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ABSTRAK

Nama : Indah Kurniawan
Nim 1061630200082
Konsentrasi Studi : Teknik Mesin Produksi

Judul Laporan Akhir : Rancang Bangun Cetakan Permanen Karet Gasket Pompa
Air Shimizu

(2019 : 80 Halaman + Daftar Gambar + Daftar Tabel + Lampiran)

Press Molding adalah proses pembentukan suatu produk dengan cara
melunakkan atau melelehkan bahan produk pada suhu tertentu yang kemudian
dimasukkan ke dalam rongga cetakan dan dipress sampai produk tersebut
dibekukan. Cetakan disini berfungsi sebagai media untuk membentuk suatu
produk, sehingga hasil produk tergantung pada kualitas cetakan. Desain
pengecoran cetakan permanen untuk Gasket pompa air Shimizu dibentuk dengan
merancang bentuk cetakan yang dipisah menjadi 2 bagian, yaitu cetakan atas, dan
cetakan bawah.

Tujuan dari cetakan ini adalah uji coba pembuatan pompa segel gasket
karet melalui media cetak dengan paduan aluminium (A350), sehingga jika
berhasil dapat digunakan sebagai referensi untuk produksi massal. Produk
material menggunakan kompon karet yang banyak tersedia dan biasa digunakan

orang untuk mendapatkan pompa.

Kata kunci: Cetakan, Kompon Karet, Pengecoran



ABSTRACT

Name : Indah Kurniawan

NIM : 061630200082

Consentration Stuudies : Production’s Mechanical Department

Judul Laporan Akhir : Design of Gasket’s Permanent Mold Rubber

for Shimizu’s Water Pump

(2019 : 80 Pages + List of Figures + List of Tables + Enclosure)

Press Molding is the process of forming a product by softening or melting
the product material at a certain temperature which is then put into the mold
cavity and pressed until the product is frozen. Mold here serves as a medium to
form a product, so the product results depend on the quality of the mold. The
permanent mold casting design for the Shimizu water pump gasket is formed by
designing a mold shape which is separated into 2 parts, namely the upper mold,
and the bottom mold.

The objective of this mold is a trial manufacture of gasket seal pump
rubber throught print media with aluminium alloy (A350), so that if successful
can be used as reference for mass production. Material products using a rubber

compound that is widely available and commonly used by people to get the pump.

Keyword: Moulds, Rubber Compound, Casting
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