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ABSTRAK

Pengecoran logam merupakan salah satu proses manufaktur yang digunakan untuk
membentuk komponen dengan berbagai bentuk dan ukuran, salah satunya yaitu Main
Bearing Housing QT-16 yang merupakan komponen dalam sistem mesin yang berfungsi
untuk melindungi poros bearing yang berputar khususnya pada produk Quick Truck yang

memiliki tuntutan untuk meredam getaran.

Pada karya tulis ini, pembuatan produk coran Main Bearing Housing QT-16 ini
menggunakan material Besi cor kelabu yang mengacu pada standar ASTM A48 Class No. 35
B dan dibuat dengan menggunakan pasir cetak Greensand. Hasil produk coran Main Bearing
Housing QT-16 tersebut kemudian dilakukan proses pengujian yang meliputi pengujian
Tarik, pengujian kekerasan dan pengujian mikrostruktur. Serta menghitung biaya operasional

produksi pada pembuatan dan pengujian coran Main Bearing Housing QT-16.

Hasil dari coran produk Main Bearing Housing QT-16 sesuai dengan perencanaan,
namun terjadi cacat coran seperti cacat sand defect, inklusi pasir, Cross Join. serta hasil
pengujian mikrostruktur menunjukan presentase fasa 56% Pearlite dan 44% Ferrite serta
bentuk ditribusi grafit tipe B. Hasil pengujian Tarik pada produk coran memiliki nilai rata-
rata 124 MPa. Serta hasil pengujian kekerasan tidak memenuhi yaitu dengan rata-rata 124

HB. Untuk biaya produksi pembuatan dan pengujian yaitu sebesar Rp.1.089.257,41.

Kata Kunci : Pengecoran logam, Main Bearing Housing QT-16, Pembuatan coran,

Pengujian coran, ASTM A48 Class No. 35 B.
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BAB I

PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Industri kelapa sawit di Indonesia mengalami perkembangan yang pesat dalam
beberapa tahun terakhir. Berdasarkan data dari Gabungan Pengusaha Kelapa Sawit
Indonesia (GAPKI), konsumsi minyak sawit di dalam negeri pada tahun 2023 mencapai
23,28 juta ton, meningkat dibandingkan tahun 2022 yang sebesar 21,14 juta ton. Hal
tersebut menunjukkan bahwa industri kelapa sawit diperkirakan akan terus mengalami
peningkatan setiap tahunnya.

Seiring dengan peningkatan produksi, diperlukan dukungan alat transportasi yang
mampu mengangkut kelapa sawit dalam jumlah besar dari area perkebunan menuju
tempat pengolahan. Alat tersebut harus memiliki kemampuan operasional yang baik di
medan jalan perkebunan yang cenderung berat. Salah satu alat transportasi yang dapat
digunakan adalah Quick Truck, yang merupakan produk dari CV. Karya Hidup Sentosa
(CV. KHS), sebagaimana ditunjukkan pada Gambar 1.1.

Gambar 1. 1 Produk Quick Truck 16. Sumber : https://quick.co.id/qt-16-e-series

Quick Truck merupakan alat transportasi multifungsi yang dirancang khusus untuk
mendukung kegiatan di sektor pertanian dan perkebunan, khususnya dalam proses
pengangkutan kelapa sawit. Produk ini memiliki kapasitas produksi sekitar 5.000 unit per
tahun. Selain diminati di dalam negeri, Quick Truck juga menarik minat pasar luar negeri,
terutama negara-negara di kawasan Afrika, seperti Senegal. Oleh karena itu, tidak
menutup kemungkinan permintaan terhadap produk ini akan terus meningkat setiap

tahunnya.



Seperti halnya alat transportasi pada umumnya, Quick Truck terdiri atas berbagai
komponen otomotif. Salah satu komponen penting yang terdapat pada produk ini adalah

Main Bearing Housing dengan kode QT-16.

Gambar 1. 2 3D Main Bearing Housing. Sumber : Dokumen Pribadi

Seperti halnya bearing housing pada umumnya, Main Bearing Housing QT-16
merupakan komponen rakitan yang dirancang untuk memudahkan pemasangan bearing
dan poros, melindungi bearing, memperpanjang umur pakai, serta memudahkan proses
perawatan. Fungsi utama dari komponen ini adalah sebagai rumah atau tempat dudukan
bearing. Komponen ini digunakan pada sistem yang bersifat dinamis, dan pada Quick
Truck, Main Bearing Housing QT-16 dipasang pada bagian sistem transmisi roda gigi

(gear transmission system).

