heater/pemanas. 

 

1.6 Lokasi Objek Tugas Akhir 

Proses pengerjaan tugas akhir ini dilaksanakan di salah satu perusahan 

industri yaitu PT Astra Otoparts Divisi Nusametal Departemen Maintenance, 

Seksi Maintenance Casting dan Melting yang berlokasi di daerah Jakarta Utara 

lebih tepatnya di Jl Pegangsaan Dua KM 2,1 , Kelapa Gading, Jakarta Utara, 

serta kampus Politeknik Negeri Jakarta untuk kegiatan konsultasi dengan dosen 

pembimbing. 

 

1.7 Metode Penelitian 

Dalam menyusun laporan tugas akhir, penulis menggunakan beberapa 

metode penelitian seperti berikut: 

1. Studi lapangan, dengan cara mengumpulkan data-data serta 

permasalahan yang terjadi pada lokasi. 
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2. Studi literatur, dengan cara mengumpulkan data dari sumber literatur 

yang terkait. 

Konsultasi langsung dengan dosen pembimbing dan pembimbing paraktek 

kerja industri (Prakerin), serta pihak-pihak yang terkait dalam penyusunan tugas 

akhir. 

 

1.8 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan laporan tugas akhir “RANCANG BANGUN 

KEEPING FURNACE MODEL COMPACT AREA HIGH PRESSURE DIE 

CASTING DI PT ASTRA OTOPARTS DIVISI NUSAMETAL” adalah 

1. BAB I : PENDAHULUAN bab ini membahas tentang latar 

belakang, maksud dan tujuan, metode penelitian dan sistematika 

penulisan laporan tugas akhir. 

2. BAB II :  TINJAUAN PUSTAKA Bab ini berisi landasan teori 

tentang Rancang Bangun Keeping furnace Model Compact Pada Area 

High Pressure Die Casting 

3. BAB III : METODOLOGI PENELITIAN bab ini berisi cara 

mengetahui hasil dari suatu permasalahan 

4. BAB IV  :  HASIL dan PEMBAHASAN bab ini membahas proses dan 

hasil dari rancang bangun yang dilakukan, serta sesuai dengan tujuan 

tugas akhir 

5. BAB V : PENUTUP bab ini berisi kesimpulan dari penelitian yang 

telah dilakukan serta saran untuk pengembangan lebih lanjut, baik bagi 

perusahaan maupun penelitian selanjutnya. 

6. DAFTAR PUSTAKA 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan hasil rancang bangun keeping furnace model compact pada 

area high pressure die casting di PT Astra Otoparts Divisi Nusametal, diperoleh 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Keeping furnace berhasil dirancang dengan dimensi 1.622 mm × 1.502 mm 

× 1.146 mm, area ladle 850 mm × 500 mm × 550 mm, dan kapasitas 

penampungan logam cair sebesar 642,46 kg aluminium cair. Dimensi yang 

lebih ringkas dapat mengurangi kebutuhan ruang penempatan keeping 

furnace model compact sehingga memberikan area kerja yang lebih luas 

bagi operator. Pintu penutup dan spring balancer juga mendukung 

kemudahan serta keamanan dalam pengoperasiannya.  

2. Bak penampungan dirancang dengan bentuk melengkung pada pertemuan 

antara dasar dengan dinding bak. Bentuk ini mengurangi sudut sempit yang 

sulit dijangkau serta mengurangi area penumpukan aluminium yang telah 

membeku. Dengan demikian, operator dapat melakukan proses 

pembersihan dan perawatan bak penampungan dengan lebih mudah.  

3. Sistem pemanas ditempatkan pada sudut kemiringan 35° dengan 

mempertimbangkan jarak aman terhadap area ladle dengan dinding 

refraktori. Posisi tersebut bertujuan mengurangi risiko pemanasan berlebih 

pada satu area dan mencegah potensi kebocoran logam cair melalui jalur 

pemanas.  
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5.2 Saran 

Berdasarkan hasil dan keterbatasan penelitian, saran yang dapat diberikan 

adalah sebagai berikut: 

1. Perlu dilakukan pengukuran temperatur pada beberapa titik di dalam bak 

untuk mengetahui pemerataan panas yang dihasilkan oleh sistem pemanas 

bersudut 35°.  

2. Perlu dilakukan pengujian kebocoran dan ketahanan lapisan refraktori 

dalam periode operasi yang lebih panjang untuk memastikan keamanan alat.  

3. Efektivitas bak melengkung perlu diuji dengan membandingkan waktu 

pembersihan sebelum dan setelah penerapan rancangan baru.  

4. Perusahaan perlu menetapkan prosedur pemeriksaan rutin pada sistem 

pemanas, pintu penutup, spring balancer, termokopel, dan lapisan refraktori 

agar alat dapat digunakan dengan aman.  

5. Penelitian selanjutnya dapat mengukur konsumsi energi, kehilangan panas, 

kapasitas pengisian aman, dan aspek ergonomi operator agar kinerja alat 

dapat dinilai secara lebih lengkap dan kuantitatif. 
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