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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dalam rangka mendukung pengembangan keahlian profesional di Jurusan 

Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta yang telah menyediakan sarana dan 

prasarana penunjang Pendidikan yang lengkap, namun sarana dan prasarana 

tersebut hanya menunjang aspek keahlian profesional secara teori saja, masih 

belum bisa melengkapi pengetahuan praktikum dengan lengkap. Dalam dunia 

kerja sangat dibutuhkan keterpaduan antara pengetahuan secara teori yang telah 

didapatkan dari masa perkuliahan dan On Job Training (OJT) guna memberikan 

gambaran tentang dunia kerja yang sebenarnya. On Job Training (OJT) 

merupakan implementasi sistematis yang terpadu antara kurikulum Pendidikan 

di kampus dengan penguasaan keterampilan yang diperoleh melalui 

pengalaman langsung di tempat kerja untuk mencapai tingkatan keahlian 

tertentu. On Job Training (OJT) ini dilaksanakan di PT. Ebara Indonesia. 

PT Ebara Indonesia merupakan Perusahaan yang memiliki focus pada 

produksi pompa, pada tahun 1980 didirikan yang menjadi produsen pompa air 

pertama dalam negeri di Indonesia, dalam bentuk join veneture antara PT. 

Donomulio Industri (Indonesia) dan Ebara Corporation (Jepang). Sejak berdiri 

memiliki reputasi yang baik bagi pelanggan dalam menyediakan Solusi dengan 

biaya yang paling efisien untuk manufaktur dan rekayasa mesin dan sistem yang 

memiliki kaitan dengan air, udara, dan lingkungan yang merupakan bagian 

penting bagi kehidupan manusia di bumi. Secara makro produk yang dihasilkan 

adalah tipe tipe pompa seperti Booster Pump, Horizontal Split Casing Pump, In 

Line Pump (LPDA Model), End Suction Volute Pump, Submersible Sewage 

Pump dan secara mikro produk yang dibuat adalah part part pompa seperti 

impeller, bearing housing, casing lower, side cover, liner ring, dsb. 

Liner ring menjadi salah satu part penting dari pompa. Bagian ini berada 

diantara impeller dan mechanical seal. Liner ring berfungsi memenuhi jarak 
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bebas cincin aus pada pompa centrifugal yang dapat mempengaruhi volume dan 

aliran internal pompa dan berdampak pada karakteristik eksternal pompa. Liner 

ring diproduksi dengan 2 cara, yaitu sand casting dan centrifugal casting 

Centrifugal casting adalah proses manufaktur yang menggunakan gaya 

sentrifugal untuk membuat produk berbentuk silinder, seperti pipa, tabung, atau 

cincin. Proses ini dimulai dengan melelehkan logam atau bahan lainnya dalam 

cetakan yang diputar secara cepat, dan gaya sentrifugal yang dihasilkan dari 

putaran cetakan menyebarkan logam cair ke seluruh bagian cetakan, yang 

menghasilkan distribusi bahan yang lebih seragam dan struktur yang lebih baik 

pada produk. Dengan membuat sistem transmisi untuk centrifugal casting 

menjadi double centrifugal casting, tentunya menjadikan centrifugal casting 

menjadi lebih efisien dan efektif, sejalan dengan revolusi industri yang ada 

1.2 Ruang Lingkup On Job Training  

Ruang lingkup On Job Training yang dilakukan di PT Ebara Indonesia yaitu di 

Production Improvement. Adapun kegiatan dan tugas yang dilaksanakan selama 

berlangsungnya kegiatan On Job Training adalah : 

1. Membuat Analisa perhitungan transmisi daya centrifugal casting 

dies  

2. Melaksanakan tugas yang diberikan di departemen Production 

Improvement sesuai kebutuhan di lapangan. 

1.3 Tujuan dan Manfaat On Job Training 

Berdasarkan penjelasan diatas On Job Training, tentunya memiliki tujuan dan 

manfaat, yaitu : 

1.3.1 Tujuan On Job Training 

Program On Job Training memiliki tujuan untuk mahasiswa supaya 

mampu : 

1. Mendapatkan pengalaman dunia kerja sesungguhnya yang dapat 

membantu memahami bagaimana teori yang sudah dipelajari selama 

berkuliah akan diterapkan didalam Perusahaan. 
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2. Memahami proses produksi dari pompa yang diproduksi, mulai dari 

pengetahuan tentang jenis pompa, jenis Q.D.C Body, Jenis Connector 

serta komponen yang digunakan pada pompa seperti casing, impeller, 

bearing, mechanical seal, shaft, dan shaft seal. 

3. Melakukan improvement pada mesin centrifugal casting dies menjadi 

mesin double centrifugal casting dies untuk menaikan faktor produksi 

liner ring 

4. Membuat rancangan mesin double centrifugal casting dies  

1.3.2 Manfaat On Job Training 

• Untuk Mahasiswa 

1. Mendapatkan gambaran langsung tentang dunia bekerja 

2. Problem solving dengan aktual secara praktis dan efisien 

• Untuk Perusahaan 

1. Perusahaan dapat melihat potensi anak generasi zaman sekarang 

2. Membantu program pemerintah dan turut membantu dalam memajukan 

Pendidikan di Indonesia 

• Untuk Perguruan Tinggi 

Sebagai bahan evaluasi dan bahan penyamaan persepsi kurikulum pada dunia 

kuliah dengan dunia industri, tentunya bahan evaluasi dan penyamaan persepsi 

ini membantu Politeknik Negeri Jakarta dalam menyiapkan mahasiswa/i yang 

terdidik, terampil, dan tepat sasaran untuk dunia industri nantinya 
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BAB II 

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN 

2.1 Profil Perusahaan 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.1 (PT Ebara Indonesia) 

Nama Perusahaan : PT Ebara Indonesia 

Alamat : Jl. Raya Jakarta-Bogor No.KM.32, Curug, Kec.   

