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ABSTRAK 

Gearbox Kasuari adalah sebuah kotak yang berisi gear transmisi atau sistem pemindah 

tenaga, yang berfungsi untuk mentransfer tenaga atau daya mesin ke salah satu bagian mesin 

lainnya, sehingga unit tersebut dapat bergerak menghasilkan pergerakan baik dalam bentuk 

putaran maupun pergeseran. Gearbox Kasuari ini dapat dibuat dengan metode pengecoran 

logam,  dimulai dari tahap perencanaan desain coran dan pola, dilanjutkan dengan 

pembuatan pola serta kotak inti. Setelah itu dilakukan proses pengecoran, mulai dari 

pembuatan cetakan dan inti penentuan material paduan, peleburan logam, hingga tahapan 

akhir berupa pemeriksaan kualitas melalui berbagai jenis pengujian. Tujuan dari proyek 

akhir ini untuk melakukan proses pembuatan dan pengujian coran gearbox Kasuari dengan 

menggunakan material gray cast iron dengan standar ASTM A48 Class 35B. Pada proyek 

akhir ini menjelaskan mengenai proses pembuatan dan pengujian coran gearbox Kasuari 

yang menghasilkan prosudur proses dan pengujian untuk gearbox Kasuari material gray cast 

iron dengan standar ASTM A48 Class 35B, dan untuk memastikan gearbox Kasuari ini 

sesuai dengan standar maka dilakukan pengujian terhadap material yang dibuat, yakni pada 

batang uji berdiameter 30mm. Menurut standar ASTM A48 Class 35 spesifikasi pada batang 

uji berdiameter 30mm memiliki kekuatan tarik minimal 241 N/mm2. Benda coran gearbox 

Kasuari berhasil dibuat dengan menjalankan proses pembuatan coran yang mengacu pada 

perencanaan yang telah dibuat, namun target komposisi tidak tercapai, terdapat beberapa 

cacat coran pada benda, berdasarkan hasil pengujian dihasilkan kriteria coran yang tidak 

memenuhi standar ASTM A48 Class 35B, dan dengan biaya operasional produksi sebesar 

Rp. 2,435,014                   

 

Kata Kunci : Gearbox Kasuari, Grey Cast Iron, ASTM A48 Class 35B, Pembuatan 

dan Pengujian Coran 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Gearbox adalah sebuah kotak yang berisi gear transmisi atau sistem pemindah tenaga, 

yang berfungsi untuk mentransfer tenaga atau daya mesin ke salah satu bagian mesin lainnya, 

sehingga unit tersebut dapat bergerak menghasilkan pergerakan baik dalam bentuk putaran 

maupun pergeseran. Selain itu, gearbox juga merupakan alat khusus yang diperlukan untuk 

menyesuaikan daya atau torsi (momen/daya) dari motor yang berputar, serta berfungsi 

sebagai pengubah daya dari motor yang memiliki putaran tinggi menjadi putaran yang lebih 

medium [1] .   

Salah satu contoh penerapan gearbox dalam industri adalah gearbox Kasuari, yang 

dirancang untuk aplikasi berat dengan ketahanan tinggi terhadap kondisi kerja ekstrem. 

gearbox Kasuari dikenal memiliki konstruksi yang kokoh serta efisiensi transmisi yang baik, 

sehingga banyak digunakan pada alat berat dan mesin industri yang membutuhkan keandalan 

tinggi. Penggunaan gearbox Kasuari menunjukkan bagaimana pemilihan jenis gearbox yang 

tepat dapat memberikan kontribusi besar terhadap kinerja dan umur pakai sistem secara 

keseluruhan Gearbox Kasuari diaplikasikan salah satunya pada mesin pertanian seperti  

  

 

 

 

Cultivator pada Gambar 1.1 Cultivator adalah   mesin   dan   alat   yang digunakan  

dalam  pertanian  yang  digunakan  untuk mengelola    lahan    sekunder. Tujuan  penggunaan 

Gambar 1. 1.  a) Cultivator Kasuari [2], b) Komponen Kasuari, c) Gearbox Kasuari  

a b c 
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cultivator pada  lahan pertanian    adalah    untuk    mempersiapkan    lahan tersebut    untuk    

ditanami    tanaman    hortikultura. Cultivator digunakan  oleh petani  di  lahan yang  lebih  

kecil  dan  tidak  terlalu  bergelombang [3]. Oleh karena itu, gearbox Kasuari adalah bagian 

penting dari sistem transmisi cultivator karena memastikan bahwa tenaga mesin disalurkan 

secara efisien ke bagian kerja dan menjaga operasi alat tetap stabil di lapangan. 

Gearbox Kasuari ini dapat dibuat dengan metode pengecoran logam,  dimulai dari 

tahap perencanaan desain coran dan pola, dilanjutkan dengan pembuatan pola serta kotak 

inti. Setelah itu dilakukan proses pengecoran, mulai dari pembuatan cetakan dan inti 

penentuan material paduan, peleburan logam, hingga tahapan akhir berupa pemeriksaan 

kualitas melalui berbagai jenis pengujian. 

Material yang digunakan untuk gearbox Kasuari harus tahan terhadap keausan, dapat 

meredam getaran, dan tetap stabil secara dimensi selama penggunaan berulang. Gray cast 

iron biasanya digunakan untuk memenuhi karakteristik tersebut. Misalnya, tipe Gray cast 

iron dengan kuat tarik minimum 241 N/mm2, dikenal memiliki proses pembubutan yang 

mudah dan cukup kuat untuk sistem transmisi dengan beban torsi sedang hingga berat. 

