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MOTTO

IImu pengetahuan yang kamu simpan sendiri akan dapat musnah,
tetapi ilmu pengetahuan yang kau bagikan kepada orang lain akan tetap abadi.
Jangan pernah berhenti dan berjuanglah terus. Berjuanglah agar engkau selalu maju
berprestasi, begitu engkau berhenti berjuang, orang lain akan berjuang terus maju,
karenanya engkau akan tertinggal di belakang.

(Justine T. Sirait)

Untuk sukses perlu waktu karena sukses adalah penghargaan alamiah atas
menggunakan waktu untuk melakukan sesuatu secara sebaik-baiknya.

(Joseph Ross)
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ABSTRAK

PROSES PEMBUATAN PIRINGAN KIPAS dan PIRINGAN HULLER
PADA MESIN PENGUPAS KULIT LUAR
KACANG KEDELAI

Oleh:
Febri Ardianto
07508134042

Piringan kipas dan piringan huller merupakan bagian dari mesin pengupas kulit
luar kacang kedelai yang berfungsi untuk meneruskan putaran dari poros menuju
kipas dan huller sehingga dapat berputar. Tujuan utama pembuatan komponen ini
adalah sebagai pelengkap dari mesin pengupas kulit luar kacang kedelai.

Konsep pembuatan yang diterapkan pada pembuatan piringan kipas dan
piringan huller adalah pembubutan, pengeboran, penggergajian, penggerindaan dan
proses penyelesaian permukaan. Dalam proses pembuatan piringan Kkipas dan
piringan huller tentunya tidak mudah kita mendapat kendala yang harus di hadapi.
Kendala tersebut misalnya banyak mesin yang tidak presisi sehingga produk yang
dihasilkan tidak presisi juga. Namun setelah dilakukan pengujian terhadap piringan
kipas dan piringan huller dapat disimpulkan bahwa bagian tersebut dapat berfungsi
dengan baik.

Dalam pembuatan piringan kipas dan piringan huller, setelah dilakukan uji
dimensi didapat perbandingan ukuran gambar kerja dengan benda kerja sebagai
berikut: 1. Perancangn piringan kipas @luar 140mm dan ukuran benda kerja
@140mm(sesuai); 2. Perancangan @dalam 19mm dan ukuran benda Kkerja
@19mm(sesuai); 3. Perancangan piringan huller @ luar 250mm dan ukuran benda
kerja @249mm(tidak sesuai); 4. Perancangan @dalam 19mm dan ukuran benda kerja
@19mm(sesuai). Piringan kipas dan piringan huller dapat berfungsi dengan baik
sesuai yang diharapkan. Sedangkan hasil pengujian keseluruhan terhadap mesin
pengupas kacang kedelai dapat diketahui bahwa mesin mampu memproduksi 1 kg
kedelai dalam waktu 15 detik.

Kata Kunci: Piringan kipas dan piringan huller, mesin pengupas kulit luar kacang
kedelai
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BAB |

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang Masalah

Kegiatan pengupas kulit luar kacang kedelai dilakukan setelah kegiatan
panen menggunakan tangan dengan cara dicabuti atau alat mesin panen (reaper).
Kegiatan pengupasan ini dapat dilakukan secara tradisional (manual) atau
menggunakan mesin pengupas kulit luar kacang kedelai. Secara tradisional
kegiatan pengupasan akan menghasilkan susut tercecer yang relatif besar, mutu
kedelai yang kurang baik, dan membutuhkan tenaga yang cukup melelahkan.
Mesin pengupas kulit luar kacang kedelai ini dirancang untuk mampu
memperbesar Kkapasitas kerja, meningkatkan effisiensi kerja, mengurangi
kehilangan hasil dan memperoleh mutu hasil kedelai yang baik. Bermacam-
macam jenis dan merek mesin pengupas kulit luar kacang kedelai dapat dijumpai
di Indonesia, mulai dari yang mempunyai kapasitas kecil, sedang, hingga
kapasitas besar.

Di kalangan masyarakat luas mesin pengupas kulit luar kacang kedelai ini
sudah sangat terkenal, selain cara kerjanya mudah, biaya pemeliharaannya juga
relatif murah dan hasil kedelai yang dihasilkan dari pengupasan lebih banyak dan
hasilnya lebih banyak. Banyak dari mesin pengupas kulit luar kacang kedelai itu
yang mengalami cacat produk atau rusak karena kesalahan konstruksi. Umumnya
kesalahan konstruksi itu terdiri dari rangka mesin yang tidak kuat atau poros

yang tidak center sehingga piringan kipas dan piringan huller tidak bisa bekerja



secara optimal. Mesin ini menggunakan tenaga motor, dengan cara kerja sebagai

berikut :

1.

2.

Motor menggerakkan poros penggiling melalui pulley

Kemudian poros tersebut dihubungkan pada poros kipas melalui pulley
dengan sistim tranmisi.

Selanjutnya kedelai yang sudah dimasukan melalui cerobong dirontokkan
dengan huller yang bergigi.

Setelah kacang kedelai terpisah dari kulitnya maka akan jatuh melalui
saringan.

Kotoran-kotoran atau kulit kacang kedelai yang lebih besar (yang tidak dapat
tersaring) dibuang melalui cerobong pembuang, melalui kipas yang ada di
sampingnya.

Sedangkan kotoran-kotoran atau kulit kacang kedelai (kotoran yang lebih
kecil dan sudah tersaring) terbuang melalui cerobong pembuang karena

adanya kipas kedua yang ada di sampingnya.

Dengan sistem kerja yang demikian diharapkan dalam waktu singkat

dapat menghasilkan kacang kedelai yang sudah terkelupas kulitnya dalam jumlah

besar.

Mesin pengupas kulit luar kacang kedelai ini terdiri atas berbagai

komponen yang saling mendukung agar dapat bekerja dengan baik. Setiap

bagiannya saling berkaitan dan mempunyai fungsi masing-masing. Mesin

pengupas kulit luar kedelai tersebut terdiri dari beberapa komponen, akan tetapi



komponen yang akan dibahas dalam laporan ini adalah piringan kipas dan
piringan huller. Fungsi dari piringan kipas dan piringan huller adalah untuk
menyatukan (mentransmisikan) putaran dari poros dengan kipas dan huller, agar
kipas dan huller dapat berputar menyesuaikan dengan putaran poros. Tanpa
adanya piringan pada kipas dan piringan pada huller tersebut tidak dapat
digunakan. Hasil pengamatan di lapangan banyak dari pembuatan piringan kipas
dan piringan huller yang dibuat tidak sesuai standar pengerjaan. Sebagai contoh
kipas dan huller berputar oleng mengakibatkan perontokan kulit luar kacang
kedelai kurang efisien.

Jenis bahan piringan kipas dan piringan huller di dunia pertanian sangat
bervariasi, dari bahan yang paling mahal sampai bahan yang sangat mudah dicari
di pasaran. Melihat dari segi harga tersebut kita bisa menggunakan bahan
piringan Kipas atau piringan huller dari plat eyser. Alasan pemilihan bahan
tersebut adalah karena harganya relative murah juga banyak ditemukan di
pasaran, selain itu waktu pengerjaannya relative lebih cepat. Mengingat piringan
kipas dan piringan huller sangat penting sehingga dalam proses pembuatannya
perlu melalui tahapan-tahapan yang harus dilaksanakan mulai dari pemilihan

bahan sampai pada perakitan atau assembling, penentuan waktu dan biaya.

B. Identifikasi Masalah
Berdasarkan uraian di atas maka terdapat beberapa identifikasi masalah

dalam proses pembuatan mesin pengupas kulit luar kacang kedelai meliputi :



1. Alat apa saja yang digunakan untuk membuat piringan kipas dan piringan
huller?

2. Bagaimana proses pembutan yang tepat untuk membuat piringan kipas dan
piringan huller?

3. Berapa lama waktu yang digunakan untuk membuat piringan kipas dan

piringan huller?

C. Batasan Masalah
Dari identifikasi masalah di atas, permasalahan dibatasi pada
penentuan jenis bahan dan alat yang digunakan pada proses pembuatan
piringan kipas dan piringan huller untuk mesin pengupas kulit luar kacang

kedelai.

D. Rumusan Masalah
Berdasarkan pada identifikasi masalah perlu kiranya untuk merumuskan
permasalahan yang dialami. Adapun permasalahan dari pembuatan tugas akhir
dengan judul Proses Pembuatan Piringan Kipas dan Piringan Huller pada Mesin
Pengupas Kulit Luar Kacang Kedelai adalah :
1. Alat dan mesin apa saja yang digunakan untuk membuat piringan kipas dan
piringan huller?
2. Bagaimanakah proses pembuatan komponen piringan kipas dan piringan

huller agar dapat berfungsi dengan benar?



3. Berapa lama waktu yang digunakan untuk membuat piringan kipas dan

piringan huller?

E. Tujuan
Tujuan dari pembuatan mesin perontok kulit luar kacang kedelai ini adalah:
1. Dapat mengetahui nama alat dan fungsi alat yang dipakai untuk membuat
piringan Kipas dan piringan huller?
2. Dapat merakit piringan kipas dan piringan huller dengan benar agar bisa
berfungsi secara maksimal?
3. Dapat membuat piringan kipas dan piringan huller dengan tepat waktu sesuai

dengan waktu yang direncanakan?

F. Manfaat
Manfaat yang dapat diambil dalam proses pembuatan piringan kipas dan
piringan huller antara lain:
1. Manfaat Bagi Mahasiswa
a. Meningkatkan keterampilan mahasiswa dalam menerapkan ilmu yang
mereka peroleh selama di bangku perkuliahan.
b. Sebagai bekal pengalaman dalam melakukan perancangan serta proses
pembuatan karya teknologi.
c. Mahasiswa dapat mengerti tentang bagaimana proses perancangan dan
pembuatan alat, pembelian bahan-bahan serta cara membuat komponen

yang dibutuhkan secara praktis dan efisien.



d. Melatih kedisiplinan serta sebagai pembelajaran mahasiswa agar dapat
belajar bekerja sama di dalam sebuah tim kerja.
e. Melatih mahasiswa untuk berpikir kritis dalam menyikapi perkembangan

teknologi yang semakin canggih.

2. Manfaat Bagi Masyarakat
a. Dengan terciptanya alat ini diharapkan dapat memudahkan dan
meringankan dalam melakukan penelitian bagi masyarakat.
b. Menjadikan masyarakat mempunyai keinginan belajar diperguruan tinggi.
c. Keingintahuan masyarakat tinggi terhadap perkembangan teknologi

d. Kesadaran masyarakat akan ilmu pengetahuan meningkat

3. Manfaat bagi dunia pendidikan
a. Diharapkan mampu memberikan kontribusi yang positif terhadap
pengembangan aplikasi ilmu dan teknologi, khusushya pada jurusan
Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta.

b. Dapat menjadi acuan bagi penelitian lebih lanjut

G. Keaslian Gagasan
Pembuatan mesin pengupas kulit luar kacang kedelai ini sebenarnya
hanya merupakan sebuah modifikasi atau rekondisi yang sudah dikaji ulang
sebelumnya sehingga menjadikan mesin ini lebih kuat dan lebih baik dari mesin

sebelumnya. Perbedaan mesin pengupas kulit luar kacang kedelai ini mempunyai



piringan kipas dan piringan huller lebih kuat dan tebal, sehingga kipas dan huller
tidak oleng waktu berputar saat mendapatkan beban yang besar. Modifikasi dan
inovasi yang dilaksanakan bertujuan untuk memperoleh hasil yang maksimal

dengan tidak mengurangi dari fungsi dan tujuan pembuatan mesin ini.