                                               Cimanggis, Kota Depok, Jawa Barat 16453 

Tahun Berdiri : 1980 

Aktivitas : Produksi pompa air 

Telephone :  (62-21) 874 0852-53 / (62-31) 9985 3535 

Slogan  : Ahead Beyond 

Website : https://www.ebaraindonesia.com/id/ 

 

 

https://www.ebaraindonesia.com/id/


 

5 
 

2.2 Visi, Misi dan Kebijakan Mutu Perusahaan 

• Visi 

Menjadi pemimpin pasar di bidang permesinan dan sistim yang 

berhubungan dengan air dan udara dengan menawarkan desain produk yang 

berkualitas untuk memenuhi harapan dan kepuasan pelanggan. 

• Misi 

1. Perbaikan terus menerus dalam menghasilkan produk maupun jasa 

dengan tujuan untuk memuaskan pelanggan 

2. Meningkatkan kemampuan dan skill karyawan untuk meningkatkan 

produktifitas, mutu dan ketepatan waktu pengiriman produk dan jasa 

3. Memelihara dan meningkatkan kondisi kerja dengan tujuan untuk 

keamanan, kesehatan dan menjaga lingkungan 

4. Memberikan pelayanan dan respon yang baik kepada pelanggan 

termasuk Ebara Sister Companies 

• Kebijakan Mutu Perusahaan 

1. Meningkatkan Kualitas produk dan layanan untuk memenuhi 

kepuasan pelanggan dan harapan pelanggan. 

2. Meningkatkan Produktivitas untuk mencapai target Perusahaan. 

3. Melakukan proses bisnis untuk memenuhi keinginan dan harapan 

pihak yang berkepentingan. 

4. Melakukan KAIZEN untuk proses produksi dan sistem manajemen 

mutu. 

2.3 Sejarah Perusahaan 

PT Ebara Indonesia didirikan di Jakarta pada tahun 1980 dan bergerak di 

industri pompa. Didirikan sebagai joint venture antara PT Donomulio Industri 

(Indonesia) dan Ebara Corporation, perusahaan terkemuka asal Jepang yang 

terus berkembang dan menjadi salah satu produsen mesin industri terkemuka di 

dunia. 

Perusahaan ini telah memiliki reputasi yang baik di kalangan pelanggan 

sejak berdirinya dalam menyediakan solusi manufaktur dan rekayasa yang 
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paling efisien untuk mesin dan sistem lingkungan, air, dan udara. PT Ebara 

Indonesia berhasil memperoleh sertifikasi ISO 9001:2015 untuk Sistem 

Manajemen Mutu berkat upaya, kerja keras, dan dedikasi yang ditunjukkan oleh 

seluruh tim PT Ebara Indonesia. Sertifikasi ini menunjukkan bahwa PT Ebara 

Indonesia telah mencapai standar internasional untuk menjamin sistem 

manajemen mutu atau kualitas hasil produksi. Selain itu, PT Ebara Indonesia 

telah menerima sertifikasi lain, seperti ISO 45001:2011. 

Dalam pelaksanaannya PT Ebara Indonesia melakukan beberapa langkah 

strategis untuk dapat meningkatkan mutu serta kualitas dari produk 

penjualannya, yaitu : 

1. Memberikan dukungan dan peningkatan program kompetensi di berbagai 

bidang atau sektor pekerjaan, baik didukung oleh Perusahaan induk jepang 

maupun upaya mandiri 

2. Pelaksanaan sertifikasi ISO sebagai bentuk implementasi standar mutu kerja 

yang diakui baik secara lokal maupun internasional 

3. Melakukan promosi dan implementasi program 5R (Ringkas, Rapi, Resik, 

Rawat, Rajin) serta program K3 untuk membentuk budaya industri yang 

baik. 

4. Peningkatan kualitas SDM dengan melibatkan dalam berbagai program 

pelatihan, baik untuk pengembangan keterampilan teknis maupun 

interpersonal 

5. Perluasan cakupan operasional hingga ke wilayah Amerika, Timur Tengah, 

dan Afrika 

2.4 Struktur Organisasi Perusahaan 

Struktur organ0isasi PT. Ebara Indonesia mengikuti model fungsional, di mana 

atasan memberikan kebijakan dan wewenang kepada bawahan sesuai dengan 

tugas dan tanggung jawab mereka masing-masing. 
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Gambar 2.2 (Struktur Organisasi Perusahaan) 

2.5 Hasil Produksi Perusahaan 

PT Ebara Indonesia merupakan Perusahaan manufaktur yang memproduksi 

berbagai jenis pompa air untuk beberapa keperluan tertentu. Produk yang 

dihasilkan oleh PT Ebara Indonesia mencakup pompa air untuk sektor industri, 

irigasi, pengolahan limbah, sistem hydrant, taman air, perhotelan, dan bangunan 

bertingkat. Berikut beberapa jenis pompa air yang diproduksi di PT Ebara 

Indonesia : 

1. Booster Pump 

Booster Pump adalah pompa yang diperuntukan untuk bangunan 

bertingkat tinggi, kondominium, apartment, Gedung perkantoran, hotel, 

pusat perbelanjaan dan bangunan tinggi lainnya. Booster Pump  adalah jenis 

pompa yang dirancang khusus untuk meningkatkan tekanan air dalam 

sistem perpipaan, digunakan untuk memberikan tekanan lebih kepada air 

yang masuk dari sumber air. Booster Pump biasanya dipasang sepanjang 

pipa air untuk meningkatkan tekanan air dalam pipa, dioperasikan secara 

otomatis dengan sensor tekanan yang mengaktifkan pompa ketika tekanan 

air turun dibawah yang sudah ditentukan. Penggunaannya memberikan 

banyak manfaat dalam meningkatkan aliran air, mengatasi tekanan rendah 

dan memastikan pasokan air memadai. 
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Gambar 2.3 (https://www.ebaraindonesia.com/id/product/sqpb-self-

priming-pump-iii/) 