Walaupun kekuatannya masih di bawah baja, material ini banyak dipilih karena harganya 

lebih ekonomis, mampu menyerap getaran dengan baik, dan cocok untuk produksi massal.  

Berdasarkan karakteristik tersebut, maka pada pembuatan gearbox Kasuari digunakan 

material ASTM A48 Class 35B, yang termasuk dalam kategori Gray cast iron dengan 

kekuatan tarik minimum sebesar 241 N/mm2  Pilihan ini didasarkan pada sifat mekanisnya 

yang mampu menahan beban besar dan meredam getaran dengan baik. Ini membuatnya 

cocok untuk aplikasi gearbox yang bekerja dalam berbagai lingkungan dan kondisi. 

Untuk memastikan gearbox Kasuari ini termasuk pada standar tersebut, maka 

dilakukan pengujian terhadap material yang dibuat, yakni pada batang uji berdiameter 

30mm. Menurut standar ASTM A48 Class 35B spesifikasi pada batang uji berdiameter 

30mm memiliki kekuatan tarik minimal 241 N/mm2[4]. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan judul diatas, maka didapatkan rumusan masalah sebagai berikut:  

1. Bagaimana proses pembuatan dan pengujian coran gearbox Kasuari dengan 

material gray cast iron sesuai standar ASTM A 48 Class 35B ? 
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2. Bagaimana kualitas produk gearbox Kasuari yang di tinjau dari aspek pengujian 

tarik, pengujian kekerasan, pengujian struktur mikro? 

3.  Bagaimana menghitung biaya produksi dan pengujian dari pembuatan gearbox 

Kasuari? 

1.3 Tujuan 

Adapun tujuan dari pembuatan gearbox Kasuari adalah: 

1. Menghasilkan produk coran gearbox Kasuari sesuai dengan material gray cast iron 

sesuai dengan standar ASTM A 48 Class 35B. 

2. Mendapatkan hasil material coran gearbox Kasuari sesuai standar ASTM A48 Class 

35B 

3. Menghitung biaya produksi pembuatan gearbox Kasuari. 

1.4 Ruang Lingkup 

Ruang lingkup mengenai kegiatan proses pembuatan dan pengujian coran yang 

menjelaskan gearbox Kasuari sebagai berikut: 

1. Pengujian pasir cetak green sand untuk cetakan Gearbox Kasuari. 

Pengujian pasir melibatkan serangkaian pengujian dan analisis untuk memeriksa 

kualitas, karakteristik, dan performa pasir meliputi mampu padat, mampu tekan, 

mampu geser, mampu alir gas dan kandungan air pada pasir green sand. 

2. Pengujian komposisi cairan logam dengan material ASTM A48 Class No.35B. 

 Pengujian komposisi kimia melibatkan pengujian Optical Emission Spectrometers 

(OES). 

3. Pengujian visual pada permukaan coran gearbox Kasuari 

 Pengujian visual pada benda coran melibatkan pemeriksaan secara visual untuk  

menentukan cacat coran yang terjadi pada benda coran sesuai dengan acuan buku AFS 

Casting Deffects.  
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4. Analisa cacat coran pada coran gearbox Kasuari 

Analisa cacat coran melibatkan serangkaian teknik untuk mengidentifikasi, 

mengklasifikasikan, dan menganalisis cacat yang terdapat dalam benda coran gearbox 

Kasuari.  

5. Pengujian dimensi coran gearbox Kasuari  

Pengujian dimensi coran melibatkan pemeriksaan dan pengukuran berbagai dimensi 

fisik dari benda coran untuk memastikan bahwa coran memenuhi spesifikasi yang 

diinginkan. 

6. Pengujian struktur mikro pada hasil coran gearbox Kasuari 

Pengujian stuktur mikro pada benda coran melibatkan analisis dan pengamatan 

stuktur mikroskopis dari bahan coran. Pengujian ini bertujuan untuk memahami 

komposisi, distribusi fasa, tipe grafit, dan karakteristik mikro lainnya yang dpaat 

mempengaruhi sifat mekanis dan performa benda coran. 

7. Pengujian mekanik. 

Pengujian mekanik yang dilakukan terhadap sampel meliputi pengujian Tarik 

(tensile test) dan pengujian kekerasan dengan metode brinnel. 

1.5 Sistematika Penulisan 

Isi Laporan teknik ini berisikan tentang proses pembuatan dan pengujian 

coran gearbox Kasuari  yang akan terbagi menjadi 3 bab sebagai berikut: 

1. BAB I PENDAHULUAN 

  Pada BAB I berisikan latar belakang, rumusan masalah, tujuan, ruang lingkup, dan 

sistematika penulisan laporan. 

2. BAB II LAPORAN KERJA 

  Pada BAB II berisikan metodologi penyelesaian yang berisi perencanaan proses, 

proses pembuatan coran, pengerjaan lanjutan coran, kendali kualitas coran, pengujian 

hasil coran, dan perhitungan biaya produksi coran. 

3. BAB III KESIMPULAN DAN SARAN 

  Pada BAB III berisikan kesimpulan dan saran dari pembuatan dan pengujian coran 

Gearbox Kasuari. 

4. LAMPIRAN 

  Pada lampiran berisikan perihal data pendukung untuk menunjang proses. 