BAB Il

PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH

A. Tinjauan Singkat Piringan Kipas dan Piringan Huller

Piringan kipas dan piringan huller pada mesin pengupas kulit luar kacang
kedelai memiliki fungsi utama sebagai penghubung putaran dari poros dengan
kipas dan huller agar dapat berputar. Piringan harus dibuat bulat dan sesuai
lingkaran pada kipas dan huller agar pada saat kipas dan huller berputar tidak
oleng dan mengakibatkan getaran yang terlalu berlebih yang akan mengakibatkan
produk kurang sempurna. Piringan harus dibuat kuat dan merekat kuat supaya saat
mengalami putaran mampu menahan beban yang di timbulkan oleh putaran kipas
dan huller. Bentuk ukuran dan bahan yang dipakai dalam membuat piringan harus
memperhatikan fungsi utama dari mesin yang dibuat, ini dapat dilihat dari sumber
mesin tersebut dapat bekerja, mesin untuk kerja apa, kondisi teknis (ruang mesin

tersebut dipakai, operator mesin).

B. Identifikasi Ukuran dan Alat
Dalam pembuatan piringan kipas dan piringan huller pada mesin
pengupas kulit luar kacang kedelai menggunakan bahan plat eyser. Berikut
(Tabel 1) merupakan spesifikasi bahan yang diperlukan dalam proses

pembuatan piringan kipas dan piringan huller.



Tabel 1: Daftar Bahan untuk Piringan kipas dan Piringan huller

No | Nama Bahan Ukuran
1. | Piringan kipas Plat eyser Dluarl40, Jdalaml19
2. | Piringan huller Plat eyser Dluar250, Jdalam19

1. Ildentifikasi Ukuran
a. Piringan kipas dan piringan huller
Piringan kipas dan piringan huller yang dibuat, mempunyai ukuran

serta bagian yang dapat dilihat pada Gambar 1 dan Gambar 2.

34

<4

[
|

|
@140

Bahan: Plat Eyser, tebal 3mm

Gambar 1. Piringan kipas

5\

@250

Bahan: Plat Eyser, tebal 3mm

Gambar 2. Piringan huller
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Identifikasi Alat

Menggambar atau melukis adalah proses pembuatan menandai
bahan besi sebelum dibuat ataupun dikerjakan. Adapun tujuan dari
menggambar atau melukis tersebut adalah membuat bentuk atau gambar
pada bahan besi yang akan dibentuk. Agar hasil bahan besi yang akan
dibuat tidak mengalami kesalahan yang akan mengurangi kesempurnaan
dari nilai piringan tersebut. Alat-alat gambar yang digunakan dalam proses
pembuatan piringan pada mesin pengupas kulit luar kacang kedelai,
diantaranya:
a. Penggaris mistar baja (lihat Gambar 3)

Penggaris mistar baja merupakan alat bantu yang sangat
penting dalam pekerjaan menggambar dan menandai pada bahan besi
yang akan dibuat supaya hasilnya tidak miring. Maka sebelumnya
harus diukur pakai penggaris mistar baja, khususnya pada proses
pembuatan piringan kipas dan piringan huller. Penggaris mistar baja
merupakan peralatan yang dapat berfungsi sebagai :

1) Peralatan bantu dalam membuat garis pada benda kerja
2) Peralatan untuk memeriksa kelurusan suatu benda
3) Peralatan untuk memeriksa kesejajaran benda

4) Peralatan untuk mengukur panjang benda

Gambar 3. Pengukur benda kerja (Sumantri, 1989:114-117)
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b. Penggores ( lihat Gambar 4)

Penggores adalah alat untuk menggores permukaan benda kerja,
sehingga dihasilkan goresan atau gambar pada benda kerja. Karena
tajam maka penggores dapat menghasilkan goresan yang tipis. Bahan
untuk membuat penggores ini adalah baja perkakas sehingga penggores
cukup keras dan mampu menggores benda kerja. Penggores memiliki
ujung yang sangat runcing dan keras. Penggores dapat dibedakan
menjadi dua macam yaitu pertama, penggores dengan kedua ujungnya
tajam tetapi ujung yang satunya lurus dan yang lainnya bengkok. Untuk

penggores kedua, hanya memiliki salah satu ujung yang tajam.

Gambar 4.Macam-macam penggores (Sumantri, 1989:114-117)

c. Penitik (lihat Gambar 5 dan Gambar 6)
Penitik dapat dibedakan menjadi dua jenis berdasarkan
fungsinya yaitu penitik garis dan penitik pusat. Kedua jenis penitik
tersebut sangat penting artinya dalam pelaksanaan melukis dan

menandai, sebab masing-masing mempunyai sifat tersendiri.



1)
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Penitik garis (lihat Gambar 5)

Penitik garis adalah suatu penitik, di mana sudut mata
penitiknya adalah 60 derajat. Dengan sudut yang kecil ini maka
penitik ini dapat menghasilkan suau tanda yang sangat kecil.
Dengan demikian jenis penitik ini sangat cocok untuk memberikan
tanda-tanda batas pengerjaan pada benda kerja. Tanda-tanda batas
pengerjaan pada benda kerja akibat penitikan akan dihilangkan
pada waktu finishing/pengerjaan akhir agar tidak menimbulkan

bekas setelah pekerjaan selesai.

dikartel

Gambar 5. Penitik garis (Sumantri, 1989:114-117)

Penitik pusat (lihat Gambar 6)

Penitik pusat memiliki sudut yang lebih besar dibandingkan
dengan penitik garis. Besar sudut penitik pusat adalah 90 derajat,
sehingga penitik ini akan menimbulkan luka atau bekas yang lebar
pada benda kerja. Penitik pusat ini cocok digunakan untuk
membuat tanda terutama untuk tanda pengeboran. Karena sudut
penitik ini besar, maka tanda yang dibuat oleh penitik ini akan

dapat mengarahkan mata bor untuk tetap pada posisi pengeboran.
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Penitik ini sangat berguna sekali dalam pelaksanaan pembuatan

benda kerja yang memiliki proses kerja pengeboran.

Gambar 6. Penitik pusat (Sumantri, 1989 : 125)

d. Vernier Caliper (lihat Gambar 7)

Disebut vernier karena penciptanya bernama Pierre Vernier.
Disebut juga jangka sorong oleh bangsa Prancis, yang digunakan untuk
mengukur tinggi, lebar dan panjang serta alur dari suatu benda dan juga
diameter luar dan dalam dari benda bulat. Dimana jangka sorong di-
dalam pengukurannya mempunyai ketelitian mencapai kurang lebih
0,02mm. Jangka sorong terdiri dari: rahang tetap, rahang bergerak,
sekrup pengunci, tombol penekan, batang pengukur, rahang pengukur

dalam, rahang bergerak pengukuran dalam, batang kedalaman.

Gambar 7. Vernier Caliper (Bengkel Mesin FT UNY)



e.
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Mesin Bubut (lihat Gambar 8)

Mesin bubut (turning machine) digunakan untuk merubah
ukuran dan bentuk benda kerja dengan jalan penyayatan benda kerja
yang berputar dengan menggunakan pahat. Benda kerja yang berputar
tersebut di pasang pada cekam mesin bubut, kemudian pahat melakukan
penyayatan memanjang , melintang, atau kombinasi dari keduanya.

Pada proses pembubutan di kelompokan menjadi dua yaitu :

a. Pengerjaan bagian luar benda kerja (outside turning)

b. Pengerjaan bagian dalam benda kerja (inside turning)
Sedangkan secara umum proses pengerjaan tersebut adalah :

a. Membubut memajang (longitudinal turning) proses ini dapat
dilakukan pada bagian luar dan dalam benda kerja.

b. Membubut melintang (transversal turning) proses ini dapat
dilakukan pada bagian luar dan dalam benda kerja.

c. Membubut tirus (taper turning) proses ini dapat dilakukan pada
bagian luar dan dalam benda kerja.

d. Membubut profil (profil turning) proses ini dapat dilakukan pada
bagian luar dan dalam benda kerja.

e. Membubut ulir (thread cutting) proses ini dapat dilakukan pada

bagian luar dan dalam benda kerja.
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1) Macam-macam mesin bubut:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

9)

a.

Mesin bubut ringan

Mesin bubut sedang

Mesin bubut standar

Mesin bubut beralas panjang

Mesin bubut turet horizontal otomatis
Mesin bubut turet vertikal

Mesin bubut stasiun jamak vertikal majemuk

Gambar 8. Mesin Bubut (Bengkel Mesin FT UNY)

Dalam pembuatan benda-benda tersebut menggunakan
mesin bubut dan perlengkapannya yaitu :
Cekam (lihat Gambar 9 dan 10)
Pencekaman benda kerja pada mesin bubut bisa digunakan
beberapa cara. Cara yang pertama adalah benda kerja tidak
dicekam, yaitu menggunakan dua senter dan pembawa. Dalam hal

ini, benda kerja harus ada lubang senternya di kedua sisi. Cara
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kedua yaitu dengan menggunakan alat pencekam. Alat pencekam
yang bisa digunakan adalah :

1) Collet, digunakan untuk mencekam benda kerja berbentuk
silindris dengan ukuran sesuai diameter collet. Pencekaman
dengan cara ini tidak akan meninggalkan bekas pada
permukaan benda kerja.

2) Cekam rahang empat, digunakan untuk benda kerja tidak
silindris. Pada alat ini masing-masing rahangnya bisa diatur
sendiri-sendiri, sehingga mudah dalam mencekam benda
kerja yang tidak silindris.

3) Cekam rahang tiga, digunakan untuk benda silindris. Pada
alat ini tiga buah rahangnya bergerak bersama-sama menuju
sumbu cekam apabila salah satu rahangnya digerakkan.
Face Plate, digunakan untuk menjepit benda kerja pada
suatu permukaan plat dengan baut pengikat yang dipasang

pada alur T.

Gambar 9. Pencekaman diantara dua senter (Bengkel Mesin FT UNY)
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Gambar 10. Alat pencekam (Bengkel Mesin FT UNY)
b. Pahat Bubut (lihat Gambar 11)
Pahat bubut digunakan sebagai penyayat benda kerja dan
umumnya dipasang pada tool post. Pahat bubut yang digunakan
ada berbagai macam tergantung dari proses yang akan dilakukan

dalam pembubutan.