2. Horizontal Split Casing Pump (CAN/CSA Model) 

Jenis pompa sentrifugal yang memiliki rancangan khusus yang Dimana 

casing pompa dapat terbagi menjadi dua secara horizontal, kemampuan 

casing untuk dibuka dan ditutup dengan mudah yang sangat membantu 

untuk akses melakukan perawatan, perbaikan dan penggantian bagian-

bagian pompa. Pompa jenis ini digunakan sebagai Water Supply, drainase, 

water circulation, dan Fire fighting dalam bangunan. 
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Gambar 2.4  

 

(https://www.marinateknik.com/product.html?id=Ebara_CSA_Series_Horizont

al_Split_Casing_Pump) 

3. In Line Pump (LPDA Model) 

In Line Pump adalah jenis pompa yang digunakan dalam bangunan 

bertingkat tinggi, meningkatkan sistem pompa, sirkulasi air panas dan 

dingin, serta transfer cairan dalam industri. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.5 (https://www.ksb.com/en-global/centrifugal-pump-

lexicon/article/in-line-pump-1118182) 

 

4. End Suction Volute Pump (FHA. FSA, FSDA, GS, dan FSSA Model) 

https://www.ksb.com/en-global/centrifugal-pump-lexicon/article/in-line-pump-1118182
https://www.ksb.com/en-global/centrifugal-pump-lexicon/article/in-line-pump-1118182
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Pompa jenis ini merupakan pompa yang biasa digunakan dalam 

industri, persediaan air, pasokan air panas dan dingin, kolam renang, 

springkling, AC, Serta aplikasi pemadaman kebakaran. Dengan desain 

volute  Di mana aliran cairan mengalir ke dalam volute di sekitar impeller 

yang menciptakan tekanan tinggi untuk menggerakan cairan keluar dari 

pompa. Dalam pelaksanaannya pomp aini memberikan efisiensi yang tinggi 

sehingga mengurangi konsumsi energi dan juga biaya operasional. Terdapat 

berbagai model dari pompa End Suction Volute, seperti FHA, FSA, FSDA, 

dan FSSA, yang masing-masing memiliki karakteristik dan spesifikasi yang 

sesuai dengan kebutuhan aplikasi yang berbeda. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.6 (https://www.ebaraindonesia.com/product/fsa-and-suction-volute-

pump/) 

5. Submersible Sewage Pump (D Series Pump) 

Pompa selain digunakan untuk mengalirkan air bersih, adapula pompa 

yang digunakan untuk kotoran atau air limbah yaitu Submersible Sewage 

Pump. Pompa yang dirancang untuk digunakan di bawah permukaan air ini 

memang dirancang khusus untuk menangani limbah yang tercemar yang 

mampu menangani limbah dengan kapasitas besar termasuk padatan padat, 
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kotoran, dan partikel lainnya. Memiliki kapasitas yang besar tetapi 

dirancang untuk memberikan efisiensi energi yang tinggi sehingga 

mengurangi konsumsi energi dan biaya operasional. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.7 (https://www.kaiqpump.com/sewage-

pump/?gad_source=1&gclid=CjwKCAjwoPOwBhAeEiwAJuXRhwukDooZ3lsH

WC6ISPxN8p_D5xfp89LhVoOYCKKo3-a0iKeizdzD1xoCkqIQAvD_BwE) 
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BAB III 

PELAKSANAAN ON JOB TRAINING 

3.1 Kegiatan On Job Training 

On Job Training di PT Ebara Indonesia dilaksanakan sesuai dengan kebutuhan 

yang diperlukan di Perusahaan, untuk on job training yang dilaksanakan 

penulis ditempatkan di departemen machining. Kegiatan yang dilaksanakan 

disesuaikan dengan kebutuhan di lapangan. 

3.1.1 Waktu dan Tempat 

Pelaksanaan On Job Training (OJT) Merupakan kewajiban dari 

mahasiswa/I Politeknik Negeri Jakarta di semester 6 jurusan Teknik 

Mesin, program strudi DIII Teknik Mesin, oleh karena itu penulis 

melaksanakan kegiatan On Job Training (OJT) sebagai berikut : 

Tempat   : PT Ebara Indonesia 

Departemen  : Production Improvement 

Waktu Pelaksanaan :  12 Februari 2024 – 13 Mei 2024 

3.1.2 Bidang Kerja 

Pelaksanaan On Job Training di PT Ebara Indonesia dilaksanakan 

selama 3 bulan yang terhitung dari 12 Februari 2024 – 13 Mei 2024 

memiliki beberapa kegiatan yang dilaksanakan di Departemen 

Product Improvement sebagai berikut : 

1. Menginput data ST (Standard Time) pada proses machining untuk part part 

pompa, seperti impeller, bearing housing, casing lower, casing cover, side 

cover, liner ring, dsb. 

2. Menganalisis data ST (Standard Time) pada proses machining untuk part 

part pompa, seperti impeller, bearing housing, casing lower, side cover, liner 

ring, dsb. 

