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ABSTRAK

Main Bearing Housing QT-16 merupakan komponen penting dalam sistem gear transmission
yang berfungsi sebagai rumah dari bearing serta dapat meredam getaran dari putaran poros
bearing khususnya pada Traktor Quick Truck. Main Bearing Housing QT-16 biasanya dibuat
dengan proses pengecoran logam dengan material yang umum digunakan yaitu besi cor,
aluminium, dan berbagai paduan logam lainnya, tergantung pada kebutuhan spesifik dari
pengaplikasian mesin tertentu. Pada proyek akhir pembuatan Main Bearing Housing QT-16,
dimulai dari perancangan coran dan pola, pembuatan pola dan kotak inti, pembuatan cetakan
dan inti, penentuan komposisi kimia dan peramuan hingga peleburan sampai pemeriksaan
kualitas serta pengujian. Perencangan dan perencanaan coran Main Bearing Housing QT-16
dengan menggunakan material Gray cast iron yang mengacu pada standad ASTM A —48 Class
No 35B, yang memiliki karakteristik material yang mampu meredam getaran serta kuat untuk
menahan beban dan memiliki kekuatan tarik min, 241 Mpa, namun secara umum kekuatan tarik
ini ada pada angka 250 N/mm? serta memiliki mikrostruktur bergrafit lamellar. Produk Bearing
Housing OT-16 menggunakan 1 belahan yang terpilih dan perancangan gatting system yang
tidak menggunakan penambah, komposisi cairan mengacu pada hasil perhitungan diagram
nomogram besi cor. Dalam pembuatan cetakan, digunakan 2 jenis pasir yaitu pasir green sand
untuk pembuatan cetakan dan pasir CO; proses untuk pembuatan inti. Sehingga menghasilkan
Main Bearing Housing QT-16 dengan berat tuang sebesar 16,5 Kg dan berat benda 13,36 Kg
sehingga casting yield yang didapatkan 79%. Diperkirakan proses pembuatan Main Bearing
Housing QT-16 mendapatkan biaya produksi sebesar Rp 1,094,342/benda atau Rp 66.323/kg.

Kata kunci/Keywords: Main Bearing Housing QT-16, Perancangan, Perencanaan, VDG
Nomogram, Gray cast iron, Lamellar, Mikrostruktur, Casting Yield, Gatting System
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BABI
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan kelapa sawit di Indonesia sangat pesat dan memainkan peran penting
dalam perekonomian nasional. Indonesia menjadi penyumbang kelapa sawit terbesar di
dunia dengan menyumbang lebih dari 50% dari total produksi global. Menurut Gabungan
Pengusaha Kelapa Sawit Indonesia (GAPKI), peningkatan konsumsi minyak sawit
domestik menjadi 25,4 juta ton pada 2024 atau naik 9,08% dari 23,28 juta ton pada 2023.
Sebagian besar konsumsi minyak sawit diproduksi menjadi minyak goreng, kosmetik,
bahan baku makanan hingga biodesel. Sebagian besar minyak sawit juga diekspor ke luar
negeri, seperti China, India, dan Uni Eropa. Indonesia harus memproduksi sekitar 48 juta
ton minyak sawit mentah (CPO) dalam setahun. Oleh karena itu, untuk menunjang proses
mobilisasi saat memanen kelapa sawit dan agar waktu yang dipakai lebih efisien perlu
adanya alat transportasi yang bisa mengangkut banyak kelapa sawit dari perkebunan ke
tempat pengolahan dengan kekuatan yang bisa menerjang medan jalan perkebunan kelapa
sawit. Salah satu alat tranportasi tersebut adalah Quick Truck yang merupakan salah satu

produk dari CV. Karya Hidup Sentosa (CV. KHS)

Gambar 1. 1 Produk Quick Truck Sumber: https://tokoquick.id/product/

quick-truck-qt-16

Quick Truck ini dirancang sebagai alat transportasi kelapa sawit, dari mulai segi
kapasitas sampai beberapa fitur yang terdapat pada produknya. Kapasitas produksi dari
produk ini adalah sekitar 5.000 unit/tahun. Selain itu, produk ini juga diminati oleh
beberapa negara luar terutama negara-negara di Afrika, salah satunya yaitu Senegal,

sehingga tidak menutup kemungkinan permintaan produk ini tiap tahunnya akan


https://tokoquick.id/product/

meningkat. Quick Truck ini dibuat dari beberapa part otomotif seperti kebanyakan alat
transportasi lainnya. Salah satu part yang terdapat pada produk ini adalah Main Bearing
Housing OT-16.

Gambar 1. 2 Produk Main Bearing Housing QT-16

Seperti kebanyakan Bearing Housing pada umumnya, Main Bearing Housing QT-16
pada produk ini juga merupakan rakitan modular yang dirancang untuk memudahkan
pemasangan bearing dan poros, melindungi bearing, memperpanjang masa pakai dan
memudahkan dalam perawatannya. Tetapi, fungsi utamanya adalah sebagai rumah/tempat

dari sebuah bearing. Part ini terletak pada sistem gear transmission Quick Truck.