Gambar 11. Pahat bubut (Bengkel Mesin FT UNY)
c. Meja Mesin (Bed)

Meja mesin (Bed) adalah kerangka utama mesin bubut,
yang diatas kerangka terdapat carriage dan kepala lepas bertumpu
serta bergerak. Adapun alur bed berbentuk V yang datar atau rata.

d. Eretan (lihat Gambar 12)
Eretan adalah alat yang berfungsi sebagai pemegang erat

perkakas bubut memberikan kepadanya gerakan yang diperlukan.
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Arah gerakan dapat sejajar dengan tegak lurus atau miring terhadap
sumbu bubut. Eretan harus dibuat dan diberi penuntun sedemikian

rupa sehingga terjamin pengerjaan yang bebas dari goncangan.

Gambar 12. Eretan (Bengkel Mesin FT UNY)
e. Kepala Tetap (lihat Gambar 13)

Kepala tetap berada di sebelah kiri dari mesin. Bagian ini
berfungsi mendukung sumbu utama dan roda-roda gigi dengan
ukuran yang bervariasi untuk pemilihan putaran yang diinginkan.
Putaran sumbu utama dapat dipilih dengan memindahkan

tuas/handel pada posisi yang dikehendaki.

Gambar 13. Kepala tetap (Sumantri, 1989 : 125)
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f. Bor Senter (lihat Gambar 14)
Bor senter digunakan untuk mengebor ujung benda kerja
yang nantinya lubang bor tersebut akan dipasang senter putar. Bor
senter yang digunakan adalah bor senter dengan diameter mata

bor 4 mm.

Gambar 14. Bor senter ( Bengkel Mesin FT UNY)
g. Senter putar (lihat Gambar 15)
Senter putar digunakan untuk memperkuat pemasanan benda

kerja dan agar benda kerja dapat tetap senter pada mesin bubut.

Gambar 15. Senter putar (Bengkel Mesin FT UNY)
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h. Kepala Lepas (lihat Gambar 16)

Kepala lepas dapat digeser sepanjang alas/meja mesin dan
dapat dikunci dengan baut pengikat. Apabila membubut antara
dua center, maka ujung benda kerja sebelah kanan dapat didukung
oleh center putar yang dipasang pada kepala lepas. Kepala lepas
dilengkapi dengan morse taper (kerucut morse) yang digunakan
untuk memasang alat-alat yang akan dipasang pada kepala lepas,

seperti: bor, reamer, dan life centre (center putar).

Gambar 16. Kepala lepas (Bengkel Mesin FT UNY)
I. Operasi Mesin Bubut (lihat Gambarl7)
Berbagai jenis operasi mesin bubut (selain operasi
pembubutan biasa):
1)  Pembubutan muka (facing); perkakas dihantarkan secara radial
ke bendakerja yang berputar untuk mendapatkan permukaan

yang datar.
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2) Pembubutan tirus (taper turning); perkakas dihantarkan
dengan membentuk sudut tertentu terhadap sumbu putar
sehingga diperoleh bentuk konis.

3) Pembubutan kontour (contour turning); perkakas dihantarkan
dengan mengikuti garis bentuk tertentu sehingga diperoleh
benda dengan kontour yang sesuai dengan garis bentuk
tersebut.

4) Pembubutan bentuk (form turning); menggunakan perkakas
yang memiliki bentuk tertentu dan dihantarkan dengan cara

menekankan perkakas tersebut secara radial ke bendakerja.

5

. 2 @ 111
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Gambar 17. Operasi pemesinan yang lain dengan menggunakan mesin bubut
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6)

7)

8)

9)

10)
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Pembubutan tepi (chamfering); tepi perkakas potong
digunakan untuk memotong tepi ujung silinder dengan sudut
potong tetentu.

Pemotongan (cutoff); perkakas dihantarkan secara radial ke
bendakerja yang berputar pada suatu lokasi tertentu sehingga
memotong bendakerja tersebut.

Penguliran (threading); perkakas yang runcing dihantarkan
secara linear memotong permukaan luar bendakerja yang
berputar dalam arah yang sejajar dengan sumbu putar dengan
kecepatan hantaran tertentu sehingga terbentuk ulir pada
silinder.

Pengeboran (boring); perkakas mata tunggal dihantarkan
secara linear, sejajar dengan sumbu putar, pada diameter
dalam suatu lubang bendakerja yang telah dibuat
sebelumnya

Penggurdian (drilling); penggurdian dapat dilakukan dengan
mesin bubut, dengan menghantarkan gurdi ke bendakerja
yang berputar sepanjang sumbu putarnya. Perluasan lubang
(reaming) dapat juga dilakukan dengan cara yang sama.
Knurling, merupakan operasi pembentukan logam untuk
menghasilkan pola lubang palka menyilang pada permukaan

luar bendakerja.
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J. Penggurdian dan operasi yang terkait
Penggurdian adalah operasi pemesinan yang digunakan
untuk membuat lubang bulat pada bendakerja. Penggurdian pada
umumnya menggunakan perkakas berbentuk silinder yang
memiliki dua tepi potong pada ujungnya. Hantaran perkakas
dilakukan dengan menekan gurdi yang berputar ke dalam
bendakerja yang diam sehingga diperoleh lubang dengan diameter

yang sesuai dengan diameter gurdi.

k. Penggurdian dengan Gurdi Puntir (Twist Drill) (lihat Gambar 18)

Diantara berbagai macam perkakas pemotong untuk
pembuatan lubang, sejauh ini gurdi puntir yang paling umum
digunakan. Diameter gurdi berkisar antara 0,006 (0,15 mm) hingga
3,0 in. (7,5 mm). Badan gurdi memiliki dua alur spiral. Sudut alur
spiral disebut sudut heliks, yang besarnya sekitar 30°. Selama
pengoperasiann, alur berfungsi sebagai jalan keluar ekstraksi
serpihan dari lubang. Walaupun diperlukan alur yang lebar untuk
memberikan kelonggaran maksimum keluarnya serpihan, tetapi
badan gurdi harus mampu menahan beban sepanjang panjangnya.
Oleh karena itu ketebalan antara kedua alur (disebut web) harus
dibuat dengan ketebalan tertentu sehingga mampu menahan beban

yang dialami.
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Gambar 18. Geometri standar gurdi puntir

Pada ujung gurdi puntir terdapat mata potong. Sudut mata
potong (point angle) besarnya sekitar 118°. Ujung mata potong
pada umumnya berbentuk tepi pahat (chisel edge). Tepi pahat ini
dihubungkan dengan dua tepi potong (cutting edge) yang mengarah
pada alur. Bagian dari setiap alur yang berdekatan dengan tepi
potong berfungsi sebagai permukaan garuk perkakas.

Perputaran dan hantaran gurdi dihasilkan oleh gerakan relatif
antara tepi potong dan bendakerja sehingga terbentuk serpihan.
Kecepatan potong pada setiap tepi potong beragam tergantung pada
jaraknya dari sumbu putar, semakin jauh dari sumbu putar semakin
efisien, dan semakin dekat dengan sumbu putar semakin tidak
efisien proses pemotongannya. Kenyataannya kecepatan relatif
pada ujung gurdi adalah nol, sehingga tidak terjadi proses
pemotongan. Oleh karena itu tepi pahat pada ujung gurdi haruslah
ditekan ke dalam material agar dihasilkan penetrasi sehingga

terbentuk lubang.
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Pada saat proses pemotongan ke dalam lubang, alur harus
memiliki kelonggaran yang cukup sepanjang gurdi agar serpihan
dapat keluar dari lubang menuju permukaan bendakerja. Gesekan
dapat terjadi antara serpihan dengan permukaan garuk tepi potong
dan juga antara diameter luar gurdi dengan lubang yang baru
dihasilkan. Hal ini dapat menimbulkan panas yang tinggi baik pada
gurdi maupun pada bendakerja sehingga dapat menyebabkan
kerusakan. Untuk mengurangi terjadinya gesekan dapat dilakukan
dengan memberikan cairan pendingin pada ujung gurdi. Beberapa
gurdi puntir dibuat dengan lubang di dalamnya dan cairan
dipompakan masuk ke dalam lubang dekat ujung gurdi. Cara lain
yang dapat ditempuh bila tidak menggunakan cairan pendingin
adalah dengan menarik gurdi secara periodik ke luar dari dalam
lubang dan dibersihkan sebelum dimasukkan kembali ke dalam

lubang.

2) Proses pembubutan
Dalam operasi mesin bubut diperlukan pengetahuan dan
ketrampilan yang menunjang untuk mendapatkan pekerjaan yang
optimal dan untuk menghindari kecelakaan kerja. Kecelakaan kerja
akan dapat merusak benda kerja dan mesin bubut itu sendiri.

Didalam operasi bubut keselamatan personal sangat penting, jadi
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sebelum membubut sebaiknya operasional benar-benar tahu tentang
bagaimana cara mengoperasikan mesin bubut.
a) Parameter pemotongan (lihat Gambar 19)

Elemen dasar pada mesin bubut yang dapat diketahui antara
lain, putaran spindel (speed), gerak makan (feeding) dan waktu
pemotongan, dan faktor lain yang berpengaruh adalah jenis
bahan dan pahat yang digunakan. Beberapa gambaran tentang

parameter dari mesin bubut adalah:

chips/)

Turning tool
urning Work plece

Gambar 19. Gambar parameter pada proses bubut (Rochim, T.2007:13)

Keterangan :
Benda kerja :
do, = Diameter mula ; mm
dn = Diameter akhir; mm
li =Panjang pemotongan; mm

Pahat : y = Sudut potong utama atau sudut masuk
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Mesin Bubut :
a = Kedalaman potong; mm
f = Gerak makan; mm/putaran

n = putaran poros utama;putaran /menit

b) Kecepatan putaran mesin
Kecepatan putar mesin dapat diatur, kecepatan putar
mesin tergantung pada diameter dan jenis bahan benda kerja
yang akan dibubut. Rumus untuk menghitung kecepatan putar

mesin sebagai berikut:
4 x kecepatan pemakanan

Kecepatan =
Garis tengah pekerjaan

Cs.1000
N="314p PM
n=31847 &

D

Keterangan:
D = Diameter benda kerja................. (inchi)
n = Kecepatan putar........................ (rpm)
Cs = Kecepatan potong................ (m/menit)

c) Kecepatan potong (lihat Tabel 2 dan 3)
Kecepatan pemakanan adalah panjang tatal yang
dihasilkan/tersayat dalam satuan waktu menit dan dalam
hitungan kaki (dapat dilihat pada tabel 2 dan 3). Kecepatan

pemakanan dapat dicari dengan rumus:
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n.d.n )
V = (m/menit)
1000

Ket : V = Kecepatan potong; m/menit

D = Diameter benda kerja ;mm
n = Putaran benda kerja; putaran/menit
n =314

d) Kecepatan makan

Kecepatan makan dapat dihitung dengan rumus

Ve =f.n
Keterangan :
Ve = Kecepatan makan.............c.ccce.ee. (m/menit)
f =Gerak makan...........c.ccccoevvernennenn, (mm/putaran)
n = Putaran poros utama..................... (putaran/menit)