3. Menginput data mixer dan moulding process pada bagian GS (Green sand) 

4. Menganalisis cara kerja pembuatan liner ring tipe XYZ 
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5. Menganalisis cara kerja centrifugal casting dies  

6. Membuat rancangan modifikasi centrifugal casting dies menjadi double 

centrifugal casting dies 

7. Membuat analisis rancangan modifikasi centrifugal casting dies menjadi 

double centrifugal casting dies 

3.2 Prosedur Kerja 

Prosedur kerja yang dilaksanakan di PT Ebara Indonesia selama menjalani 

kegiatan On Job Training adalah sebagai berikut : 

1. Gambaran Umum Perusahaan 

Pengetahuan umum terhadap Perusahaan harus menjadi dasar kepada 

mahasiswa yang sedang melaksanakan On Job Training. Pengenalan 

dilakukan untuk memberikan gambaran secara umum mengenai Perusahaan 

serta pekerjaan yang ada di Perusahaan.  

2. Sosialisasi K3 

Perusahaan memberikan pembekalan terhadap Keselamatan dan Kesehatan 

Kerja (K3) sebagai dasar yang harus diperhatikan oleh mahasiswa On Job 

Training. Pengenalan K3 dilakukan meliputi paparan bahan berbahaya, 

penggunaan alat pelindung diri serta pengenalan terhadap lingkungan kerja. 

3. Penyerahan Mahasiswa On Job Training (OJT) dan Pengarahan Oleh 

Pembimbing 

Penyerahan mahasiswa untuk melaksanakan OJT ditempatkan di 

departemen Production Improvement, Pembimbing  industri memberikan 

pengarahan untuk melaksanakan beberapa tugas harian yang harus 

dilakukan berdasarkan kekurangan yang ada di departemen. 

4. Pelaksanaan On Job Training 

On Job Training dilakukan mulai tanggal 12 Februari 2024 – 13 Mei 2024 

di PT. Ebara Indonesia. 

 

5. Laporan Kegiatan 
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Laporan yang dikirimkan tentang kegiatan yang dilakukan pada saat On Job 

Training setiap 2 minggu sekali. 

3.3 Pelaksanaan Kerja 

3.3.1 Diagram Alir Proses Produksi Liner Ring 

Liner ring adalah salah satu bagian dari pompa. Bagian ini berada  diantara 

impeller dan mechanical seal. Seperti pada dibawah (Gambar 3.3.1) liner 

ring atau impeller wearing ring (Emal, Bozek, Sviatskii. 2016. Analysis 

Performance Characteristic Of Centrifugal Pumps) 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.3.1 (Centrifugal Pump Components) 

Jarak bebas cincin aus pada pompa sentrifugal dapat mempengaruhi volume 

dan aliran internal pompa, yang pada gilirannya berdampak pada 

karakteristik eksternal pompa. Meskipun ukuran jarak bebas cincin aus 

relatif kecil dan kompleks untuk diteliti, metode eksperimental dan simulasi 

numerik dapat digunakan untuk mengkaji pengaruhnya. Studi sebelumnya 

telah menunjukkan bahwa jarak bebas cincin aus memiliki pengaruh 

signifikan pada getaran rotor dan kinerja pompa. Penelitian telah dilakukan 

untuk menginvestigasi pengaruh jarak bebas cincin aus pada kinerja 

sentrifugal dan mengidentifikasi efek kehilangan hidraulik serta cara 

mengidentifikasi jarak bebas cincin-aus dalam menjalankan pompa 

sentrifugal. Studi ini juga mempelajari pengaruh variasi jarak bebas dan 
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keausan cincin pada kerugian mekanis pompa. Melalui perbandingan nilai 

eksperimental dan komputasi, skema cincin aus terbaik dapat ditentukan. 

Kesimpulannya, jarak bebas cincin aus memiliki pengaruh yang signifikan 

pada kinerja pompa sentrifugal. (Chen, Pan, Wu, Zhang. 2017. Simulation 

And Experiment Of The Effect Of Clearance Of Impeller Wear-Rings On 

The Performance Of Centrifugal Pump) 

Diagram alir proses produksi liner ring adalah diagram yang menjelaskan 

proses produksi dari liner ring. Proses produksi liner ring terbagi menjadi 2 

yaitu, melalui proses sand casting dan centrifugal casting. Berikut adalah 

penjelasan dari 2 proses tersebut : 

1. Sand Casting 

Proses pembuatan logam yang disebut cetakan pasir, juga disebut 

cetakan pasir, melibatkan penggunaan pasir sebagai bahan baku dan bahan 

agregat untuk pembuatan cetakan. Proses pengecoran pasir mencakup 

pencetakan, peleburan, solidifikasi, pengecoran, dan pengecoran. Rongga di 

mana logam cair dituangkan dan dibiarkan memantapkan disebut cetakan. 

Untuk membuat rongga cetakan, pasir ditabrak di sekitar pola selama proses 

pengecoran pasir. Pola berasal dari pengecoran akhir. Selama pemadatan, 

cetakan harus cukup kuat untuk menahan logam selama proses pengecoran 

dan cukup permeabel untuk membiarkan gas melewatinya. Pengecoran 

dikeluarkan dari cetakan setelah pemadatan, dan pasir digunakan kembali 

dalam proses. Produksi yang lebih bersih dan efisien mendorong 

keberlanjutan industri manufaktur. Produk berkelanjutan mencakup konsep 

seperti daur ulang, pengetahuan operator, keuntungan, dan dampak 

lingkungan. Untuk komponen kecil dan menengah, pengecoran pasir adalah 

salah satu metode pengecoran yang paling populer dan efisien. Ini karena 

pasir tahan api didaur ulang selama proses setelah dipisahkan dari 

pengecoran terakhir, yang mengurangi biaya proses dan mencegah 

pencemaran lingkungan. 
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(Sithole, Nyembwe, Olubambi. 2019. Process Knowledge For Improving 

Quality In Sand Casting Foundries: A Literature Review) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.3.2 (https://www.iqsdirectory.com/articles/die-casting/sand-

casting.html) 

2. Centrifugal Casting 

Pengecoran sentrifugal adalah metode pengecoran yang paling 

umum dan digunakan secara luas dalam industri metalurgi untuk pembuatan 

berbagai bahan komposit. Pengecoran sentrifugal adalah proses fasa cair. 

