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ABSTRAK

Manifold Exhaust TF300 merupakan bagian penting dari sistem pembuangan pada mesin
pembakaran diesel, yang berperan mengantarkan gas buang hasil pembakaran dari ruang bakar
menuju sistem knalpot. Karena beroperasi pada kondisi suhu tinggi dan tekanan besar,
komponen ini memerlukan material yang mampu menahan panas, memiliki kekuatan mekanis
tinggi, serta stabil secara dimensi. Pada proyek akhir ini, Manifold Exhaust TF300 dibuat dari
material ASTM A48 Class 40B atau besi cor kelabu, yang dikenal luas di industri otomotif
khususnya mesin diesel karena kemampuannya meredam getaran. Proses pembuatannya
menggunakan metode pengecoran logam sesuai desain yang telah dirancang sebelumnya.
Untuk mengevaluasi kualitas hasil produksi, dilakukan serangkaian pengujian meliputi analisis
struktur mikro, uji tarik, uji kekerasan, dan uji baji. Berdasarkan hasil pengujian, distribusi
grafit dan bentuk mikrostruktur menunjukkan kesesuaian dengan standar ASTM A48. Namun,
penyebaran ferit 53,5% dan perlit 46,5% pada hasil cor tidak memenuhi spesifikasi yang
ditargetkan. Di samping itu, nilai kekuatan tarik rata-rata yang diperoleh sebesar 152,5 MPa
serta nilai kekerasan Brinell sebesar 133 HB masih berada di bawah batas minimal standar yang
ditentukan, yaitu di atas 275 MPa. Oleh karena itu, diperlukan perbaikan dalam proses produksi

dan pengaturan komposisi material agar hasil akhir sesuai dengan persyaratan standar.

Kata kunci : Manifold Exhaust TF300, ASTM A48 Class 40B, Besic cor kelabu (Grey cast

iron), pengecoran logam, kekuatan uji tarik, struktur mikro, kekerasan Brinell, cacat coran.
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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Manifold Exhaust TF300 adalah salah satu komponen pada sistem pembuangan mesin diesel
Yanmar TF300. Fungsinya sebagai saluran utama untuk mengalirkan gas buang dari dalam
ruang bakar ke sistem knalpot, sehingga membantu meningkatkan efisiensi pembakaran dan
menurunkan tekanan balik pada mesin. Komponen ini banyak digunakan di berbagai bidang
industri yang memanfaatkan mesin diesel, seperti pertanian, maritim, hingga manufaktur. Peran
Manifold Exhaust TF300 sangat penting dalam menjaga performa mesin, karena mampu
mempertahankan kelancaran aliran gas buang serta mengurangi getaran dan kebisingan yang
dihasilkan saat mesin beroperasi. Selain itu, penggunaan manifold exhaust yang berkualitas
juga berkontribusi dalam memperpanjang umur mesin dan mengurangi kebutuhan perawatan,

sehingga mesin dapat bekerja lebih efisien dalam jangka panjang.

\ Manifold Exhaust TF300

Gambar 1. 1 Mesin Diesel

Bagian utama manifold exhaust meliputi sambungan ke kepala silinder, saluran bercabang, serta
area penghubung ke muffler atau knalpot. Pada gambar di atas, terlihat mesin Yanmar, dan
komponen yang diberi tanda adalah manifold exhaust TF 300. Struktur ini dirancang agar aliran
gas buang dapat berlangsung lancar dengan tekanan balik yang minimal. Selain itu, struktur
manifold juga dilengkapi dengan permukaan pengikat yang presisi agar dapat terpasang erat

dengan gasket dan komponen lain untuk mencegah kebocoran gas buang.
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Gambar 1. 2 Bagian-bagian mesin diesel