(Sumber : Teknik Pemesinan Jilid 1 Hal 155 Oleh Widarto)

e) Waktu pemotongan

Waktu potong adalah waktu yang diperlukan selama proses

pembubutan.
t. = k
\43
Keterangan:
te = Waktu pemotongan..........cccecvvvvvinnnnnee (menit)
l; = Panjang benda kerja yang dibubut.......... (mm)
Ve = Kecepatan makan...........c.ccoccvvvveinennennnn, (m/ menit)

(Sumber : Teknik Pemesinan Jilid 1 Hal 155 Oleh Widarto)
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Tabel 2: Kecepatan Potong dalam feet/menit untuk Cutter HSS

Bahan yang Untuk pekerjaan Untuk pekerjaan Bahan

dikerjakan | Bor | Bubut | Sekrap | frais | Kasar | Halus | Ulir | pendingin
yang

digunakan

Mild Steel | 80 100 65 100 90 100 35 Soluble oil

H.C. Steel | 40 50 40 80 70 90 30 Soluble oil
Cash Iron 50 50 40 80 60 80 25 | Tanpa coolant
Stainles 65 65 50 90 80 95 30 Soluble oil

Steel

Brass 160 190 100 300 150 200 50 | Tanpa coolant
Copper 80 90 100 300 80 50 50 Soluble oil
Bronze 65 645 50 100 90 100 25 | Tanpa coolant

Alumunium | 190 | 330 130 500 | 200 300 50 | Terpentin/ker-

osen
Zink 100 | 130 100 250 | 150 200 | 45
Plastik 160 | 160 160 200 | 140 200 | 40

Tool Steel | 30 50 30 70 50 75 20 Soluble oil

Sumber : Membubut ( komplek) hal.43 oleh Drs. Solih Rohyana




Tabel 3: Kecepatan Potong C, ( mm/menit)

Pahat HSS Pahat karbida

Jenis bahan Halus Kasar Halus Kasar

Baja perkakas 75-100 |25-45 |[185-230 |110-140
Baja karbon 70-90 25—-40 |170-215 | 90-120
Baja/ menengah | 60 — 85 20—-40 |140-185 | 75-110
Besi cor kelabu 40 — 45 25 -30 110-140 [60-75

Kuningan 85-110 |45-70 |185-215 |120-150

Alumunium 70—-110 |30-45 |[140-215 [60-90

Sumber : Membubut ( komplek) hal.43 oleh Drs. Solih Rohyana

f) Kedalaman pemakanan

Kedalaman pemakanan adalah tebal tatal yang
dihasilkan di dalam pembubutan. Kedalaman pemakanan
dipilih berdasarkan kualitas pengerjaan yang diharapkan.
Untuk pemotongan vyang halus dapat dipilih kedalaman
pemakanan antara 0,38-2,39 mm dengan speed 0,13-0,38
mm/putaran. Sedangkan pemotongan kasar 4,75-9,53 mm
dengan speed 0,75- 1,27 mm/putaran

D, = Dy — 2a.i mm
D;-D,
2.2

I = kali
Keterangan:

i = Jumalah pemotongan............. (kali)

30



D, = Diameter awal...................... (mm)
D, = Diameter setelah dibubut......... (mm)
a = Kedalaman pemotongan......... (mm)

g) Waktu potong
Waktu potong adalah waktu yang diperlukan selama proses

L
pembubutan i =T= — -finenit

Keterangan:

T = Lamanya pembubutan berlangsung................ (menit)
L =Panjang benda kerja yang dibubut.................. (mm)
N =Putaran mesin......................ccc........ (put/menit)
s = Speed atau kecepatan pemakanan........... (mm/put)

i =Jumlah pembubutan....................c.............. (kali)

h) Pulley (lihat Gambar 20)

Pulley merupakan salah satu elemen mesin yang
berfungsi untuk mentransmisikan daya seperti halnya sprocket
rantai dan roda gigi. Pulley pada umumnya dibuat dari besi cor
kelabu FC 20 atau FC 30, dan adapula yang terbuat dari baja.

Perkembangan pesat dalam bidang penggerak pada
berbagai mesin perkakas dengan menggunakan motor listrik

telah membuat arti sabuk untuk alat penggerak menjadi
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berkurang. Akan tetapi sifat elastisitas daya dari sabuk untuk
menampung kejutan dan getaran pada saat transmisi membuat
sabuk tetap dimanfaatkan untuk mentransmisikan daya dari
penggerak pada mesin perkakas.
Keuntungan jika menggunakan pulley :
1.  Bidang kontak sabuk-puli luas, tegangan puli biasanya lebih
kecil sehingga lebar puli bisa dikurangi.

2. Tidak menimbulkan suara yang bising dan lebih tenang

Gambar 20. Pulley

i) Transmisi Sabuk — V (lihat Gambar 21)

Jarak yang jauh antara dua buah poros sering tidak
memungkinkan transmisi langsung dengan roda gigi. Dalam hal
demikian, cara transmisi putaran atau daya yang lain dapat di
terapkan, di mana sebuah sabuk luwes atau rantai dibelitkan
sekeliling pulley atau sprocket pada poros.

Sabuk atau belt terbuat dari karet dan mempunyai
penampung trapezium. Tenunan, teteron dan semacamnya

digunakan sebagai inti sabuk untuk membawa tarikan yang
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besar. Sabuk V dibelitkan pada alur pulley yang berbentuk V
pula. Bagian sabuk yang membelit akan mengalami lengkungan
sehingga lebar bagian dalamnya akan bertambah besar. Gaya
gesekan juga akan bertambah karena pengaruh bentuk baji,
yamg akan menghasilkan transmisi daya yang besar pada
tegangan yang relatif rendah. Hal ini merupakan salah satu
keunggulan dari sabuk-V jika dibandingkan dengan sabuk rata.
Sebagian besar transmisi sabuk menggunakan sabuk — V
karena mudah penanganannya dan harganyapun murah.
Kecepatan sabuk direncanakan untuk 10 sampai 20 (m/s) pada
umumnya, dan maksimal sampai 25 (m/s). Daya maksimum

yang dapat ditransmisikan kurang lebih 500 (kW).

1. Terpal
2. Bagian penarik
3. Karet pembungkus

4. Bantal karet

12,5 mm

hals mmﬂ
31 Smm

22,0 mm
16,5 mm
5 mm
140 19lZImm
m ' 11, n mm mm
4u°

i "

Tipe A Tipe B Tlpe C TIDE D Tipe E

Gambar 21. Konstruksi dan ukuran penampang sabuk-V
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j) Rumus dan Perhitungan
Sabuk-V sebagai penerus daya dari motor listrik ke
poros, (dapat dihitung) dengan rumus:

1) Perbandingan transmisi

nl _ d2
n2 dl
Dimana :

n, = putaran poros pertama (rpm)

n, = Putaran poros kedua (rpm)

d, = diameter pulley penggerak (mm)

d, = diameter pulley yang digerakan (mm)
2) Kecepatan sabuk

Ve .d.n
~60.1000

(m/s)

Dimana :

V = kecepatan sabuk (m/s)

d = diameter puli motor (mm)
n = putaran motor listrik (rpm)

3) Panjang sabuk

V4 1 5
L=2C+ — (dp+Dp)+ — (Dp-d
5 (dp+Dp)+ -~ (Dp - dp)

Dimana :

L = panjang sabuk (mm)
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C =jarak sumbu poros (mm)

D, = diameter pulley penggerak (mm)

D, = diameter pulley poros (mm)

f. Palu (lihat Gambar 22)

Palu merupakan alat tangan yang sudah lama ditemukan orang dan
sudah sejak lama dipergunakan dalam seluruh kegiatan pekerjaan umat
manusi, tidak saja pada bengkel-bengkel yang besar tetapi palu
digunakan hampir pada seluruh aspek kehidupan dari bengkel sampai
kehidupan rumah tangga.

Ukuran palu ditentukan oleh berat dari kepala palu, seperti misalnya
palu 250 gram, 500 gram dan bahkan palu dengan berat 10 kilogram.
Dengan demikian pemakaian palu sangat bervariasi sesuai dengan jenis
kegiatan pekerjaan dari pekerjaan ringan sampai pekerjaan berat.

Jenis palu dapat dibagi menjadi dua, yaitu palu keras dan palu
lunak. Palu keras adalah palu yang kepalanya terbuat dari baja dengan
kadar karbon sekitar 0,6%. Proses pembuatanya ialah dengan jalan
ditempa kemudian dikeraskan pada bagian permukaan agar menjadi
keras. Pemakaian palu keras pada bengkel kerja bangku atau bengkel
kerja mesin adalah sebagai pemukul pada kerja memotong dengan pahat,
menempa dingin pada pekerjaan perakitan, membengkokan benda kerja,

membuat tanda, dan pekerjaan permukaan lainya.
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(ﬂ PALU KERAS
s

PALU LUNAK

Gambar 18. Palu (Sumantri, 1989:114-117)

g. Kunci ring (lihat Gambar 23)

Kunci ring adalah suatu kunci yang kedua ujungnya berbentuk
seperti cincin yang berfungsi sebagai pengencang atau pengendur baut
atau mur. Kunci ring lebih efektif digunakan dibandingkan dengan
kunci pas dikarenakan untuk pengencangan baut, kunci ring tidak akan
merusak kepala baut. Kunci ring terbuat dari bahan baja vanadium
krom dan tahan terhadap kekuatan yang berubah-ubah. Ukuran kunci
ring ditentukan terhadap ukuran dua bidang sejajar dari sebuah mur segi

enam dan dinyatakan sebagai ukuran lebar kunci.

Gambar 23. Kunci ring (Bengkel Mesin FT UNY)

h. Pahat (lihat Gambar 24)
Pahat bubut digunakan sebagai penyayat benda kerja dan
umumnya dipasang pada tool post. Pahat bubut yang digunakan ada

berbagai macam tergantung dari proses yang akan dilakukan dalam
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pembubutan. Pahat yang digunakan untuk membuat piringan

kipas dan piringan huller terbuat dari bahan HSS (High Speed Steel).

"‘

14 15 16 17 18 19
Keterangan :
1. Pahat poles pucuk 11. Pahat alur
2. Pahat kikis lurus Kiri 12. Pahat ulir pucuk
3. Pahat bubut bentuk 13. Pahat potong
4. Pahat pucuk kanan 14. Pahat kikis samping kanan
5. Pahat kikis lurus kanan 15. Pahat bubut dalam
6. Pahat kikis tekuk kanan 16. Pahat sudut dalam
7. Pahat bubut rata kanan 17. Pahat kait
8. Pahat poles pucuk 18. Pahat kait
9. Pahat bubut rata Kiri 19. Pahat ulir dalam

10. Pahat poles lebar

e

A A HH

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

L  — I ——3 [id

Gambar 24. Macam-macam pahat bubut

Mesin Gerinda (lihat Gambar 25)

Mesin gerinda adalah mesin asah, untuk menajamkan semua

macam pahat, baik pahat bubut, pahat skrap, pahat tangan, pahat bor dan

lain sebagainya. Batu asah atau batu gerinda terbuat dari "koround” yakni

oksida alumunium (AL,Os) yang keras, liat dan kuat dan sering juga

disebut “karborundum” (karbida silisium,ia lebih keras dari koround).
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Gambar 25. Mesin gerinda (Bengkel Mesin FT UNY)

Mesin gerinda di pergunakan untuk mengasah pahat dalam
proses pembuatan piringan kipas dan piringan huller pada mesin

pengupas kulit luar kacang kedelai.