Mesin ini terdiri dari motor berkecepatan tinggi yang dihubungkan ke 

pemegang sampel yang tepat, yang berputar pada sumbu yang sama dari 

motor. Tekan tekanan gaya sentrifugal memadatkan logam yang dituangkan.  

(Pai, 2009) 
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Gambar 3.3.3 

(https://www.substech.com/dokuwiki/doku.php?id=centrifugal_casting) 

 

Gambar 3.3.4. (Standar Pengecoran Liner Ring Centrifugal Serta 

Pelepasan Castingnya : Dokumen PT Ebara Indonesia) 

https://www.substech.com/dokuwiki/doku.php?id=centrifugal_casting
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3.3.2 Rumus Perhitungan Pulley dan V Belt  

Berikut rumus yang digunakan dalam melakukan analisis pada pulley dan V 

belt centrifugal casting dies : 

1. Menghitung putaran poros pulley (np) 

 

Keterangan :   

np = putaran poros penggerak (rpm) 

np = putaran poros yang digerakan (rpm) 

dp = diameter pulley penggerak (mm) 

Dp = diameter pulley yang digerakan (mm) 

(sumber : Sularso-Kiyokatsu Suga, 166) 

2. Kecepatan linear pulley penggerak (Vp) 

 

Keterangan :   

Vp = kecepatan keliling pulley (m/s) 

Dp = diameter pulley motor (mm) 

n1 = putaran motor (rpm) 

(sumber : Sularso-Kiyokatsu Suga, 166) 

3. Perbandingan Sistem Transmisi 
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Keterangan :   

np = putaran poros penggerak (rpm) 

np = putaran poros yang digerakan (rpm) 

dp = diameter pulley penggerak (mm) 

Dp = diameter pulley yang digerakan (mm) 

(sumber : Sularso-Kiyokatsu Suga, 166) 

4. Kecepatan Sabuk 

 

Keterangan :   

V = kecepatan sabuk (m/s) 

Dp = diameter pulley motor (mm) 

n1 = putaran motor listrik (rpm) 

5. Panjang Sabuk (L) 

 

Keterangan :  

L = panjang sibuk (mm) 

C = jarak sumbu poros (mm) 

dp = diameter pulley penggerak (mm) 

Dp = diameter pulley yang digerakan (mm) 

(sumber : Sularso-Kiyokatsu Suga. 2002 : 170) 

6. Menghitung Jarak Antara Poros (C) 
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Keterangan :  

b = 2L - π(Dp + dp) 

 

Gambar 3.3.2.1. (Sularso, Kiyokatsu. 2004. Dasar Perencanaan dan 

Pemeliharaan Elemen Mesin) 

7. Rasio kecepatan antara pulley penggerak dan yang digerakan berbanding 

terbalik dengan rasio diameter jarak bagi pulley. Asumsi ini dengan 

menganggap tidak ada slip (dibawah beban normal). Jadi, kecepatan linear 

garis jarak bagi dari kedua pulley adalah sama dan sama dengan kecepatan 

sabuk-V. Dengan demikian :  

 

Tetapi rp = dp/2 dan Rp = Dp/2, karena itu 
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Rasio kecepatan sudut adalah  

 

8. Hubungan antara panjang jarak bagi L, jarak sumbu poros, C dan diameter 

pulley adalah  

 

Keterangan :  

L = panjang sabuk (mm) 

C = jarak sumbu poros (mm) 

dp = diameter pulley penggerak (mm) 

Dp = diameter pulley poros (mm) 

(sumber : Sularso-Kiyokatsu Suga. 2002:170) 

3.3.3 Analisis Konsep Rancangan 

Dalam konsep rancangan Double Centrifugal Casting Dies, diperlukan 

beberapa komponen untuk menunjang konsep rancangan ini, diantaranya adalah 

: 

A. Penjelasan Setiap Komponen 

Berikut adalah penjelasan mengenai pengertian setiap komponen yang 

digunakan : 

1. Pulley  

Pulley adalah sebuah mekanisme yang terdiri dari roda pada sebuah poros atau 

batang yang memiliki alur diantara dua pinggiran di sekelilingnya. Pada sebuah 

tali, kabel, atau sabuk biasanya digunakan pada alur pulley untuk 
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memindahkan daya. Pulley  digunakan untuk mengubah arah gaya yang 

digunakan, meneruskan gerak rotasi atau memindahkan beban yang berat 

Sistem pulley dengan sabuk (belt) terdiri dua atau lebih pulley yang 

dihubungkan dengan menggunakan sabuk. Sistem ini memungkinkan untuk 

memindahkan daya, torsi, dan kecepatan, serta dapat memindahkan beban yang 

berat dengan variasi diameter yang berbeda (Sularso, 2004) 

 

 

Gambar 3.3.3.1.  (Sularso. 2004. Dasar Perencanaan dan Pemilihan Elemen 

Mesin) 