Gambar 1. 3 Posisi part pada gear transmission Sumber : https:/tokoquick.id/partlist

Melihat dari fungsinya, Main Bearing Housing ini harus mampu meredam getaran dari
putaran bearing dengan poros didalamnya. tetapi jika melihat dari spesifikasi produknya
yang hanya mampu melaju dengan kecepatan maks. 20 km/jam sehingga getaran dari
putaran bearing dengan poros tidak akan terlalu besar. Selain harus mampu meredam

getaran, part ini juga harus mampu menahan beban dari total kapasitas produk dan juga

mampu menahan guncangan/beban impak saat produk berjalan pada medan perkebunan

yang terjal.


https://tokoquick.id/partlist

Proses pembuatan Main bearing housing QT-16 ini dimulai dari perancangan coran dan
perancangan pola, pembuatan pola dan kotak inti, pembuatan cetakan dan inti, penentuan
komposisi kimia dan peramuan, peleburan sampai pemeriksaan kualitas dan mutu melalui
pengujian. Pada proyek akhir ini penulis difokuskan untuk membuat perancangan dan
pembuatan pola coran Main Bearing Housing QT-16 dengan menggunakan material .

Standar material ini memiliki sifat mekanik dengan kekuatan tariknya 241 Mpa.

Dalam proses pembuatan produk benda cor Main Bearing Housing QT-16, hal-hal yang
harus diperhatikan adalah pada saat proses pembuatan pola, pembuatan kotak inti dan
pembuatan cetakan, karena pola Main Bearing Housing QT-16 memiliki bentuk inti yang
pejal atau memanjang, bagian belahan pola bergantung pada bentuk layout cetakan, yang
kedepannya akan berpengaruh pada pembuatan cetakan, proses penyatuan cetakan dan inti

dengan adanya perhitungan letak dari sistem saluran pada cetakan.

1.2 Rumusan Masalah
1. Bagaimana membuat perencanaan coran produk Main Bearing Housing QT-16 dengan
material Gray cast iron berdasarkan standar ASTM A-48 Class No 35B?
2. Bagaimana membuat perancangan coran produk Main Bearing Housing QT-16 dengan
material Gray cast iron berdasarkan standar ASTM A-48 Class No 35B?
3. Bagaimana menghitung biaya proses pengecoran logam produk Main Bearing
Housing QT-16?
1.3 Tujuan
Adapun tujuan dari laporan proyek akhir ini adalah :
1. Dapat menghasilkan rancangan produk casting Main Bearing Housing QT-16
dengan material Gray cast iron berdasarkan standar ASTM A-48 Class 35B.
2. Dapat menghasilkan rancangan pembuatan produk casting Main Bearing Housing
QT-16 dengan material Gray cast iron berdasarkan standar ASTM A-48 Class 35B.
3. Dapat menghasilkan perhitungan biaya produksi produk casting Main Bearing
Housing QT- 16.



1.4 Ruang Lingkup Kajian
Batasan kajian yang akan dibahas pada karya tulis ini adalah sebagai berikut :
1. Perancangan dan perencanaan material Gray cast iron menurut standar ASTM A-48
Class No 35B.
2.Perancangan dan perencanaan coran meliputi sistem saluran, perhitungan modul,
komposisi kimia, kartu kerja, pengerjaan lanjutan, serta pengujian.

3. Menghitung biaya estimasi produksi benda cor Main Bearing Housing QT-16.

1.5 Sistematika Penulisan Laporan
Pada karya tulis ini akan dijelaskan hasil dari semua proses yang telah dilakukan dalam

pembuatan dan perencanaan produk casting Main Bearing Housing QT-16. Berikut
merupakan sistematika penulisan laporan teknik yang terdapat pada laporan ini :
A. Bab I Pendahuluan

Memuat latar belakang pemilihan produk serta penentuan material yang akan
digunakan, tujuan, rumusan masalaha dan sistematika penulisan laporan teknik hasil
pelaksanaan program proyek akhir.
B. Bab II Laporan Kerja

Memuat laporan kerja dari mulai metodologi pelaksanaan, tahapan penentuan
rancangan pola dan kotak inti Main Bearing Housing OT-16 sesuai kaidah, mencantumkan
teori-teori dari berbagai referensi, analisa hasil kerja.
C. Bab III Kesimpulan

Memuat hasil dari pelaksanaan proyek akhir yang telah dilakukan ini apakah sesuai
dengan tujuan yang telah ditetapkan sebelumnya atau tujuan tersebut tidak tercapai.

D. Lampiran

Memuat data-data pendukung yang digunakan selama pelaksanaan program proyek

akhir pembuatan pola dan kotak inti benda Main Bearing Housing QT-16.



