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MOTTO DAN PERSEMBAHAN

“Allah tidak akan membebani seseorang melainkan sesuai dengan
kemampuannya. la mendapat pahala (dari kebajikan) diusahakannya dan
ia mendapat dosa (dari kejahatan) yang dilakukannya.” (Q.S Al-Bagarah
[2]:286)

“If you've failed, it means you do something. When you do something, you
have a chance. If you failed 100 times, make sure that 101 success! *

“ Ilmu yang bermanfat adalah ilmu yang dibagikan untuk kemaslahatan
orang banyak.

“ Menuntut ilmu adalah takwa. Menyampaikan ilmu adalah ibadah.
Mengulang-ulang ilmu adalah dzikir. “ (Abu Hamid Al-Ghazali)

Ku persembahkan untuk :
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Allah SWT yang selalu memberi kekuatan untuk menjalani semuanya dan
perlindungan dalam setiap langkahku.

Kedua orangtua yang senantiasa mendoakan yang terbaik untuk anaknya.
Keluarga besar yang selalu memberi dukungan dan doa

Seluruh civitas akademika Politeknik Negeri Sriwijaya

Saudara seperjuangan di Jurusan Teknik Mesin angkatan 2018
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SATYA RIKO ALDIANSYAH

0618 3020 0761
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Proses pengecoran logam (casting) adalah salah satu teknik pembuatan
produk dimana logam dicairkan dalam tungku peleburan kemudian dituangkan ke
dalam rongga cetakan yang serupa dengan bentuk asli dari produk cor yang akan
dibuat. Cetakan Pulley Aluminium V-Belt Al ini termasuk ke dalam cetakan
permanen. Tujuan dari pembuatan cetakan ini adalah untuk uji coba pembuatan
pulley aluminium melalui cetakan yang berbahan dasar baja, sehingga produk
yang dihasilkan bisa diproduksi secara massal.

Perhitungan produksi pada cetakan pulley ini dilakukan secara manual oleh
penulis, sesuai dengan data-data yang telah diperoleh untuk menentukan Break
Even Point (BEP). Data-data yang nantinya itu seperti biaya penggunaan mesin,
biaya operator, dan biaya pembelian bahan yang nantinya akan di dapat BEP.

Desain cetakan permanen pulley aluminium v-belt Al ini dibentuk dengan
merancang bentuk cetakan menjadi 2 bagian yaitu, bagian atas dan bagian bawah.
Dari proses pembuatan cetakan dan produk yang dihasilkan maka didapatkan total
biaya yang dibutuhkan untuk pembuatan cetakan pulley aluminium ini adalah
Rp 843.600 dan produk pulley yang harus dijual agar terjadi Break Even Point
(BEP) adalah sebanyak 352 produk dengan waktu 58,6 jam atau 8 hari kerja dan
uang yang harus diterima dari penjualan produk Pulley Aluminium V-Belt Al ini
adalah Rp 2.816.000.

Kata kunci : Biaya, Produksi, Pengecoran, Cetakan, Pulley, Aluminium, V-belt
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SATYA RIKO ALDIANSYAH
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STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

The metal casting process is one of the product manufacturing techniques
where metal is melted in a smelting furnace and then poured into a mold cavity
that is similar to the original shape of the cast product to be made. This Al V-Belt
Aluminum Pulley Mold is included in the permanent mold. The purpose of making
this mold is to test the manufacture of aluminum pulleys through steel-based
molds, so that the resulting product can be mass-produced.

The production calculation on this pulley mold is done manually by the author, in
accordance with the data that has been obtained to determine the Break Even
Point (BEP). The later data, such as the cost of using the machine, the operator's
fee, and the cost of purchasing materials that will later be obtained by BEP.

The permanent mold design of this Al aluminum v-belt pulley is formed by
designing the shape of the mold into 2 parts, namely, the top and the bottom.
From the process of making the mold and the resulting product, the total cost
required for the manufacture of this aluminum pulley mold is Rp. 843,600 and the
pulley products that must be sold in order for a Break Even Point (BEP) to occur
are 352 products with a time of 58,6 hours or 8 working days and The money that
must be received from the sale of this Pulley Aluminum V-Belt Al product is IDR
2,816,000

Keywords : Cost, production, Casting, Mold, Pulley, Aluminum, V-belt
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