2. V Belt 

Jenis sabuk yang digunakan secara luas di dunia industri dan kendaraan 

adalah sabuk-V. Bentuk-V menyebabkan sabuk-V dapat terjepit alur 

dengan kencang memperbesar gesekan dan memungkinkan torsi yang 

tinggi dapat ditransmisikan sebelum terjadi slip. sebagian besar sabuk 

memiliki senar senar serabut berkekuatan tarik tinggi yang ditempatkan 

pada diameter jarak bagi dari penampang melintang sabuk, yang berguna 

untuk meningkatkan kekuatan tarik pada sabuk. Senar senar tersebut ini, 

terbuat dari serat alami, serabut sintetik, atau baja yang dibenamkan dalam 

campuran karet yang kuat untuk menghasilkan fleksibilitas yang 

diperlukan supaya sabuk dapat mengitari pulley 
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Gambar 3.3.3.2. (Robert. 2009. Elemen Elemen Mesin Dalam Perancangan 

Mekanis) 

3. Kopling 

Menurut Suwarto (2005:17-18). “Kopling dalam sistem otomotif berfungsi 

sebagai penghubung mesin dan sistem transmisi”. Kemudian menurut 

Daryanto (2005:46). “Kopling adalah satu bagian yang mutlak diperlukan 

pada kendaraan yang penggerak utamanya diperoleh dari hasil pembakaran 

didalam silinder mesin”. Menurut Daryanto (2004:82). “Fungsi kopling 

adalah sebagai penghubung dan pemutus putaran mesin dari poros engkol”. 

 

Gambar 3.3.3.3. (https://krakataujasaindustri.com/info-media/artikel/mengenal-

fungsi-kopling-di-industri) 

4. Bearing  
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Bantalan gelinding merupakan sebuah komponen yang tidak bisa lepas dari 

mesin, baik itu mesin untuk industri maupun mesin untuk transportsi. 

Bantalan gelinding itu sendiri pada dasar nya merupakan suatu elemen 

mesin yang digunakan untuk menahan poros berbeban, beban tersebut dapat 

berupa beban aksial atau beban radial. tipe bantalan gelinding yang 

digunakan untuk bantalan disesuaikan dengan fungsi dan kegunaannya. 

Bantalan gelinding sendiri di bedakan menjadi dua macam yaitu journal 

bearing dan thrust bearing, dimana journal bearing berfungsi untuk 

menahan beban radial, beban tegak lurus dengan poros, biasanya untuk 

putaran tinggi dan beban yg besar, contohnya pada pompa, turbin dan 

kompresor. Sedangkan thrust bearing berfungsi untuk menahan beban aksial 

pada poros, beban tegak lurus terhadap poros. karena fungsi utama bantalan 

gelinding adalah harus mampu menahan beban statis dan dinamis seringkali 

bantalan gelinding tersebut tidak bekerja dengan optimal dikarenakan beban 

yang berlebihan, umur pemakaian, panas berlebihan yang jika dibiarkan 

akan menimbulkan kerusakan dan biaya yang besar. 

 

 

Gambar 3.3.3.4. (Amadi, 2017. Penerapan Metode Suport Vector Machine 

(Svm) Untuk Diagnosis Kerusakan Pada Bantalan Gelinding) 

 

B. Analisis Perhitungan 

Dalam membuat perancangan mesin atau produk, diperlukan analisis yang 

matang sehingga menghasilkan output yang maksimal. Analisis rancangan 
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yang matang ini didasarkan pada kajian akademik, buku, artikel, dll yang 

berkaitan dengan tema yang dibahas. Berikut adalah hasil analisis pada 

perancangan double centrifugal casting dies  

1B. Analisis Perhitungan Pulley dan V Belt 

Komponen pertama yang akan ditinjau berdasarkan rancangan 

adalah pulley dan V Belt. Berikut adalah analisis perhitungan dari gambar 

rancangan : 

1. Menghitung kecepatan linear pada pulley 1 (pulley penggerak) 

 

 

𝑣1 = 10,9 𝑚/𝑠 

2. Menghitung kecepatan linear pada pulley 2 (pulley yang digerakan) 

 

 

𝑣2 = 10,59 𝑚/𝑠 

Menurut Sularso (2003), kecepatan maksimal yang dihantarkan oleh 

sabuk V Belt sebesar 25 m/s, kecepatan pulley 1 dan pulley 2 secara beruntun 

adalah 10,9 m/s dan 10,59 m/s, maka kecepatan pulley 1 dan pulley 2 pada 

rancangan aman 

3. Menghitung daya rencana 

 

Ket : 

Pd : Daya Rencana (kW) 

P : Daya motor (kW) 
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fc : Faktor Koreksi 

Dalam menghitung daya rencana, kita harus menentukan faktor koreksi dalam 

rancangan yang digunakan. Faktor koreksi dapat ditentukan melalui tabel 

berikut :  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 3.3.3.1. (Faktor Koreksi : Sularso, 2003) 

Berdasarkan data aktual aktivitas mesin, jumlah jam kerjanya 8-10 jam, maka 

faktor koreksinya adalah 1,1  

 

 

 

Dari daya rencana yang telah dihitung, kita bisa menentukan tipe sabuk yang 

akan digunakan melalui diagram berikut : 
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Diagram 3.3.3.1. (Diagram Pemilihan Sabuk V : Sularso, 2003) 

Motor dalam rancangan mempunyai putaran (linear dengan pulley penggerak) 

sebesar 1445 RPM dengan daya rencana sebesar 6,05 KW, maka untuk tipe V 

belt dipilih berdasarkan diagram diatas adalah V Belt tipe B. Berikut adalah 

spesifikasi dari V belt tipe B 

 

Gambar 3.3.3.5. (Kontruksi V Belt : R. S. Khurmi, 2005) 
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Tabel 3.3.3.2. (Spesifikasi Dimensi V Belt : R. S. Khurmi, 2005) 

 

Tabel 3.3.3.3. (Spesifikasi Dimensi V Belt : R. S. Khurmi, 2005) 

