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ABSTRAK

Steering Gear Box QT-15 merupakan komponen pada traktor angkut Quick Truck yang
berfungsi mengatur arah gerak traktor di medan berat. Komponen ini dibuat menggunakan
metode sand casting dengan material besi cor kelabu dengan standar ASTM A48 Class No. 35
B. Pemilihan metode tersebut didasarkan pada kemudahan proses serta bentuk geometris
komponen. Proses pembuatan komponen ini dibagi menjadi beberapa tahap, yaitu perencanaan,
pembuatan, dan pengujian. Pada tahap pembuatan, proses dilakukan sesuai dengan perencanaan
yang telah dibuat, meskipun dalam pelaksanaannya terdapat beberapa ketidaksesuaian akibat
berbagai faktor. Pengujian dilakukan sesuai ketentuan untuk memastikan kesesuaian material,
dengan metode pengujian tarik yang mengacu pada standar ASTM ES/ESM. Hasil pengujian
menunjukkan tensile strength sebesar 144,5 N/mm?, yang tidak memenuhi target sebesar 241
N/mm?. Ketidaktercapaian ini disebabkan oleh matriks mikrostruktur yang tidak sesuai, dimana
persentase pearlite aktual hanya 70%, sedangkan yang ditargetkan adalah lebih dari 90%.
Pengujian mikrostruktur ini mengacu pada standar ASTM A247-19. Secara visual, pada benda
terdapat beberapa cacat dan dimensi yang tidak sesuai, namun ketidaksesuaian tersebut tidak

berpengaruh signifikan terhadap fungsi maupun proses pengerjaan lanjutan komponen.

Kata kunci: Gear Box, Steering Gear Box, ASTM A48 CLASS No.35 B, Gray Cast Iron
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BAB I

PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Indonesia sebagai negara agraris sangat bergantung pada sektor pertanian yang
berperan penting dalam penyediaan pangan, penciptaan lapangan kerja, dan pembangunan
pedesaan. Namun, sektor ini menghadapi berbagai tantangan seperti keterbatasan lahan,
perubahan iklim, dan rendahnya efisiensi alat pertanian. Untuk itu, dukungan teknologi

yang meningkatkan produktivitas dan efisiensi sangat dibutuhkan.

Gambar 1 - 3 Traktor angkut quick truck

Traktor merupakan salah satu teknologi penting dalam mekanisasi pertanian, digunakan
untuk membajak, menanam, dan mengangkut hasil panen. Komponen vital traktor adalah
Steering Gear Box, yang berfungsi mengatur arah gerak traktor agar dapat dikendalikan

dengan baik, terutama di medan berat seperti sawah dan ladang.

Secara umum, cara kerja steering gear box adalah sebagai berikut, ketika pengemudi
memutar roda kemudi, tenaga putar tersebut akan diteruskan melalui steering
mainshaft ke steering gear. Di dalam steering gear, tenaga putar tersebut akan diperbesar
untuk menghasilkan momen yang lebih besar, sehingga roda depan traktor dapat
dibelokkan dengan lebih mudah. steering sear sox juga berfungsi untuk mengubah arah
putaran roda kemudi menjadi gerakan linier yang menggerakkan tie rod dan knuckle arm,

sehingga roda depan dapat berbelok ke kanan atau ke kiri.



Gambar 1 - 4 Rangkaian part steering gear box pada quick truck

Dalam pembuatan steering gear box dirancang untuk melindungi rangkaian roda gigi,
kontruksinya harus mampu mempertahankan posisi poros roda gigi agar tetap stabil selama
perputaran, meredam getaran mampu pemesinan yang baik. Berdasarkan karakteristik dan
spesifikasi yang diinginkan tersebut, serta benda yang berada di pasaran dibuat dengan cara
casting process dan material yang digunakan adalah besi cor kelabu, karena memiliki sifat

— sifat berikut:

e Dapat meredam getaran;

o Tahan aus;

o Keras;

e Memiliki kemampuan pemesinan yang baik.

Berdasarkan Foseco Ferrous Foundryman’s Handbook, produk gear box umumnya
menggunakan material besi cor kelabu dengan kekuatan tarik berkisar antara 200 hingga
250 N/mm?[1]. Selain itu, menurut ASTM A159 “Standard Specification for Automotive
Gray Iron Castings”, produk gearbox biasanya menggunakan material Gray Iron Casting
G3500 yang memiliki kekuatan tarik sebesar 35.000 psi atau setara dengan 241 N/mm?[ 14].
Dengan mempertimbangkan tuntutan mekanikal yang harus dipenuhi, material besi cor
kelabu dengan kekuatan tarik 241 N/mm? dipilih untuk pembuatan Steering Gear Box QT-
15 karena memiliki sifat mekanikal yang lebih tinggi, sehingga mampu memenuhi

persyaratan produk tersebut.



Tabel 1 - 1 Penentuan material Steering Gear Box Quick Truck
berdasarkan Foseco Ferrous Foundryman’s Handbook

Class of casting Grade of grey iron used
(tensile strength N/mm?)
Air-cooled cylinders 200-250
Agricultural machinery 200-250
Bearing caps 200
Bearing housings 200
Boilers (central heating) 150-200
Brake cylinders 200
Brake discs 200
Brake drums 200
Clutch housings 200
Clutch plates 200
Cooking utensils 150-200
Counterweights 100-150
Cylinder blocks 200-250
Cylinder heads 200-250
Diesel 250
Electric motor stator cases 200
Drain covers, gulleys, etc. 150
” "
Gear boxes 200-250
lllElJl. TTTUTUIULS ITUUSTIOU
Lathe beds 100
Machine tool bases 200
Manifolds 200-250
Paper mill drier rolls 150-200
Piano frames 150-200
Rainwater pipes, gutters 150
Refrigerator compressors 250
Tractor axles 150-200
gear boxes 200
Valves, low pressure (gas) 150-200
water 200
hydraulic 250
Water pumps 200
Tabel 1 - 2 Penentuan material Steering Gear Box Quick Truck
berdasarkan ASTM A159
Grade General Data

G1800  Miscellaneous soft iron castings (as cast or annealed) in which
strength is not of primary consideration. Exhaust manifolds may be
made of this grade of iron, alloyed or unalloyved. These may be
annealed casfings for exhaust manifolds in order to avoid growth
and cracking due to heat.