Gambar 1. 3 Posisi part pada sistem gear transmission. sumber :
https://quick.co.id/qt-16-e-series

Untuk memenuhi tuntutan spesifikasi dari produk tersebut, maka pada pembuatannya
akan menggunakan proses pengecoran logam dengan metode sand casting menggunakan

cetakan tidak tetap dengan metode cetakan tangan. Proses pengecoran logam ini memiliki



beberapa proses didalamnya sehingga untuk membuat suatu produk cor yang baik perlu
dilakukan trial secara continue dan jika hal tersebut tidak dipersiapkan dengan baik maka
akan banyak biaya dan waktu yang terbuang. Oleh karena itu, proses pembuatan coran
untuk membuat suatu produk menjadi sangat penting untuk dilakukan. Ketika proses ini
berjalan baik, maka trial yang dilakukan bisa ditekan seminimal mungkin sehingga biaya
dan waktu yang terbuang lebih sedikit, kemudian juga hasil dari produk cor yang dibuat

pun dapat memenuhi tuntutannya.

1.2 Rumusan Masalah
1. Bagaimana pembuatan coran produk Main Bearing Housing QT-16 dengan
menggunakan standar material ASTM A48 Class No. 35B?
2. Bagaimana pengujian coran pada produk Main Bearing Housing QT-16 dengan Standar
ASTM A48 Class No. 35B?
3. Bagaimana kontrol kualitas pada produk coran Main Bearing Housing QT-16 ?
4. Bagaimana cara menghitung biaya estimasi pembuatan dan pengujian produk cor Main
Bearing Housing QT-16 ?
1.3 Tujuan

Adapun tujuan dari laporan proyek akhir ini adalah:

1. Membuat produk coran Main Bearing Housing QT-16 dengan standard material ASTM
A48 Class No. 35B.

2. Melakukan pengujian mekanik dan struktur mikro untuk produk coran Main Bearing
Housing QT-16.

3. Melakukan kontrol kualitas pada produk Main Bearing Housing QT-16

4. Perhitungan biaya estimasi pembuatan dan pengujian produk cor Main Bearing Housing

OT-16.

1.4 Ruang Lingkup
Batasan kajian yang akan dibahas pada karya tulis ini adalah sebagai berikut:

1. Melakukan proses pembuatan coran Main Bearing Housing QT-16 dengan mengacu
pada standard material ASTM A48 Class No. 35B.

2. Melakukan proses pegujian kekerasan pada batang uji untuk produk coran Main Bearing
Housing QT-16 dengan standar ASTM E10.

3. Melakukan pengujian tarik pada batang uji untuk produk coran Main Bearing Housing
QT-16 dengan mengacu pada standar ASTM A48 dan ASTM E8/ESM.



4. Melakukan pengujian mikrostruktur pada batang uji untuk produk coran Main Bearing
Housing QT-16 yang mengacu pada standar ASTM A247.
5. Melakukan pengecekan dimensi pada produk coran Main Bearing Housing QT-16
dengan mengacu pada standar ISO DIN 8062.
6. Menghitung biaya estimasi pembuatan dan pengujian produk 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 pengujian produk cor Main Bearing Housing QT-16. Berikut
merupakan sistematika penulisan laporan teknik yang terdapat pada laporan ini :
1. Bab I Pendahuluan
Memuat latar belakang pemilihan produk serta penentuan material yang akan
digunakan, tujuan, rumusan masalah dan sistematika penulisan laporan teknik hasil
pelaksanaan program proyek akhir.
2. Bab II Laporan Teknik
Memuat proses pembuatan coran yang mengacu pada perancangan coran,
kendali kualitas coran, pengujian coran, biaya produksi pembuatan dan pengujian
coran, dan hasil analisa.
3. Bab III Kesimpulan
Memuat kesimpulan dan saran dari hasil pembuatan dan pengujian coran Main
Bearing Housing QT-16 yang menggunakan standard material ASTM A48 Class No.
35B.

4. Lampiran
Memuat data-data pendukung yang digunakan selama pelaksanaan program

proyek akhir pembuatan dan pengujian produk cor Main Bearing Housing QT-16.