Pada gambar dan tabel  diatas dijelaskan spesifikasi sabuk V belt yang 

digunakan dan diameter pulley yang diizinkan, maka pada desain perancangan 

dengan pulley 1 sebesar 145 mm dan pulley 2 sebesar 140 mm aman 

4. Menghitung Panjang V Belt 

 

Ket : 

L : Panjang V Belt 

Dp : Diameter Pulley penggerak 

Dp : Diameter Pulley yang digerakkan 

C : Jarak antar poros Pulley 
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Menurut R. S. Khurmi (2005) sudah ada standarisasi panjang V belt yang 

digunakan, seperti yang dijelaskan pada tabel dibawah ini 

 

Tabel 3.3.3.4. (Standarisasi Panjang V Belt : R. S. Khurmi, 2005) 

Dari perhitungan panjang V belt yang telah dibuat, ditemukan panjang V belt 

pada rancangan sebesar 1219 mm. Mengacu pada standarisasi panjang V belt, 

maka ditemukan panjang V belt aktual sebesar 1262 mm 

5. Menghitung sudut kontak  

 

Ket : 

α : Sudut kontak 

r1 : jari jari pulley penggerak 

r2 : jari jari pulley yang digerakkan 
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•  

 

•  

 

 

6.  Menghitung daya transmisi yang bekerja 

• Perhitungan Cross Selection  

 

Ket : 

a : Cross sectional 

b : Lebar V belt 

t : Tebal V Belt 

 

 

• Perhitungan massa V belt 

 

Ket : 

b : Lebar V Belt (m2) 

t : Tebal V Belt (m) 

l : Panjang V Belt (m) 

ρ : Massa Jenis (kg/m) 

Untuk massa jenis rubber bisa dilihat pada tabel berikut : 
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Tabel 3.3.3.5. (Tabel Massa Jenis : R. S. Khurmi, 2005) 

Bahan yang digunakan pada desain ini adalah rubber, karena mudah untuk 

pembentukannya. Maka densitasnya adalah 1140 kg/m3 

 

 

• Perhitungan Tegangan Maksimal Pada Sisi Tebal V Belt 

 

Ket : 

σ : Stress material belt (MPa) 

a : Cross Selection (mm2) 

Untuk menentukan stress dari material kita harus mengetahui jenis 

materialnya. Material yang dipakai dalam desain adalah rubber. Allowable 

stress rubber berkisar antar 1,0 – 1,7 MPa, maka stressnya adalah 1,7 MPa 

 

• Perhitungan Centrifugal Tension 

 

Ket : 

m : Massa (kg) 

v : Kecepatan Linear (m/s) 

 

Maka tegangan pada T1 adalah 
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• Perhitungan T2  

 

Ket : 

μ : Koefisien gesek material 

θ : Sudut kontak 

Koefisien gesek material bisa dilihat pada tabel berikut : 

 

Tabel 3.3.3.6. (Koefisien Gesek Material : R. S. Khurmi, 2005) 

 

 

 

 

Subtitusi jumlah T1 yang sudah dicari  
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• Perhitungan daya transmisi 

 

 

7. Menghitung jumlah belt yang digunakan 

 

 

2B. Perhitungan Shaft 

Komponen berikutnya yang akan ditinjau adalah shaft, karena komponen 

ini berperan penting dalam mentransmisikan daya dari satu tempat ke tempat 

lainnya. Berikut perhitungan dan analisisnya : 

1. Menghitung torsi 

 

Ket : 

T1 : Tegangan tali kencang (N) 

T2 : Tegagan tali kendur (N) 

r1 : Jari jari pulley driver 
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2. Menghitung momen  

Pada saat kita menghitung momen yang terjadi pada suatu sistem, kita 

harus menggambar gambar kontruksi dari sistem tersebut. Untuk gambar 

kontruksi modifikasi ini adalah sebagai berikut : 

 

Gambar 3.3.3.6. (Kontruksi Rancangan Modifikasi) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.3.3.7. (Tampak Kiri Gambar Kontruksi Rancangan Modifikasi) 

• Reaksi tumpuan B 
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Gambar 3.3.3.8. (Free Body Diagram Beban Pulley) 

 

• Reaksi tumpuan A 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.3.3.9. (Free Body Diagram Beban Casting) 

• Gaya resultan tumpuan A 
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• Gaya resultan tumpuan B 

 

 

 

• Momen titik C 

 

 

 

• Momen titik D 

 

 

 

Karena momen titik C lah yang paling besar, maka untuk momen yang 

digunakan adalah momen pada titik C yaitu sebesar 312,90 Nm 

3. Menghitung diameter shaft 

 

Ket : 

D = Diameter shaft (mm) 

Mc = Momen terbesar (Nm) 

Tp = Torsi (Nm) 

𝜎𝑚𝑎𝑘𝑠= Tegangan geser maksimal (N/mm2) = 63 N/mm2 (Solid steel shaft) 
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3B. Penentuan Besar Pasak 

Komponen berikutnya yang akan ditentukan adalah besaran pasak. Komponen 

ini diperlukan untuk menyambungkan sistem transmisi satu ke yang lainnya, 

seperti dari shaft ke casting dan dari shaft ke kopling. Besaran pasak bisa 

ditentukan lewat besarnya diameter shaft, seperti yang dijelaskan pada tabel 

berikut ini : 

 

Tabel 3.3.3.7. (Korelasi Besar Diameter Shaft Dengan Besar Pasak) 

Pada tabel diatas dijelaskan spesifikasi dari pasak yang digunakan melalui 

parameter diameter shaft yang digunakan. Untuk case perancangan modifikasi 

ini, diameter shaft yang digunakan sebesar 44 mm, maka untuk pasak yang 

akan digunakan adalah sebesar 14 mm (lebarnya) x 9 (tebalnya) 

