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ABSTRAK

Pada perkembangan industri manufaktur dibutuhkan beragam jenis mesin penunjang
kelancaran produksi indusri manufaktur. Salah satu mesin yang dibutuhkan yaitu mesin bor
duduk, mesin ini memiliki salah satu bagian Holder mesin bor duduk KRT-340 yang
merupakan salah satu bagian dari produk mesin bor NR-004-00-02. Holder mesin bor duduk
ini adalah dudukan yang menopang antara tiang (colum) dengan meja (table). HOLDER KRT-
340 harus bisa meredam getaran karena pada penggunaannya komponen ini akan menerima
getaran dari mesin penggerak. Adapun tujuan dari laporan teknikini yaitu merancang dan
merencanakan proses pengecoran produk cor HOLDER KRT-340 dengan material besi cor
kelabu FC 250 berdasarkan standar JIS G 5501:1995. Tahapan prosesperancangan dan
perencanaan dimulai dari studi literatur, Analisa gambar kerja, menentukan material,
kemiringan, tambahan pengerjaan, modul benda, lalu menghitung nilai penyusutan dan
temperatur pengecoran benda dilanjut dengan perencanaan cetakan dan peleburan hingga ke
proses perhitungan estimasi harga produksi. Hasil yang didapat yaitu produk HOLDER KRT-
340 berhasil dirancang dengan menggunakan saluran penambah dengan tipe open top riser,
dan memiliki casting yield aktual sebesar 68,25%.

Kata Kunci : Mesin bor, Holder, grey cast iron, casting design, casting yield, foundry

engineering
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Manufaktur adalah kegiatan mengubah bahan mentah menjadi barang jadi melalui
serangkaian proses yang terorganisir dalam jumlah besar dengan menggunakan mesin,
peralatan, dan tenaga kerja terlatih. Sektor manufaktur memiliki peranan penting dalam

kemajuan teknologi saat ini, dilihat dari tumbuhnya industri-industri yang ada di Indonesia.

Dalam sektor manufaktur terdapat berbagai macam peralatan atau perkakas untuk menunjang
proses produksinya, salah satu peralatan tersebut yaitu mesin bor duduk. Mesin bor duduk
merupakan salah satu perkakas yang digunakan untuk membuat sebuah lubang pada benda

kerja.

Mesin bor duduk ini memiliki beberapa komponen dan mesin yang saling berkesinambungan
dengan memiliki fungsi dan karakteristik tertentu. Mesin bor ini memiliki prinsip kerja
memasang mata bor yang di genggam oleh chuck spindle. Kemudian spindle berputar melalui
rangkaian Pulley yang di gerakan oleh motor Listrik sehingga mata bor dapat berputar. Setelah
itu, Spindle dapat dinaik turunkan menggunakan handle menuju benda kerja dan

menghasilkan lubang sesuai dengan diameter dari mata bor,

Dari berbagai macam komponen mesin manufaktur, terdapat komponen Holder mesin bor

duduk KRT-340 pada mesin bor duduk ini dapat dilihat pada gambar 1.1
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Gambar 1.1 Mesin bor duduk KRT 340



Pada tugas proyek akhir ini, penulis mengambil bagian Holder mesin bor duduk untuk
dibuat menjadi produk coran dengan nama Holder mesin bor duduk KRT-340 yang
merupakan salah satu bagian dari produk mesin bor NR-004-00-02. Holder mesin bor duduk

ini adalah dudukan yang menopang antara tiang (colum) dengan meja (table)

Pada proyek akhir ini material yang digunakan untuk membuat coran holder mesin
bor duduk KRT-340 adalah besi cor kelabu FC 250. Karena dapat meredam getaran dari
spindle dan pully yang berputar dapat tahan terhadap gesekan dan tidak mengalami perubahan
bentuk Ketika spindle dan pully berputar. Standar yang digunakan yaitu JIS 5501:1995

dengan karakteristik sebagai berikut :

e Kekuatan Tarik minimal sebesar 250N/mm?

e Nilai kekerasan minimal 241 HB

Proses pembuatan Holder Mesin Bor Duduk KRT-340 menggunakan metode sand
casting dengan tahapan pengerjaan mulai dari perancangan dan perencanaan coran,
perancangan dan pembuatan pola, pembuatan cetakan, peleburan, fettling, pengujian sampel

dan quality control sesuai dengan standar yang digunakan.

Dalam Proyek Akhir ini dibuat perancangan dan perencanaan coran yang merupakan
proses pertama sebelum melakukan banyak proses pengecoran logam lainnya. Proses ini
terdiri dari menentukan proses pengecoran logam yang akan digunakan, menentukan bahan
pengecoran yang akan digunakan, penentuan sistem saluran, kemiringan pola, tambahan
pengerjaan, modulus elastisitas benda, perhitungan sistem saluran, penentuan tata letak
cetakan, dan melelehkannya. dimulai dengan mencampurkan bahan-bahannya. Proses yang
direncanakan perlu dihitung untuk menentukan biaya perencanaan pembuatan coran dan kartu

kerja yang digunakan untuk memproduksi dan menguji produk pengecoran Holder KRT-340.



1.2 Rumusan Masalah

1.

Bagaimana proses Reverse engineering casting Holder KRT-340 dengan material FC

2507

2. Bagaimana Perancangan coran dan perencanaan proses pembuatan casting Holder
KRT-340 dengan material FC 250 dengan standar JIS G 5501 ?

3. Berapa Harga estimasi Pokok Produksi casting Holder KRT-340 dengan perancangan
dan perencanaan yang telah dibuat ?

1.3 Tujuan

1. Membuat Reverse engineering casting Holder KRT-340 berdasarkan dengan produk
casting Holder KRT-340 yang asli.

2. Membuat perencanaan dan perancangan proses casting Holder KRT-340 dengan
material FC 250 dengan standar JIS G 5501.

3. Menghitung Harga estimasi Pokok Produksi casting Holder KRT-340 sesuai dengan

perancangan dan hasil data yang terkumpul.

1.4 Ruang lingkup

l.

NS R e

Menentukan metode pembuatan casting design Holder KRT-340

Perencanaan dan perancangan pembuatan casting Holder KRT-340

Menghitung modul dan volume casting Holder KRT-340

Perancangan sistem saluran serta penambah casting Holder KRT-340

Analisa hasil casting Holder KRT-340

Pengendalian kualitas casting Holder KRT-340

Perhitungan perencanaan biaya produksi dari cetakan sampai peleburan Holder KRT-

340 dengan mengacu dari data yang telah terkumpul.



1.5 Sistematika Penulisan Laporan

Berikut adalah sistematika yang digunakan dalam pembuatan laporan proyrk akhir ini :

1. BABIPENDAHULUAN
Pada bab ini mencangkup latar belakang, rumusan masalah, tujuan, ruang lingkup, dan
sistematika penulisan.

2. BAB II LAPORAN TEKNIK
Pada bab ini mengacu pada teori teknik pengecoran logam, spesifikasi produk,
perencanaan, dan perancangan produk, perhitungan harga produk serta menganalisa
defect pada casting Holder mesin bor duduk KRT-340.

3. BAB III KESIMPULAN DAN SARAN
Pada bab ini berisi kesimpulan dan pembuktian teori berdasarkan standar serta saran
dari hasil perencanaan dan pembuatan Casting holder mesin bor duduk KRT-340.

4. BABIV LAMPIRAN
Pada bab ini berisi data-data proses pembuatan benda mulai dari perancangan sampai

pembuatan pola holder mesin bor duduk KRT-340.