Secara umum, komponen berbahan logam dapat diproduksi melalui dua metode utama, yaitu
permesinan (machining) dan pengecoran logam (foundry). Untuk pembuatan Manifold Exhaust
TF300, metode pengecoran logam merupakan pilihan terbaik karena manifold memiliki bentuk
yang kompleks sehingga penggunaan metode ini lebih efisien dan ekonomis dibandingkan
dengan permesinan. Proses pembuatan dimulai dari perancangan coran dan pola, dilanjutkan
dengan pembuatan pola dan kotak inti, pembuatan cetakan dan inti, serta penentuan komposisi
kimia material. Setelah itu dilakukan peleburan logam untuk mendapatkan cairan logam yang
akan dituangkan ke dalam cetakan. Tahap terakhir mencakup pemeriksaan kualitas produk
melalui serangkaian pengujian yang dilakukan sesuai dengan standar yang berlaku guna
memastikan komponen memenuhi spesifikasi teknis yang dibutuhkan. Dalam proyek akhir ini
penulis difokuskan untuk membuat pengujian terhadap coran Manifold Exhaust TF 300 dengan
menggunakan material ASTM A48 Class 40B. Pemilihan material ini didasarkan pada sifat
mekanisnya yang mampu menahan suhu tinggi, meredam getaran, serta memiliki kekuatan tarik
minimal 250 MPa. Besi cor kelabu jenis ini juga memiliki sifat peredaman getaran yang baik,

sehingga cocok digunakan dalam mesin diesel yang beroperasi dalam kondisi berat [1].



1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang telah diidentifikasi, maka rumusan masalah dalam

penelitian ini dapat dirumuskan sebagai berikut:

1. Bagaimana melakukan proses pengecoran dan pengujian Manifold Exhaust TF300
sesuai dengan ASTM A48 Class 40B?

2. Bagaimana melakukan pengujian pada coran Manifold Exhaust TF300 sesuai dengan
Standar oprasional prosedur (SOP)/ ASTM A48 Class 40B ?

3. Bagaimana menghitung Biaya Operasional Produksi (BOP) dan Harga Pokok Produksi
(HPP) pembuatan dan pengujian coran Manifold Exhaust TF3007?

1.3 Tujuan
Tujuan dari pembuatan karya tulis ini adalah sebagai berikut:
Tujuan dari pembuatan dan pengerjaan proyek akhir ini adalah :
1. Melakukan proses pembuatan benda cor, pengujian tarik dan kekerasan pada coran
Manifold Exhaust TF300 dengan standar material ASTM A48 Class 40B.
2. Melakukan pengujian terhadap benda cor Manifold Exhaust TF300 sesuai dengan
standar ASTM A48 Class 40B.
3. Mendapatkan hasil perhitungan Biaya Operasional Produksi (BOP) pembuatan dan
pengujian coran Manifold Exhaust TF300.

1.4 Ruang Lingkup

Ruang Lingkup kegiatan yang akan dibahas pada karya tulis ini adalah sebagai berikut:

1. Pembuatan coran dan pengujian Manifold Exhaust TF300 dari pembuatan cetakan

hingga proses pengerjaan lanjut.
Pengujian pasir cetak greensand untuk cetakan Manifold Exhaust TF300.
Pengujian komposisi cairan logam Manifold Exhaust TF300.
Pengujian visual pada permukaan coran Manifold Exhaust TF300.
Analisa cacat coran pada Manifold Exhaust TF300.
Pengujian dimensi coran Manifold Exhaust TF300.
Pengecekan mikrostruktur Manifold Exhaust TF300.

® N kD

Pengujian tarik (7ensile Test), Pengujian kekerasan (Brinell Hardness Test).



1.5 Sistematika Penulisan

Pada proyek akhir ini akan dijelaskan hasil dari semua proses yang dilakukan dalam
perancangan benda cor Manifold Exhaust TF 300. Berikut ini merupakan sistematika penulisan
laporan yang terdapat laporan ini :

+ BABI : Pendahuluan

Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, tujuan, ruang lingkup, dan sistematika
penulisan karya tulis / laporan.

«  BABII : Laporan Teknik

Bab ini berisi laporan kerja dalam bentuk dasar teori, data hasil kerja, dan analisa hasil kerja
tentang perencanaan dan perancangan konstruksi coran.

«  BABIII : Kesimpulan dan Saran

Bab ini berisi kesimpulan dari perancangan dan perencanaan konstruksi coran yang dilakukan
dan saran untuk perbaikan di waktu yang akan datang.

« Lampiran:

Berisi seluruh dokumen yang mendukung pelaksanaan pembuatan coran Manifold Exhaust TF

300.
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