G2500  Small cylinder blocks, cylinder heads, air cooled cylinders, pistons,
clutch plates, oil pump bodies, transmission cases, gear boxes,
clutch housings, and light-duty brake drums.

G3000  Automobile and diesel cylinder blocks, cylinder heads, flywheels,
differential carries castings, pistons, medium-duty brake drums, and
clutch platec

G3500  Diesel engine blocks, truck and tractor cylinder blocks and heads,
heavy flywheels, tractor transmission cases, and heavy gear boxes.

4000 LNesel engine castngs, NNers, cylingers, and pistons.




Proses pembuatan benda cor yang baik harus mengacu pada standar. Standar ini
digunakan sebagai tolak ukur layak atau tidaknya kualitas dari suatu benda coran. Ada
beberapa macam standar yang bisa dipilih untuk pembuatan benda cor. Pada Steering Gear
Box QT-15 ini dikarenakan akan menggunakan material besi cor kelabu dengan kekuatan

tarik 241 N/mm? maka standar yang digunakan adalah ASTM A48 CLASS No.35 B.

Fokus penelitian ini pada perencanaan, pembuatan, dan pengujian coran Steering Gear
Box QT-15 menggunakan material ASTM A48 CLASS No.35 B. Proses pengecoran
dilakukan dengan cermat untuk memastikan bahwa Steering Gear Box yang dihasilkan
memiliki dimensi yang akurat dan bebas dari cacat. Selain itu, pengujian dilaksanakan
untuk mengukur kekuatan, dan ketahanan Steering Gear Box QT-15 terhadap beban dan
tekanan yang mungkin terjadi selama penggunaan di lapangan. Dalam proses pengujian
yang dilakukan melibatkan pengujian tarik dan pengujian mikro struktur. Jenis pengujian

ini dipilih karena tuntutan dari material tersebut.
1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah yang akan dibahas dalam laporan kali ini adalah sebagai berikut:
1. Bagaimana proses perencanaan pembuatan coran Steering Gear Box QT-157

2. Bagaimana metode pengujian yang digunakan untuk mengetahui kesesuaian
coran Steering Gear Box QT-15 dengan kriteria standar ASTM A48 CLASS
No.35 B?

3. Bagaimana perhitungan biaya perencanaan, pembuatan, dan pengujian coran

Steering Gear Box QT-157
1.3 Tujuan
Adapun tujuan dari Proyek Akhir ini sebagai berikut:

1. Menghasilkan coran Steering Gear Box QT-15 dengan kualitas optimal, yang
dicirikan oleh komposisi material yang sesuai, dimensi yang presisi, dan bebas

cacat.

2. Mendapatkan data pengujian yang menunjukkan bahwa coran Steering Gear
Box QT-15 memenuhi standar yang ditetapkan, meliputi hasil pengujian

kekuatan tarik, dan analisis struktur mikro yang sesuai.



3. Menghasilkan biaya estimasi dan biaya produksi coran Steering Gear Box QT-

15
1.4 Ruang Lingkup

Penyusunan laporan kerja perencanaan coran, pembuatan coran, dan pengujian coran

Steering Gear Box QT-15 dibatasi oleh ruang lingkup sebagai berikut:

1. Penelitian ini menggunakan material besi cor lamelar dengan standar ASTM A48
CLASS No.35 B sebagai bahan utama dalam proses pengecoran Steering Gear
Box QT-15.

2. Metode Pengujian mekanik dan mikrostruktur dilakukan sesuai dengan standar
ASTM ES/ESM — 15 untuk uji tarik dan ASTM A247-19 untuk analisis struktur

mikro.

3. Penelitian ini membatasi pembahasan pada perencanaan proses pengecoran,
pembuatan, dan pengujian produk Steering Gear Box QT-15 sesuai rancangan

dan standar yang berlaku.

4. Perhitungan biaya operasional meliputi seluruh tahapan mulai dari perencanaan,

pembuatan, hingga pengujian produk Steering Gear Box QT-15.
1.5 Sistematika Penulisan

Agar penilis dapat melaporkan hasil pekerjaan dengan baik dan dapat dipahami oleh

pembaca, maka dari itu dibuatlah sistematika penulisan sebagai berikut:
1. BAB I PENDAHULUAN

Berisikan latar belakang, perumusan masalah, tujuan, ruang lingkup dan sistematika

penulisan.
2. BAB II LAPORAN KERJA

Berisikan metodologi penyelesaian, teori dan hasil yang mencakup proses perencanaan

coran, pembuatan coran, dan pengujian coran.
3. BAB III PENUTUP

Berisikan kesimpulan dan saran dari keseluruhan proses baik pembuatan maupun

pengujian.



4. LAMPIRAN

Berisikan data-data pendukung dari proses perencanaan coran, pembuatan, dan

pengujian coran Steering Gear Box QT-15.
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