C. Profil Alat dan Mesin
1. Mesin pengupas kulit luar kacang kedelai serta bagian-bagiannya

dapat dilihat pada Gambar 26.
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E
A
F
B
Keterangan :
A. Rangka Mesin H. Pulley
B. Casing I. Vibelt
C. Penutup Penggiling J. Poros
D. Piringan Huller K. Kipas
E. Baling-baling Kipas L. Poros Lengan Kipas
F. Cerobong Penghantar M. Mesin
G. Penyaring N. Bearing

Gambar 26. Mesin

2. Cara kerja mesin
a. Motor menggerakan poros lengan kipas melalui pulley
b. Kemudian poros tersebut di hubungkan pada poros penggiling
melalui pulley dengan sistem transmisi.
c. Selanjutnya kedelai yang sudah dimasukkan melalui cerobong

digiling/dirontokkan melalui gigi-gigi perontok.
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d. Setelah kacang kedelai terpisah dari kulitnya maka akan jatuh
melalui saringan.

e. Kotoran-kotoran atau kulit kacang kedelai yang lebih besar (yang
tidak dapat tersaring) dibuang melalui cerobong pembuang
belakang, melalui baling-baling kipas yang ada di sampingnya.

f. Selanjutnya kotoran-kotoran atau kulit kacang kedelai (kotoran
yang lebih kecil dan sudah tersaring) terbuang melalui cerobong
pembuang samping karena adanya kipas kedua yang ada di

sampingnya.

D. Gambar Benda Kerja

Piringan Kipas dan Piringan Huller (lihat Gambar 27)

Gambar 27. Gambar Benda Kerja



BAB Il

KONSEP PEMBUATAN

A. Konsep Umum Pembuatan Produk

Pemilihan mesin atau proses yang terbaik untuk membuat produk
tertentu memerlukan pengetahuan mendasar mengenai segala kemungkinan
proses produksi meskipun kebanyakan suku cadang dapat dibuat dengan
beberapa cara, umumnya ada satu cara yang paling ekonomis atau dengan
kata lain setiap kemungkinan proses produksi dapat dijalankan untuk
membuat suatu komponen. Diantara kemungkinan-kemungkinan proses
produksi yang ada, terdapat satu proses produksi yang paling tepat dan
efisien untuk dijalankan sesuai dengan kondisi yang ada di bengkel
pengerjaan. Adapun proses pengerjaan suatu bahan dapat diklasifikasikan

secara umum sebagai berikut :

1. Proses pengubahan bentuk bahan
Proses pembentukan bahan mengalami perubahan bentuk
menjadi produk setengah jadi. Beberapa proses mengubah bentuk logam
atau bahan lain adalah sebagai berikut proses pengecor, proses
penempaan, proses ektrusi, proses pengerolan, proses pembengkokan dan
proses pengguntingan.
2. Proses pengurangan volume bahan
Pada umumnya proses pengurangan volume bahan yang

digunakan pada mesin perkakas (machine tool ) adalah pemotongan
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(cutting) dan metode yang digunakan adalah dengan menjalankan gerak
relatif antara alat potong (cutting tool) dengan permukaan benda kerja
yang akan dibentuk. Beberapa proses untuk mengubah bentuk logam
adalah :

Proses pemotongan tradisional :

a. Pembubutan e. Pengeboran
b. Penyerutan f. Penggergajian
c. Pengetaman g. Pengefraisan

d. Penggerindaan

. Proses penyelesaian permukaan
Proses ini bertujuan untuk menghasilkan permukaan yang licin,
datar dan bagus atau untuk menghasilkan lapisan pelindung, dapat
dilakukan berbagai proses penyelesaian permukaan sebagai berikut :
a. Proses polish
b. Penggosokan dengan abrasive cloth
c. Penghalusan lubang bulat
d. Penggosokan halus
e. Penghalusan rata
f. Pengkasaran/ pengkartelan
Dalam kelompok ini terdapat proses yang hampir tidak
mengubah dimensi khususnya hanya menyelesaikan permukaan. Proses

lain seperti menggerinda, menghilangkan logam akan menghasilkan
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benda dengan dimensi yang diinginkan sekaligus menghasilkan
penyelesaian permukaan yang baik. Proses seperti kolter, lap dan polis,
hampir tidak ada perubahan dimensi, Super “finish”” adalah suatu cara
penyelesaian permukaan dengan menghilangkan geram-geram. Pelapisan
dan proses sejenis ditujukan untuk menghasilkan permukaan yang halus,

tahan korosi dan tidak mengubah dimensi.

Konsep yang Digunakan dalam Pembuatan Produk

Dalam proses pembuatan piringan kipas dan piringan huller pada
mesin pengupas kulit luar kacang kedelai, konsep pembuatan yang
digunakan adalah pemotongan, konsep pengurangan volume bahan, konsep

penyelesaian permukaan dan konsep penyambungan.

1. Perencanaan dan pemilihan bahan

Sebelum melakukan proses pengerjaan dengan pemesinan perlu
diadakan perencanaan-perencanaan yang matang agar dalam proses
pembuatannya nanti tidak mengalami hambatan dan sesuai yang di
harapkan. Tahap perencanaan ini yang perlu diperhatikan adalah
membuat suatu rancangan dan membuat perhitungan rancangan tersebut
serta melakukan langkah-langkah yang tepat dan benar untuk
mewujudkan rancangan sesuai dengan prosedur. Rancangan untuk
pembuatan piringan Kipas dan piringan huller sebagian besar adalah
menggambar bentuk komponen yang akan dibuat dan menentukan

ukuran atau dimensi dari benda tersebut. Hasil rancangan tersebut
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dituangkan dalam bentuk gambar kerja. Gambar kerja dibuat bertujuan
untuk memudahkan proses pembuatan dan mengantisipasi terjadinya
kesalahan dalam proses pengerjaan.

Tahapan selanjutnya adalah pemilihan bahan. Bahan yang
digunakan untuk membuat komponen ini harus disesuaikan dengan
bentuk dan fungsi dari komponen yang akan dibuat. Pemilihan bahan
memerlukan pertimbangan-pertimbangan jenis bahan, kekuatannya,
kekerasannya, keuletannya, mampu dikerjakan dipemesinan dapat

dikeraskan atau tidak dan sebagainya.

. Persiapan alat dan mesin

a. Mesin bubut

Alat-alat penunjang mesin bubut adalah:

1) Jangka sorong 6) Kunci chuck

2) Kunci L 7) Bor senter

3) Kunci pas 8) Mandrill

4) Senter tetap 9) Bor

5) Pemegang pahat 10) Sarung bor dan kunci bor

3. Konsep pembuatan piringan kipas dan piringan huller

a. Proses pemotongan
Proses pemotongan bahan dilakukan dengan gergaji, baik itu
bahan untuk pembuatan piringan kipas dan piringan huller.

Pemotongan dilakukan dengan menggunakan cairan pendingin agar



prosesnya cepat dan daun gergajinya tidak panas dan tidak cepat
tumpul.
b. Proses bubut
Pembubutan pada proses pembuatan piringan kipas dan piringan
huller bertujuan untuk mengurangi diameter benda keja agar sesuai
dengan ukuran yang terdapat pada gambar kerja. Pembubutan yang
dilakukan adalah pembubutan rata atau memanjang, pengeboran.
Mesin bubut yang digunakan dalam pembuatan piringan kipas dan
piringan huller adalah mesin bubut Emco.
c. Proses penyelesaian permukaan
Pada pembuatan piringan kipas dan piringan huller proses
penyelesaian permukaan yang terakhir dengan cara dikikir. Proses ini
bertujuan untuk menghaluskan bagian-bagian benda kerja yang masih

tajam akibat bekas proses pemesinan agar kelihatan bagus dan halus.
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BAB IV

PROSES, HASIL dan PEMBAHASAN

A. Pemilihan bahan
Pemilihan bahan dan bentuk harus benar-benar diperhatikan,
dengan demikian akan mendapatkan kerja yang optimal dan umur mesin yang
panjang. Bahan yang digunakan adalah plat eyser dengan tebal 3mm. Bahan

ini digunakan untuk membuat piringan kipas dan piringan huller.

B. Proses Pembuatan Piringan Kipas dan Piringan Huller
Piringan Kipas yaitu piringan yang digunakan pada komponen Kipas
yang terdapat di sisi kanan dan sisi Kiri kipas yang merupakan satu kesatuan.
Sehingga proses pembuatanya memerlukan waktu dan proses yang cukup
panjang.
1. Piringan kipas (lihat Gambar 28)

Proses pembuatan piringan Kipas terdiri dari beberapa
tahap, mulai dari persiapan gambar kerja, persiapan bahan,
persiapan alat dan mesin. Proses pembuatan piringan kipas
sebagai berikut :

a) Persiapan Gambar Kerja
Tahap pertama dalam pembuatan piringan kipas adalah proses
perencanaan dan pembuatan gambar kerja. Proses pembuatan
piringan kipas tentunya diperlukan suatu gambar kerja yang ukuran

dan konstruksinya sudah diperhitungkan dan disesuaikan dengan
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mesin yang akan dibuat, oleh karena itu untuk mempermudah dan
mempersingkat waktu pembuatan, gambar kerja harus dipersiapkan
dengan baik dan harus selalu dibawa pada saat pengerjaan. Gambar

kerja piringan kipas yangdibuat akan dipaparkan pada halaman

berikutnya:
»3<
3
S
i e
4
Gambar 28. Piringan Kipas
b) Persiapan Bahan dan Alat
(1) Bahan : Plat Eyser, tebal 3mm
(2) Alat yang digunakan :
(@) Mesin bubut (e) Mandrill
(b) Jangka sorong (f) Pahat
(c) Penitik (9) Bor
(d) Gergaji (h) Sarung Bor

c) Tahap-tahap Pembuatan
Proses pembuatan piringan kipas dimulai dari persiapan dan

pengecekan gambar Kkerja, bahan, alat dan mesin yang akan



digunakan. Dilanjutkan proses pembuatan pahat, pemotongan
bahan, proses pengeboran, proses pembubutan.
Tahap-tahap tersebut antara lain :
(1) Pemotongan
Pemotongan bahan perlu dilakukan karena panjang bahan
yang dibeli belum sesuai dengan ukuran gambar Kkerja.
Langkah-langkah pemotongan bahan sebagai berikut:
(a) Menyiapkan bahan dan gergaji
(b) Memberi gambar ukuran pada bahan
(c) Lakukan proses pemotongan
Bahan yang dipotong adalah plat eyser dengan ukuran 142 x

142mm. Untuk alokasi waktu pemotonganya (lihat Tabel 4)

