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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk mengembangkan pembukaan cetakan pada proses 

pengambilan hasil pengecoran menggunaan metode centrifugal casting dengan 

menerapkan Quality Function Deployment (QFD). Metode WFD digunakan untuk 

mentransformasikan kebutuhan pelanggan menjadi spesifikasi teknis produk. 

Dalam penelitian ini, fokus utama yaitu membuat design cetakan yang lebih mudah 

dioperasikan dengan biaya cost yang efisien dan kualitas yang memenuhi standar 

pulley berukuran 2 inch  14 mm. Tiga alternatif design dikembangkan dan 

dievaluasi menggunakan proses screening dan scoring untuk menentukan design 

terbaik. Hasil akhie menunjukkan bahwa design terpilih berhasil meningkatkan 

kemudahaan pembukaan cetakan, sekaligus menjaga keselamatan dan efisiensi 

biaya. Pengujian menggunakan timah -patri dengan variasi kecepatan putar (600 

rpm, 800 rpm, dan 1000 rpm) menunjukan hasil pengecoran yang lebih baik dengan 

peningkatan kecepatan. 

Kata Kunci  : QFD, Pengecoran Centrifugal, Cetakan Pulley 
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ABSTRACT 

This study aims to develop mold opening in the casting process using the centrifugal 

casting method by implementing Quality Function Deployment (QFD). The QFD 

method is used to transform customer needs into technical product specifications. 

In this study, the main focus is to create a mold design that is easier to operate with 

efficient cost and quality that meets the standard of a 2 inch  14 mm pulley. Three 

alternative designs were developed and evaluated using a screening and scoring 

process to determine the best design. The final results showed that the selected 

design succeeded in increasing the ease of mold opening, while maintaining safety 

and cost efficiency. Testing using solder with variations in rotational speed (600 

rpm, 800 rpm, and 1000 rpm) showed better casting results with increasing speed. 

Keywords   : QFD, Centrifugal Casting, Pulley Mold 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis pada pembukaan cetakan yang telah 

dilakukan pengembangan didapatkan kesimpulan: 

1. Berdasarkan hasil dari pengembangan pembukaan cetakan pulley 

tuang yang telah dilakukan cetakan memiliki 120 mm dengan 

menggunakan material stainless steel 41 hasil yang didapatkan 

pembukaan pada mangkok cetakan pulley lebih cepat dari pada 

mangkok cetakan pulley penelitian sebelumnya. 

2. Memiliki 2 buah pengunci dengan menggunakan M12. 

5.2 Saran 

Saran untuk penelitian selanjutnya yang berdasarkan dari hasil 

penelitian adalah: 

1. Material yang digunakan untuk cetakan lebih diperhitungkan dalam 

beratnya sehingga tidak terjadinya slip pada motor ac yang 

digunakan. 

2. Penelitian selanjutnya disarankan menggunakan speed control 

untuk mengatur kecepatan putar rpm pada pulley agar waktu dalam 

penggantian rpm lebih efektif dan lebih mudah. 
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