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ABSTRAK

Kompresor udara merupakan suatu unit penghasil udara bertekanan tinggi. Pada
kompresor terdapat beberapa bagian salah satunya yaitu crankcase. Ada berbagai tipe
crankcase yang digunakan salah satu contohnya yaitu Crankcase 2HP TF, hal ini tergantung
dengan besarnya tekanan udara yang ingin dihasilkan. Pada proyek akhir ini penulis akan
membahas secara khusus tugas dan judul penulis yaitu “Pembuatan dan Pengujian Coran
Crankcase 2HP TF . Dengan menggunakan material FC 200 standar JIS G5501.

Pembuatan Crankcase 2HP TF dibuat dengan metode proses pengecoran logam.
Metode pengecoran logam mempunyai prinsip dasar yaitu mengerjakan mulai dari proses
pembuatan cetakan dan inti, mencairkan logam hingga titik leburnya, penuangan kedalam
cetakan, dan pada tahap akhir dilanjutkan dengan pembongkaran cetakan dan pembersihan
benda cor. Tentunya untuk melakukan proses tersebut diperlukan pola sebagai alat bantu untuk
membuat cetakan dan juga memerlukan perencanaan beserta perancangan coran dengan sangat
matang untuk meminimalisir terjadinya kesalahan dalam proses-proses pembuatan yang

menyebabkan cacat pada produk.

Kata Kunci : Kompresor udara, Crankcase 2HP TF, Standar JIS G5501, Pembuatan, Pengujian,

Pengecoran Logam
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BAB |
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Industri manufaktur diartikan sebagai kelompok perusahaan yang melakukan pengolahan
bahan mentah menjadi suatu jenis barang jadi yang diproduksi dalam jumlah besar dan dijual
ke masyarakat untuk mendapatkan keuntungan. Dalam dunia industri, manufaktur merupakan
salah satu sektor penting, maka dari itu untuk mendukung perkembangan teknologi didunia
industri manufaktur ini diperlukan suatu mesin untuk memampatkan udara atau gas yang akan
bermanfaat bagi kehidupan sehari-hari.

Pada dasarnya kompresor sangat lekat dengan kehidupan sehari-hari karena umumnya
mesin ini dirancang agar dapat menyimpan dan mendistribusikan suatu gas bertekanan yang
akan membantu dalam meningkatkan tekanan suatu udara dengan cara menurunkan volumenya.
Alat ini secara mekanikal dirancang agar dapat menyimpan dan mendistribusikan suatu udara
bertekanan untuk tujuan tertentu. Tujuan tersebut mempengaruhi besarnya tekanan yang
dihasilkan.

Dalam kehidupan sehari-hari, kompresor dapat dijumpai di berbagai bengkel maupun
tempat mencuci kendaraan. Tetapi dengan skala besar seperti dunia industri, kompresor dapat
ditemui dengan fungsi untuk memenuhi kebutuhan komponen mesin atau sebagai penghasil
udara bertekanan tinggi. Di dunia industri kompresor banyak digunakan pada mesin pneumatic
dan apabila kompresor yang menjadi komponen mesin umumnya terdapat pada mesin
pendingin juga turbin gas.

Mesin kompresor terdiri dari beberapa bagian dan pada setiap bagiannya memiliki fungsi
yang berbeda-beda. Crankcase merupakan salah satu bagian dari kompresor yang memiliki
fungsi untuk menempatkan poros engkol, batang penghubung, komponen dan peralatan
tambahan lainnya dan mengencangkan ke pangkala untuk bergerak. Crankcase tidak hanya
menerima gaya gravitasi, tetapi juga menerima aksi gaya pneumatik dan gaya inersia yang
dihasilkan ketika kompresor udara berjalan. Fungsi lain dari crankcase yaitu mendinginkan
kompresor dengan menyediakan jalan bagi udara untuk sirkulasinya, selain itu crankcase juga
dilengkapi dengan sistem pelumasan untuk menjaga agar bagian kompresor yang bergerak tetap
diberi minyak dengan baik sehingga dapat bekerja dengan lancar. Oleh karena itu, crankcase
kompresor udara piston terbuat dari logam, yang kuat dan cukup kaku untuk menahan berbagai

tekanan.



Gambar 1.1 Crankcase 2HP TF

Dikesempatan ini penulis akan terfokus untuk membahas crankcase tipe 2HP TF. Tipe
ini memiliki beberapa karakteristik material seperti kekuatan tarik dengan minimum 173
N/mm? dan memiliki kekerasan 170 HB. Saat pembuatan benda cor harus mengacu kepada
standar untuk menjadi tolak ukur kualitas benda coran. Standar yang dipilih sesuai dengan
karakteristik benda seperti fungsi, sifat, spesifikasi material dan yang lainnya. Berdasarkan
spesifikasi tersebut, crankcase dibuat menggunakan besi cor FC 200 dengan menggunakan
standar JIS G 5501 dan dibuat dengan metode pengecoran logam.