Tabel 4.Waktu Proses Pemotongan Bahan Piringan Kipas

No Deskripsi Pengerjaan Waktu(menit)

1 | Menyiapkan bahan dan gergaji 10

2 | Memberi gambar ukuran pada bahan 5

3 | Pemotongan benda kerja 25
Total waktu 40

(2) Proses pengeboran dan pembubutan rata piringan kipas
Proses bubut adalah bertujuan membubut rata serta
membuat lubang sesuai dengan ukuran yang ditunjukkan pada

gambar.
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Langkah awal :
(a) Persiapan gambar kerja
Persiapan gambar Kkerja diperlukan agar tidak terjadi
kesalahan pada saat pengerjaan, baik ukuran maupun bentuk dari
hasil benda kerja. Gambar kerja akan sangat membantu pada saat
pengerjaan.
(b) Alat yang digunakan
Alat-alat yang digunakan di antaranya adalah :
» Mesin bubut maro 5V
Pahat bubut rata
Cekam rahang 3
Jangka sorong
Senter kepala lepas
Rumah bor
Senter bor
Bor diameter 8mm, 14mm dan 19mm

Kunci bor

vV Vv Vv V¥V VvV VY VY VYV V

Mandrill diameter 19mm

(3) Proses pengeboran (lihat Gambar 29)
(a) Pasang bor senter sebagai awal lubang
(b) Lakukan pengeboran dari diameter yang kecil sampai
yang besar sampai ukuran yang dikehendaki

(c) Pakailah pendingin agar mata bor tetap baik



(d) Lakukan pengecekan ukuran

(e) Bersihkan peralatan dan mesin yang telah digunakan

Gambar 29. Gambar Kerja Proses Pengeboran Piringan Kipas

(4) Proses pembubutan (lihat Gambar 30)

Pada saat pembubutan terdapat beberapa langkah
pengerjaan. Langkah-langkah dari pengerjaan bubut adalah
sebagai berikut:

(a) Pasang benda kerja pada mandrill

(b) Pasang benda kerja pada mesin bubut
(c) Pasang senter kepala lepas

(d) Setting pahat bubut setinggi senter
(e) Setting putaran mesin

(F) Proses pemakanan

50
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AN

Gambar 30. Gambar Kerja Proses Pembubutan
Rata Piringan Kipas

(5) Perhitungan pembubutan rata dan pengeboran

(a) Kecepatan potong

Cs= —%B/menit

1000
Dapat dilihat pada tabel sesuai bahan disini saya

ambil dengan kecepatan potong 25 m/menit.

(b) Putaran mesin yang digunakan

_ Cs.1000
T nd

_25.1000
~ 3,14.140

n = 568 Rpm

(c) Jumlah pemotongan pemakanan
Di1- D2

2.a
_142-140

2.0,02
I =50 kali
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(d) Kecepatan makan
Diketahui f = 0,02 mm/putaran
n = 568Rpm
ditanya Vf = .......... ?
Vi =f.n
= 0,02 .568
= 11,36 mm/menit

(e) Waktu pemotongan

t.= of
6
t.=
¢ 11,36
t.=0,52

(6) Perhitungan Pengeboran

Kecepatan potong dapat dilihat dari tabel yaitu 25m/menit.

yv=1d.n
1000

m.d
25.1000

3,14.19
=419 rpm

Bahan yang dibubut adalah plat eyser dengan diameter luar
140mm, sedangkan yang dibor dengan diameter 19mm.

Untuk alokasi waktu pembubutannya (lihat Tabel 5)



Tabel 5. Waktu Proses Pembubutan Rata dan Pengeboran
Piringan Kipas

No Deskripsi Pengerjaan Waktu(menit)
1. Persiapan alat dan bahan 10
2. Pemasangan benda kerja pada | 5
mandrill
3. Pemasangan pahat pada mesin 5
4. Pengaturan putaran mesin 7
5. Proses pembubutan 40
6. Cek ukuran 3
7. Pemasangan senter bor 10
8. | Proses pengeboran 5
9. Cek ukuran 3
10. | Pelepasan dan pembersihan alat | 10
Total 98

b. Piringan huller (lihat Gambar 31)

Proses pembuatan piringan huller terdiri dari beberapa tahap,
mulai dari persiapan gambar Kkerja, persiapan bahan, persiapan alat
dan mesin. Proses pembuatan piringan huller sebagai berikut :

1) Persiapan Gambar Kerja

Tahap pertama dalam pembuatan piringan huller
adalah proses perencanaan dan pembuatan gambar kerja.
Dalam pembuatan piringan huller tentunya diperlukan suatu
gambar kerja yang ukuran dan konstruksinya sudah
diperhitungkan dan disesuaikan dengan mesin yang akan
dibuat, oleh karena itu untuk mempermudah dan
mempersingkat waktu pembuatan, gambar kerja harus

dipersiapkan dengan baik dan harus selalu dibawa pada saat
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pengerjaan. Gambar piringan huller yang dibuat akan

dipaparkan pada halaman berikutnya:

@250

Gambar 31. Piringan huller

Persiapan Bahan dan Alat
a) Bahan = Plat eyser

b)  Alat yang digunakan :

(1) Mesin bubut

(2) Gergaji

(3) Jangka sorong

(4) Penitik
Tahap-tahap Pembuatan

Proses pembuatan piringan huller dimulai dari
persiapan dan pengecekan gambar kerja, bahan, alat dan
mesin yang akan digunakan. Selanjutkan proses pembuatan
pahat, pemotongan bahan, proses pembubutan, proses

pengeboran.
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Tahap tahap tersebut antara lain :
a) Pemotongan
Pemotongan bahan perlu dilakukan karena panjang
bahan yang dibeli belum sesuai dengan ukuran gambar kerja.
Langkah-langkah pemotongan bahan sebagai berikut:

(1) Menyiapkan bahan dan gergaji

(2) Memberi gambar ukuran pada bahan

(3) Lakukan proses pemotongan

Bahan yang dipotong adalah bahan plat eyser dengan ukuran

252 x 252 mm. Untuk alokasi waktu pemotonganya (lihat

Tabel 6)
Tabel 6. Waktu Proses Pemotongan Piringan huller
No Deskripsi Pengerjaan Waktu
(menit)
1. | Menyiapkan bahan dan gergaji 10
2. | Memberi ukuran gambar 5
3. | Pemotongan benda kerja 30
4. Total Waktu 45

b) Proses pengeboran dan pembubutan rata piringan huller

Proses bubut adalah bertujuan membubut rata serta
membuat lubang sesuai dengan ukuran yang ditunjukan pada
gambar.

Langkah awal :
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(1) Persiapan gambar kerja
Persiapan gambar kerja diperlukan agar tidak terjadi
kesalahan pada saat pengerjaan, baik ukuran maupun
bentuk dari hasil benda kerja. Gambar kerja akan sangat
membantu pada saat pengerjaan.
(2) Alat yang digunakan
Alat-alat yang digunakan di antaranya adalah
sebagai berikut :
(@) Mesin bubut maro 5V
(b) Pahat bubut rata
(c) Cekam rahang 3
(d) Jangka sorong
(e) Senter kepala lepas
(f) Mandrill
(3) Proses pengeboran (lihat Gambar 32)
(a) Pasang bor senter sebagai awal lubang
(b) Lakukan pengeboran dari diameter yang kecil sampai
yang besar sampai ukuran yang dikehendaki
(c) Pakailah pendingin agar mata bor tetap baik
(d) Lakukan pengecekan ukuran

(e) Bersihkan peralatan dan mesin yang telah digunakan
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L1

Gambar 32. Gambar kerja proses pengeboran piringan huller

(4) Proses pembubutan rata (lihat Gambar 33)

Pada saat pembubutan terdapat beberapa langkah
pengerjaan. Langkah-langkah dari pengerjaan bubut
adalah sebagai berikut:

(a) Pasang benda kerja

(b) Pasang senter kepala lepas

(c) Setting pahat bubut setinggi senter
(d) Setting putaran mesin

(e) Proses pemakanan

(f) Lakukan pengecekan ukuran

(g) Dilanjutkan proses pengeboran

(h) Lepas dan ukur benda kerja
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Gambar 33. Gambar kerja pembubutan rata piringan huller

5) Perhitungan pembubutan rata

(a) Kecepatan potong

— md.n

Cs= m/menit
1000

Dapat dilihat pada tabel sesuai bahan, disini saya
ambil dengan kecepatan potong 25 m/menit.

(b) Putaran mesin yang digunakan
Cs.1000
n.d
_25.1000
~3,14.250

(c) Jumlah pemotongan pemakanan
Di1- D2

i= kali
2.a

. 252-250 ]

1= kali
2.0,02

i =50 kali

(d) Kecepatan makan
Diketahui f = 0,02 mm/putaran

n= 318 Rpm



ditanya Vf=.......... ?
Vf=f.n

= 0,02 .318

= 63.6 mm/menit

(e) Waktu pemotongan

te= Ly
Vf
te= &
8,38

t.= 0,1 menit

(6) Perhitungan pengeboran

Kecepatan potong dapat dilihat dari tabel 2 dan 3 yaitu

25m/menit.

m.d.n
1000

V= m/menit

v.1000
m.d

_25.1000
- 73,14.19

n =419 rpm

Berdasarkan waktu yang di tempuh selama proses
pembubutan piringan dan pengeboran piringan huller

diperoleh data waktu (lihat Tabel 7)



Tabel 7. Waktu Proses Pembubutan rata dan pengeboran piringan

No Deskripsi Pengerjaan Waktu(menit)
1. Persiapan alat dan bahan 10
2. Pemasangan benda kerja pada 5
mandrill
3. Pemasangan pahat pada mesin 8
4, Pengaturan putaran mesin 5
5. Proses pembubutan 40
6. Cek ukuran 3
7. Pemasangan senter bor 5
8. Proses pengeboran 15
9. Cek ukuran 3
10. | Pelepasan dan pembersihan alat 10
Total 104

C. Hasil Pembuatan

1. Analisa waktu pembuatan

Berdasarkan waktu yang sudah di tempuh dalam proses pembuatan

60

piringan Kipas dan piringan huller dapat diperoleh waktu sebagai berikut :

a. Waktu prosespembuatan piringan kipas dan piringan huller

(lihat Tabel 8 dan 9)

1) Piringan kipas

Tabel 8. Waktu Proses Pembuatan Piringan Kipas

No Deskripsi Pengerjaan Waktu (menit)
1. | Proses Pemotongan 40
2. | Proses pembubutan rata 70
3. | Proses Pengeboran 28
Total waktu 138
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2) Piringan huller

Tabel 9. Waktu Proses Pembuatan Piringan Huller

No Deskripsi Pengerjaan Waktu (menit)

1. | Proses Pemotongan 45

2. | Proses pembubutan 71

3. | Proses Pengeboran 33
Total waktu 149

Jadi berdasarkan analisa waktu diatas maka dapat dilihat
waktu keseluruhan dari proses pembuatan piringan Kipas dan

piringan huller yaitu 287 menit atau sekitar 4 jam 47 menit.