C. Desain Rancangan dan Spesifikasinya 

Desain rancangan diatas mempunyai spesifikasi sebagai berikut : 
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Gambar 3.3.3.10. (Desain Rancangan Modifikasi Centrifugal Casting Menjadi 

Double Centrifugal Casting) 

Berdasarkan analisis perhitungan, dihasilkannya sebuah desain rancangan 

diatas dengan spesifikasi berikut : 

No. Nama Barang Spesifikasi Keterangan 

1. Motor Teco 132 S 

• Daya : 7,5 HP atau 

5,5 kW 

• 1445 RPM 

• Torsi : 36,34 Nm 

 

Jumlahnya 1 

2. 
Shaft Motor Teco 132 

S 
Diameter : 38 mm Jumlahnya 1 

3. Kopling 

• Diameter dalam : 

38 mm 

• Diameter luar : 44 

mm 

Jumlahnya 1 
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4. Bearing Diameter : 44 mm Jumlahnya 4 

5. Pulley Driver  Diameter : 145 mm Jumlahnya 1 

6. Pulley Driven Diameter : 140 mm Jumlahnya 1 

7. V Belt 
Tipe B dengan panjang 

1262 mm 
Jumlahnya 3 

8. Shaft Diameter : 44 mm Jumlahnya 2 

9. Dies Dimension 

• Diameter dalam : 

0,148 m 

• Diameter luar: 

0,228 m 

• Panjangnya : 0,245 

m 

• Volume : 0,006 m3 

• Massa : 44,20 kg 

Jumlahnya 2 

10. Dies Flange 

• Diameter : 0,358 m 

• Ketebalan : 0,025 

m 

• Volume : 0,003 m3 

• Massa : 19,62 kg 

Jumlahnya 4 

11. Dies Cover 

• Diameter : 0,24 m 

• Ketebalan : 0,02 m 

• Volume : 0,0007 

m3 

• Massa : 5,25 kg 

Jumlahnya 2 

12. Casting Dimension 

• Diameter dalam : 

0,12 m 

• Diameter luar : 

0,152 m 

Jumlahnya 2 
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• Ketebalan : 0,016 

m 

• Panjang : 0,245 m 

• Volume : 0,0018 

m3 

• Massa : 15,46 kg 

13. Pasak 
• Lebar : 14 mm 

• Tebal : 9 mm 
Jumlahnya 32 

14. Counter Weight Diameter : 12 mm Jumlahnya 4 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada Bab IV ini akan membahas kesimpulan laporan dan kegiatan yang 

dilakukan dan saran untuk PT Ebara Indonesia dan Politeknik Negeri Jakarta 

yang behubungan dengan kegiatan On The Job Training. 

4.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diperoleh pada On Job Training pada PT Ebara 

Indonesia adalah sebagai berikut : 

1. Mahasiswa mendapatkan pengetahuan mengenai alur proses produksi 

pompa seperti, Booster Pump, Horizontal Split Casing Pump (CAN/CSA 

Model), In Line Pump (LPDA Model), End Suction Volute Pump (FHA. 

FSA, FSDA, GS, dan FSSA Model), Submersible Sewage Pump (D Series 

Pump) 

2. Setelah menganalisis studi kasus mengenai centrifugal casting dies pada 

bagian BC dapat diketahui bahwa improvement dapat dilakukan menjadi 

double centrifugal casting dies dengan spesifikasi, diameter pulley driver 

145 mm, diameter pulley driven 140 mm, panjang V belt 1262 mm, V belt 

tipe B, V Belt sebanyak 3 buah, diameter shaft 44 mm, panjang shaft 355 

mm, diameter bearing 44 mm, diameter dalam kopling 38 mm, diameter 

luar kopling 44 mm, dan pasak 14 mm x 9 mm 

3. Kegiatan On Job Training dilakukan selama 3 bulan yang dimulai dari 11 

Februari 2024 – 13 Februari 2024, yaitu : 

a) Kegiatan Utama 

Kegiatan utama yang dilakukan selama On Job Training adalah 

menganalisa studi kasus mengenai improvement dan membuat 

rancangan double centrifugal casting. Setelahnya, hasil yang 
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diperoleh dapat dijadikan acuan bagi department improvement 

untuk melakukan improvement pada mesin centrifugal casting dies 

pada bagian BC 

b) Kegiatan lain lain 

• Menginput data ST (Standard Time) pada proses machining 

untuk part part pompa, seperti impeller, bearing housing, casing 

lower, casing cover, side cover, liner ring, dsb. 

• Menganalisis data ST (Standard Time) pada proses machining 

untuk part part pompa, seperti impeller, bearing housing, casing 

lower, side cover, liner ring, dsb. 

• Menginput data mixer dan moulding process pada bagian GS 

(Green sand) 

• Menganalisis cara kerja pembuatan liner ring tipe XYZ 

• Menganalisis cara kerja centrifugal casting dies  

4.2 Saran 

 4.2.1 Saran untuk PT Ebara Indonesia 

1. Perusahaan diharapkan selalu membuka kesempatan On Job 

Training kepada mahasiswa Jurusan Teknik Mesin Politeknik 

Negeri Jakarta 

4.2.2 Saran untuk Politeknik Negeri Jakarta 

1. Sosialisasi tentang jadwal dan waktu pelaksanaan On Job 

Training sebaiknya dilakukan lebih cepat dan terjadwal  

2. Adanya indikator kegiatan On Job Training yang lebih 

mendalam untuk memperjelas standard kompetensi program 

Diploma III 
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