Ketika sebuah produk menggunakan metode pengecoran logam maka, mempunyai
prinsip dasar yaitu mencairkan logam hingga titik leburnya, penuangan kedalam cetakan. Tahap
akhir dilanjutkan dengan pembongkaran cetakan dan pembersihan benda cor. Tentunya proses-
proses tersebut harus memiliki tingkat perencanaan dengan sangat matang untuk meminimalisir
terjadinya kesalahan dalam proses-proses pembuatan yang menyebabkan cacat pada produk.
Pada proyek akhir ini penulis berkesempatan melaksanakan “Pembuatan dan Pengujian
Coran Crankcase 2HP TF”. Penulis bertugas untuk melaksanakan proses pengecoran logam
dimulai dari pembuatan cetakan dan inti, peleburan dan penuangan, pembongkaran dan
pengerjaan lanjut. Juga penulis bertugas untuk pengujian terhadap material yang digunakan

untuk membuat Crankcase 2HP TF.

1.2 Rumusan masalah
Agar dalam penyusunan karya tulis tidak terlalu luas, maka didapat rumusan masalah
sebagai berikut :
a. Bagaimana proses pembuatan produk cor Crankcase 2HP TF ?
b. Bagaimana proses pengujian material untuk produk cor Crankcase 2HP TF ?
c. Bagaimana cara mengetahui kualitas coran Crankcase 2HP TF ?
d. Bagaimana menghitung Biaya Operasional Produksi (BOP) pada proses pembuatan dan

pengujian Crankcase 2HP TF ?



1.3

Tujuan

Dalam proyek akhir Pembuatan dan Pengujian Coran Crankcase 2HP TF memiliki

tujuan khusus, yaitu :

a. Melakukan proses pembuatan coran sehingga dihasilkan produk cor Crankcase 2HP
TF.
b. Melakukan proses pengujian pada batang uji Crankcase 2HP TF.
c. Melakukan analisa cacat coran Crankcase 2HP TF.
d. Melakukan perhitungan Biaya Operasional Produksi (BOP) dalam pembuatan dan
pengujian Crankcase 2HP TF.
1.4 Ruang Lingkup Kegiatan
Dalam Pembuatan dan Pengujian Coran Crankcase 2HP TF terdapat ruang lingkup
yang meliputi:
a. Pembuatan coran Crankcase 2HP TF dari pembuatan cetakan dan inti hingga proses
pengerjaan lanjut.
b. Pengujian pasir cetak greensand untuk pembuatan cetakan Crankcase 2HP TF.
c. Pengecekan kekerasan cetakan dan inti Crankcase 2HP TF.
d. Pengujian komposisi cairan logam untuk penuangan produk cor Crankcase 2HP TF.
e. Pengecekan dimensi coran Crankcase 2HP TF.
f. Pengujian visual pada permukaan coran Crankcase 2HP TF.
g. Analisa cacat pada produk cor Crankcase 2HP TF.
h. Pengujian tarik (Tensile test) dan pengujian kekerasan (Hardness Brinell Test) pada
batang uji.
I. Pengujian struktur mikro pada batang uji dan hasil coran Crankcase 2HP TF.
1.5 Sistematika Penulisan

data - data pada proses pembuatan benda coran pada proyek akhir ini yang mencakup dari

studi literatur seperti modul ,diktat dan sumber yang terkait lainnya, dan juga diperoleh dari

Dalam menulis laporan teknik ini penulis menggunakan metode dengan mengumpulkan

analisa pada proses, pembuatan, pengujian, hingga quality control.

Crankcase 2HP TF. Penulisan dibagi menjadi 3 bab dan berisi lampiran, maka didapat

Pada laporan teknik ini akan membahas tentang proses pembuatan dan pengujian

metode penulisan laporan proyek akhir sebagai berikut :



BAB I PENDAHULUAN

Bab I berisikan latar belakang, rumusan masalah, tujuan proyek akhir, ruang lingkup kegiatan
pembuatan dan pengujian, dan sistematika penulisan laporan

BAB I1 LAPORAN TEKNIK

Bab II berisi proses pembuatan, kendali kualitas, hasil pengujian, dan biaya operasional
pembuatan dan pengujian coran Crankcase 2HP TF.

BAB III KESIMPULAN DAN SARAN

Bab III berisi kesimpulan beserta saran pembuatan dan pengujian coran Crankcase 2HP TF.
LAMPIRAN

Halaman ini berisi data — data pendukung yang digunakan ketika pembuatan coran Crankcase
2HP TF.