2. Waktu teoritis pembuatan produk
a. Waktu teoritis pembuatan piringan huller

1) Proses pembubutan

a) Bubut rata

D; = 252 mm,D, =250,a=0,2mm, L=3mm

\Y; 40 m/menit untuk HSS

_ v.1000

n.d
b) Pembubutan awal:

Dy—D, _ 252-250 .
=== = 50 kali

2.a 2.0,2

=L 6mm 50 = 15,79 menit

50 rpm.0,38mm/put

¢) Pembubutan akhir:

Y T Toa T 2002 0




b.

6 .
Th =L.i= mm .25 = 7,89 menit
s 50rpm.0,38mm/put

Jadi £T = Ta Pembubutan awal + Tb Pembubutan akhir
= 15,79 +7,89
= 23,69 menit
Keterangan:
Ta = waktu pembubutan awal
Th = Waktu pembubutan akhir/finishing
Waktu teoritis pembuatan piringan Kipas
1) Proses pembubutan

a) Bubut rata

D, =142 mm,D, =140,a =0,02 mm, L =3 mm

Vv = 40 m/menit untuk HSS

v.1000 40.1000
= — = — =90rpm
n.d 3,14.142
b) Pembubutan awal:
_ Di—Dp _ 142-140 _ 50 kali
2.a 2.0,02
Ta = nis.i = bmm 50 = 8,77 menit
90rpm .0,38mm/put
¢) Pembubutan akhir:
, _D3—D2_141—140_25k y
' T T3 T 2002
L ] 6 mm .
Th = = . 25 = 4,38 menit
n.s

90rpm.0,38mm/put
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Jadi £T = Ta Pembubutan awal + Th Pembubutan Akhir
=8,77 + 4,38
= 13,15 menit
Keterangan:
Ta = waktu pembubutan awal
Th = Waktu pembubutan akhir/finishing
D. Uji fungsional
Sistem transmisi mesin pengupas kulit luar kacang kedelai dengan
komponen antara lain; piringan, poros, pulley, belt dan motor bensin dapat
berfungsi dengan baik. Hal ini dapat diketahui berdasarkan hasil pengujian
mesin pengupas kulit luar kacang kedelai di bengkel FT UNY. Pengujian
mesin pengupas kulit luar kacang kedelai tersebut dapat diketahui beberapa
hasil pengamatannya, antara lain:

a. Piringan dapat meneruskan putaran dari poros menuju kipas dan huller

tanpa terjadi selip.

b. Pulley dan sabuk dapat meneruskan putaran dan daya dari motor listrik
dari poros dan menuju piringan kipas.

c. Poros dapat berputar dengan baik dan menopang piringan kipas dengan
baik sehingga kipas dan huller dapat berfungsi dengan baik.

d. Motor bensin dapat berputar normal
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E. Uji Kinerja
Setelah dilakukan proses perakitan, ternyata piringan Kkipas dan
piringan huller kurang center dan menyebabkan oleng, sehingga harus
mencenterkan piringan terhadap kipas dan huller terlebih dahulu dengan cara
saat melakukan pembubutan pemasangan mandrill pada piringan harus benar-
benar melekat kuat atau menambah sedikit penyambungan las pada piringan
dan mandrill agar saat benda di bubut tidak oleng karena diameter benda yang
cukup besar. Uji kinerja dilakukan untuk mengetahui apakah alat sudah dapat
bekerja dengan baik sesuai yang direncanakan. Hasil yang tercapai pada uji
kerja mesin ini untuk memperkirakan hasil kerja yang dicapai pada saat kerja
mesin optimal.
Cara pengujiannya yaitu:
a. Merangkai piringan pada kipas dan huller
b. Mengamati proses kerja apakah sudah baik atau belum
c. Mengamati kerja mesin terutama piringan kipas dan piringan huller
d. Mematikan mesin dengan menekan tombol OFF
Setelah dilakukan pengujian pada mesin pengupas kulit luar kacang
kedelai dapat diketahui bahwa alat kurang bekerja secara maksimal. Hal
ini dikarenakan mesin pengupas kulit luar kacang kedelai terutama pada
putaran kipas dan putaran huller mengalami sedikit oleng sehingga produk

yang dihasilkan kurang maksimal.
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F. Uji Dimensi
Setelah piringan kipas dan piringan huller selesai dibuat
selanjutnya adalah melakukan uji dimensi pengujian ini bertujuan untuk
mengecek apakah dimensi dari masing-masing komponen yang sudah dibuat
sesuai dengan gambar kerja atau tidak. Berikut ini adalah hasil dari uji dimensi
piringan Kipas dan piringan huller :
1. Piringan kipas (lihat Tabel 10)
Dari hasil ukuran gambar kerja diperoleh ukuran piringan
Kipas, diameter luar 140 mm dan diameter dalam 19 mm,
sedangkan dari hasil akhir pembuatan piringan kipas diperoleh
diameter luar £140 mm dan diameter dalam £19 mm.
2. Piringan huller (lihat Tabel 10)
Dari hasil ukuran gambar kerja diperoleh ukuran piringan
huller, diameter luar 250 mm dan diameter dalam 19 mm,
sedangkan dari hasil akhir pembuatan piringan huller diperoleh

diameter luar +249 mm dan diameter dalam £19 mm.
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Tabel 10. Perbandingan ukuran gambar kerja dengan benda kerja

No | Nama bagian | Ukuran Ukuran Keterangan | Presentase
gambar benda penyimpangan
kerja kerja

1 Diameter luar | 140mm +140mm | Sesuai 0%

piringan Kipas

2 Diameter 19mm +19mm Sesuai 0%

dalam piringan
Kipas

3 Diameter luar | 250mm +249mm Tidak 0,04%

piringan huller Sesuai

4 Diameter 19mm £19mm Sesuai 0%

dalam piringan
huller

G. Pembahasan

Ada beberapa hal yang perlu dibahas terkait dengan alir proses pembuatan
piringan kipas dan piringan huller, antara lain:
1. ldentifikasi Gambar Kerja
Identifikasi gambar kerja merupakan langkah awal dalam pembuatan
produk proyek akhir ini. Langkah ini bertujuan untuk mengetahui apakah
produk dari gambar kerja tersebut dapat dikerjakan di proses pemesinan
atau tidak. Hasil identifikasi gambar kerja ini memberikan informasi
antara lain tentang dimensi, toleransi dan bahan yang digunakan untuk
pembuatan produk sesuai dengan gambar kerja tersebut yaitu berupa
piringan kipas dan piringan huller.
2. Persiapan Alat dan Bahan
Mempersiapkan alat dan bahan merupakan langkah selanjutnya setelah

proses identifikasi gambar kerja selesai. Langkah ini berfungsi untuk




mempermudah dan memperpendek waktu non produktif dari proses
pembuatan produk ini.
3. Proses Pembuatan Komponen
Proses pembuatan komponen merupakan langkah yang paling utama
karena pada proses ini akan dibuat sebuah produk yang sesuai dengan
gambar kerja dengan menggunakan mesin tertentu dan peralatan tertentu
di mana bahan yang digunakan telah disiapkan terlebih dahulu. Proses
pembuatan piringan kipas dan piringan huller pada mesin pengupas kulit
luar kacang kedelai antara lain:
a. Pembubutan
Dalam proses pembuatan piringan menggunakan mesin bubut maro.
Proses pembubutan ini meliputi beberapa metode yaitu: pengeboran,
pembubutan rata. Dengan ukuran komponen akhir piringan kipas @
luar £140mm, @ dalam +19mm sedangkan piringan huller @ luar
1249, @ dalam £19mm.
4. Kesulitan yang dihadapi
Kesulitan yang dihadapi dalam pembuatan piringan antara lain:
a. Pembubutan diameter yang besar dengan tebal yang tipis
Dalam proses pembubutan dimeter yang besar dengan tebal
yang tipis sulit dicapai hasil yang sempurna, karena saat pembubutan
benda sering oleng atau sedikit bengkok dikarenakan saat pemasangan
mandrill pada piringan kurang kencang, walaupun sudah kencang

pemasangan mandrillnya tetap saja mandrill mengengendur lagi dan
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benda oleng saat di bubut, saat piringan dan mandrill mengendur lagi
memerlukan perekat atau penyambungan yang lebih kuat yaitu dengan
penyambungan menggunakan las dan kesempurnaan sulit untuk
dicapai. Hal ini diakibatkan diameter piringan yang besar dengan tebal
yang tipis sehingga piringan mudah bengkok saat proses pembubutan.
Cara mengatasi yaitu dengan menambah perekat pada mandrill dan
piringan dengan di las agar lebih kokoh saat dibubut.
b. Panasnya benda kerja dan Pisau pahat bubut

Dalam pekerjaan proses pembubutan pisau pahat dan benda
kerja cepat panas, hal ini diakibatkan pemakanan tatal yang terlalu
tebal, kurangnya pendinginan coolant. Cara mengatasinya yaitu
dengan pemberian pending pada saat pahat bubut melakukan

penyayatan, mengatur tebal pemotongan dan putaran mesin.

H. Hambatan dan Kelemahan
1. Hambatan
Dalam pembuatan piringan kipas dan piringan huller ini banyak di
temui hambatan-hambatan pada selama proses pengerjaan. Diantaranya
adalah perencanaan ukuran dan gambar yang kurang matang, proses
pengerjaan yang terkadang salah, keterbatasan peralatan. Faktor-faktor
yang menghambat proses pembuatan piringan kipas dan piringan huller

antara lain meliputi :
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a. Faktor mesin
Dari segi kondisi dan kapasitas mesin, banyak hal yang
menjadi hambatan-hambatan dalam proses pembuatan komponen,
meliputi:
1) Kondisi mesin bubut yang tidak dapat berfungsi secara maksimall,
karena tuas rem yang sudah dol.
2) Handle-handle untuk mengatur kerja mesin otomatis yang kadang
mati mendadak.
3) Kondisi mesin bubut yang tidak senter antara kepala lepas dan
kepala tetap.
b. Faktor manusia
Dari faktor manusia banyak kesalahan yang bisa terjadi baik
karena kelalaian maupun pengetahuan atau pengalaman yang kurang
dari operator. Kesalahan yang mungkin terjadi, di antaranya:
1) Kesalahan pada saat mengoperasikan mesin bubut dikarenakan
kurang memahami cara kerja mesin.
2) Ketidaktelitian terhadap pamakanan, sehingga dapat merusak
komponen mesin.

3) Kecerobohan pada saat mengerjakan, sehingga terjadi kelalaian-

kelalaian kecil yang dapat membahayakan jiwa seseorang.

