DOKUMENTASI PEMBUATAN

Pembuatan slot part 2 dan 3
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Inti part keseluruhan
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BANNER

Karya Teknologi Diploma Tiga UNY

Gravity casting dan Centrifugal Casting

Nugroho 16508134007
awan 16508134037
nuddin Amin 16508134039

PENGECORAN
LOGA

Mesin centrifugal casting
adalah mesin yan
digunakan untuk memutar
moulding sehingga timbul
gaya centrifugal. Mesin
centrifugal casting ini
memiliki 1 posisi
pengecoran yaitu posisi
vertikal. Penggerak utama
dari m n centrifugal
casting ini yaitu motor listrik.
Mesin centrifugal casting ini
memiliki inverter untuk
mengatur putaran dan
tacho meter untuk
menampilkan putaran yang
dihasilkan dalam bentu
digital.

emasang mouldlng pada mesin c\nirl!uga!
sin cenfrifugal casting”
- s al ke dalam movlding.
Kelebihan

Mesin. A unluk mendapa'kan
hasil pengecoran I
. Mesin berbentuk portable sehingga -
mudah dipindahkan. " *
. ; -
.

. Memanfaatkan gaya centrifugal,sehingga
hasil pengecoran sangat bagus dan kecil
kemungkinan terjadinya cacat.

. Lebih efisien dari pada gravity casting.

. Benda kerja yang dihasilkan lebih uniform.

. Dapat membuat bentuk-bentuk rumit.

P o o .
Spesifikasi Mesin

Panjang rangka 900 mm

Lebar rangka 800 mm

Tinggi rangka 550 mm

Berat Mesin 115 kg

Material Rangka UNP 80

Material poros ST 40 dan ST 60

Material Casing ST 37

Tipe Transmisi Pulley dan belt

Tipe belt A-35

Motor Listrik Yuema 380V, 3 Phasa, 3hP

Inverter Siemens 5,5 hP, 380V

Tacho Meter Digital Portable Tacho Meter 220V




MANUAL BOOK

MOULDING KETEL AIR

Disusun oleh :

Syaifudin Nugroho 16508134007
Deny Sefyawan 16508134039
Burhanudin Amin 16508134037

DAFTAR Is]

Pengecekan kondisi Moulding sebelum digunakan.

Pembersihan rutin sisa aluminivm pada Moulding
Daftar Isi pascapengecoran.

Pengecekan kondisi Mesin Centrifugal Casting.

Gambar Mesin Centrifugal Casting

« Gambar Moulding Ketel . . .

Spesifikasi dan Prinsip Kerja

Cara Pengoprasian

Cara Perawatan
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GAMBAR MOULDING
KETEL AIR

Nama Produk :Movulding Ketel

Produk yang dihasilkan :Ketel Nasi/Air

Dimensi Moulding :250x 120 mm

Jenis Cetakan :Cetakan Aluminium

Jenis Pengecoran :Gravity Casting dan Centrifugal Casting

Waktu Pengeringan : 15 menit (Gravity Casting) dan
7menit (Centrifugal Casting)

Volume Bahan Aluminium/pcs :365,690cm’

Volume pada Rongga Ketel :2107,630cm’

Berat Ketel/pcs

Berat Moulding Ketel

Keterangan:

No ama h
. | Landasan Drag Moulding

Casing Drag Moulding
Inti Part 3

Inti Part 1

MU RRcEs & pengaplikasian
Inti Part 4 g Moulding terlebih
Casing Cope Mouldi Gsting, memasang inti
Cope i ©pe dengan bagian Drag
b minium, terakhir membuka
u o da hasil cetakan.

Ketel (produk)
Tutup Cope di
Handle

kil Bl ) £ L £

CARA PENGOPERASIAN
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LEAFLET

Mesin centrifugal casting adalah mesin yang
digunakan untuk memutar moulding sehingga timbul gaya
centrifugal. Mesin centrifugal casting ini memiliki 1 posisi
pengecoran yaitu posisi vertikal. Penggerak utoma darl
mesin centrifugal casting ini yaitu motor listrik. Mesin
centiifugal casting ini memiliki inverter untuk mengatur
putaran dan tacho meter untuk menampilkan putaran
yang dihasilkan dalam bentuk digital.

Prinsip kerja dari mesin centrifugal casting adalah
memutar moulding sehingga cairan logam dapat mengisi pada
tepi-tepi moulding terlebih dahulu. Dengan putaran tersebut
akan fimbul gaya centrifugal atau gaya tekan keluar sehingga
hasil produk centrifugal casting akan sangat bagus karena
partikel-partikel berat akan ferdorong ke dinding moulding
sementara itu, partikel ringan seperti kotoran yang ada pada
cairan logam akan menjadi satu di tengah moulding. Maka

kemungkinan cacatpadapengecoran sangatkecilsekali.

@ rratis
° Mudah

B9 Hemat Waktu

Spesifikasi Mesin

Panjang rangka

Lebar rangka

Tinggi rangka

Berat Mesin

Material Rangka

Material poros

Material Casing

Tipe Transmisi

Tipe belt

Motor Listrik >ma 380

Inverter
Tacho Meter

Karya Teknologi Diploma Tiga UNY

Gravity casting dan Centrifugal Casting

PRODI D-1ll TEKNIK MESIN

JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK

UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA

Mesin.

Mesin berbentuk portable sehingga
mudah dipindahkan.

gaya
hasil pengecoran sangat bagus dan kecil
kemungkinan terjadinya cacat.
Lebih efisien dari pada gravity casting.
Benda kerja yang dihasiikan lebih uniform.
Dapat membuat bentuk-bentuk rumit.
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TABEL DIAGRAM ALIR

Lambang Nama Keterangan

Terminal Untuk  Menyatakan ~ Mulai
(start). Berakhir (end) atau
Berhenti (stop)

Input Data dan persyaratan Yyang
diberikan disusun disini.

seperti pemilihan persyaratan
dan faktor-faktor lain, harga-
mekanis dengan menggunakan

Pekerjaan Di sini diperlukan pertimbangan
penggunaan faktor keamanan

Pengelolahan | Pengelohan dilakukan secara
Keputusan | Harga yang dihitung
dibandingkan  dengan harga

patokan, dll, untuk mengambil
keputusan.

Dokumen Hasil perhitungan yang utama
dikeluarkan pada alat ini.

Penghubung | Untuk menyatakan pengeluaran
dari tempat keputusan ketempat
sebelumnya atau berikutnya,
atau suatu pemasukan ke dalam
aliran yang berlanjut.

orang _ _
kerja. Persyaratan pengerjaan,
bahan dan perlakuan panas,
harga empiris, dll
persamaan, tabel dan gambar.

3 Garis aliran | Untuk menghubungkan langkah-
langkah yang berurutan.

(Sumber : Sularso dan Suga : 2004)

39



TABEL PARAMETER CUTTING SPEED

Pahat Bubut HSS Pahat Bubut Karbida
Bahan

e Ft/muin M/men Ft/min
Baja lunak(Mild Seeel) 18=21 6l = 70 30 =250 100 = B00
Besi Tuang({Casr fron) 14=17 4555 45-150 150 = 500
Perunggu 21-24 T0 =80 S = 200 3000 = TO0
Tembaga 45 =190 150 =300 | 150=450 | 500 = 1500
Kuningan 30=120 | 100=400 [ 120=300 [ 400 = 1000
Aluminium 90 - 150 300 - 500 90 - 150 b. = 600
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