4) Ukuran yang sangat presisi susah untuk dicapai
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2. Kelemahan

a. Kelemahan Piringan Kipas dan Piringan Huller

Dari kesalahan-kesalahan seperti di atas, tentunya akan sangat
berpengaruh terhadap hasil akhir dari produk yang dikerjakan. Melihat
kondisi mesin yang digunakan kurang memadai, maka perlu dilakukan
cara-cara tertentu untuk meminimalkan terjadinya kerusakan benda
kerja. Kelemahan-kelemahan yang terjadi pada produk yang
dihasilkan meliputi:

1) Ukuran piringan yang kurang tepat
2) Hasil pembubutan tidak presisi

Namun setelah piringan kipas dan piringan huller dirakit dan
dipasangkan dengan sistem transmisi, kelemahan yang ada tidak
begitu berpengaruh dan komponen tersebut masih dapat berfungsi
sesuai dengan yang diharapkan.

b. Kelemahan mesin pengupas kulit luar kacang kedelai secara
keseluruhan

Setelah dilakukan pengujian alat ternyata alat tersebut masih
memiliki kelemahan-kelemahan. Kelemahan tersebut antara lain
adalah:

1) Untuk putaran mesin dalam perhitungan tidak sesuai dengan
putaran mesin yang ada, untuk itu kita ambil pendekatannya.
2) Kelebihan ataupun kekurangan dari dimensi benda kerja

disebabkan oleh operator itu sendiri.
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3) Perancangan sistem pembuangan hasil akhir yang kurang tepat
karena berada di bawah mesin.

4) Pada corong pemasukan bahan yang akan di rontokkan kurang
sempurna karena masih membahayakan operator saat

memasukkan bahan.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan
Dari pembuatan komponen piringan kipas dan piringan huller pada mesin
pengupas kulit luar kacang kedelai maka dapat ditarik kesimpulan sebagai
berikut :

1. Alat-alat dan mesin yang digunakan adalah: mesin bubut, mesin gerinda,
gergaji, palu plastik, kikir, jangka sorong, penggores dan pahat.

2. Proses pembuatan piringan kipas dan piringan huller ini memerlukan
beberapa proses antara lain penggergajian, penggerindaan , pengeboran,
pembubutan dan pengelasan.

3. Waktu yang digunakan untuk membuat komponen piringan kipas adalah
138 menit, sedangkan waktu yang digunakan untuk membuat piringan
huller adalah 149 menit. Waktu keseluruhan untuk membuat komponen

piringan Kipas dan piringan huller adalah 287 menit.
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B. Saran

Dari kesimpulan di atas, maka penulis hanya dapat menyarankan sebagai

berikut:

1.

Hendaknya dibuat perencanaan langkah kerja terlebih dahulu sehingga
dalam proses pembuatannya dapat diminimalisir kesalahan yang mungkin
dapat terjadi.

Pembelian bahan sebaiknya disesuaikan dengan kebutuhan dimaksudkan
agar bahan tersisa dapat seminimal mungkin dan dapat memperkecil waktu
pembuatan terutama dalam proses pengurangan volume bahannya.

Untuk pengembangan mesin selanjutnya, agar dapat menghasilkan
piringan yang benar-benar bulat dan kuat agar putaran kipas dan huller
tidak oleng jika mendapat beban yang tinggi.

Untuk pengembangan mesin selanjutnya, agar dapat menghasilkan biji

kedelai yang kulitnya terkupas semua dengan memperbaiki pada sistem

penggilingnya.
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Lampiran 1. Gambar Hasil dan Proses Pengupasan Kulit Luar Kacang Kedelai

Gambar 35. Kacang kedelai
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Gambar 37. Memasukkan kacang kedelai pada cerobong masuk
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Gambar 40. Kulit kacang kedelai hasil dari proses pengupasan
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Tabel 11: Kecepatan Potong dalam feet/menit untuk Cutter HSS

Bahan yang Untuk pekerjaan Untuk pekerjaan Bahan
dikerjakan pendingin
Bor | Bubut | Sekrap | frais | Kasar | Halus | Ulir _yang
digunakan
Mild Steel | 80 100 65 100 90 100 35 Soluble oil
H.C. Steel | 40 50 40 80 70 90 30 Soluble oil
Cash Iron 50 50 40 80 60 80 25 | Tanpa coolant
Stainles 65 65 50 90 80 95 30 Soluble oil
steel

Brass 160 190 100 300 150 200 50 | Tanpa coolant
Copper 80 90 100 300 80 50 50 Soluble oil
Bronze 65 645 50 100 90 100 25 | Tanpa coolant

Alumunium | 190 | 330 130 500 | 200 300 50 | Terpentin/ker-
osen
Zink 100 | 130 100 250 | 150 200 45

Plastik 160 160 160 200 140 200 40
Tool Steel 30 50 30 70 50 75 20 Soluble oil

Sumber : Membubut (komplek) hal.43 oleh Drs. Solih Rohyana

Tabel 12: Kecepatan Potong C, ( mm/menit)

Pahat HSS Pahat karbida
Jenis bahan Halus Kasar Halus Kasar

Baja perkakas 75-100 | 25-45 | 185-230 | 110-140
Baja karbon 70-90 25—-40 | 170-215 | 90-120
Baja/ menengah 60 — 85 20—-40 | 140-185 | 75-110
Besi cor kelabu 40 — 45 25-30 | 110-140 | 60-75
Kuningan 85-110 | 45-70 | 185-215 | 120 -150
Alumunium 70-110 | 30-45 | 140-215 | 60-90

Sumber : Membubut (komplek) hal.43 oleh Drs. Solih Rohyana




Lampiran 4. Kecepatan spindel mesin bubut MARO-6V 81

MARO-6V

MAIN SPINDLE SPEED RPM

el % (W LN b
" H | 70 | 170 290 400 500 | 810 | 11301500 | 2000
L |30 ! 85 115/ 150! 200 340 | 450 | 560 | 730!
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A.2| R. TEGAK BELAKANG 2 MILD STEELH0X40X1100 PRPFOL SIKU
A.1|RANGKA MEMANJANG 4 MILD STEEL|40X40X810 | PRPFOL SIKU
NO NAMA BAGIAN JUMLAH BAHAN UKURAN |KETERANGAN
PROYEKSI |[SKALA : 1:15 DI GAMBAR : MUZAYIN | KETERANGAN
SATUAN : MM NIM : 07508134056
14  TANGGAL ; 20-10-2010 | DIPERIKGA -
TEKNIK MESIN FT. UNY RANGKA MESIN KEDELAI A4
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UKURAN TOLERANSI UMUM A4| R. SMPING MANJANG | 12 MILD STEEL | 40X40X510 | PROFIL SIKU
UKURAN TOLERANSI Al| RANGKA MEMANJANG 4 MILD STEEL [40X40X810 | PROFIL SIKU
3-6 % 0.1 NO NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN | UKURAN |KETERANGAN
6-30 + 0.2 PROYEKSI [SKALA : 1:4 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
30 - 120 +0.3 =& SATUAN : MM NIM : 07508134056
gg 3(1)30 i%‘% TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :
. TEKNIK MESIN FT. UNY RANGKA UTAMA A4
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UKURAN TOLERANSI UMUM A3| R. TEGAK DEPAN 4 MILD STEEL | 40X40X910 | PROFIL SIKU
UKURAN TOLERANSI A2| R. TEGAK BELAKANG 4 MILD STEEL 40X40X1100| PROFIL SIKU
3-6 £ 0.1 NO| NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN | UKURAN [KETERANGAN
6 - 30 +0.2 PROYEKSI |SKALA : 1:4 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
30 - 120 +0.3 =& SATUAN : MM NIM : 07508134056
120 - 315 + 0.5 TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :
315- 1000 | =+ 0.8
TEKNIK MESIN FT. UN RANGKA UTAMA A4
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UKURAN TOLERANSI UMUM
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A8 | R. MOTOR MANJANG 2 MILD STEEL | 40X40X200 | PROFIL SIKU
A7 | R. MOTOR MANJANG 2 MILD STEEL |40X40X120 | PROFIL SIKU
A6 | RANGKA MIRING 2 MILD STEEL [40X40X810 | PROFIL SIKU
NO NAMA BAGIAN JUMLAH BAHAN UKURAN |KETERANGAN
PROYEKSI |SKALA :1:4 DI GAMBAR : MUZAYIN | KETERANGAN
6@ SATUAN : MM NIM : 07508134056
TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :

UKURAN TOLERANSI
3-6 % 0.1
6 -30 + 0.2
30-120 + 0.3
120 - 315 + 0.5
315 - 1000 + 0.8

TEKNIK MESIN FT. UNY

RANGKA UTAMA

A4
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A10] R.KAKI MOTOR 2 MILD STEEL | 40X40X150] PROFIL SIKU
UKURAN TOLERANSI UMUM A9 | R.MOTOR TEGAK 2 MILD STEEL |40X40X315 | PROFIL SIKU
UKURAN TOLERANSI AS | R.DDUKN CEROBONG 2 MILD STEEL |40X40X180 | PROFIL SIKU
3-6 + 0.1 NO NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN UKURAN |KETERANGAN
6 - 30 = 0.2 PROYEKSI [SKALA :1:4 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
30 - 120 +0.3 =& SATUAN : MM NIM : 07508134056
gg 2(1)30 i%g TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :
- TEKNIK MESIN FT. UNY RANGKA UTAMA A4
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J/—Di Bor

UKURAN TOLERANSI
3-6 + 0.1
6 -30 = 0.2
30 - 120 + 0.3
120 - 315 + 0.5
315 - 1000 + 0.8

810
B1| CASING DEPAN 1 PLAT EZER [1X810X910 | DI BUAT
NO NAMA BAGIAN JUMLAH BAHAN UKURAN |KETERANGAN
PROYEKSI |SKALA :1:5 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
= @ SATUAN : MM NIM : 07508134056
TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :
TEKNIK MESIN FT. UNY CASING DEPAN A4
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GAMBAR ISOMETRIK 200
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810
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN | TOLERANSI B.2| CASING BELAKANG 1 PLAT EZER [1X810X1100] DI BUAT
3-6 + 0.1 NO NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN UKURAN |KETERANGAN
6 - 30 + 0.2 PROYEKSI [SKALA :1:5 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
30 - 120 + 0.3 = @_ SATUAN : MM NIM : 07508134056
gcs) %go ig.g TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :
: : TENIK MESIN FT. UNY CASING BELAKANG A4
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GAMBAR ISOMETRIK

UKURAN TOLERANSI UMUM

UKURAN TOLERANSI
3-6 +01
6-30 + 0.2
30-120 + 0.3
120 - 315 + 0.5
315 - 1000 + 0.8
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510
B.3] CASING SAMPING 1 PLAT EZER [1XO10X1100] DI BUAT
NO| NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN | UKURAN |KETERANGAN
PROYEKSI |SKALA : 1:4 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
SATUAN : MM NIM : 07508134056
=@ TANGGAL : 20-102010 | DIPERIKSA
TEKNIK MESIN FT. UNY CASING SAMPING KIRI A4

T0T



40}

510
/—-Di Bor .3
5o o
+ L
S
Ny
L% &/ 8 g
o 2 o
o
L =] B ]
GAMBAR ISOMETRIK
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t i - 4 $
510
UKURAN TOLERANSI UMUM
UKURAN | TOLERANSI B.4 | CASING SAMPING 1 PLAT EZER [1X910X1100] DI BUAT
3-6 + 0.1 NO NAMA BAGIAN JUMLAH BAHAN UKURAN |KETERANGAN
6 -30 +0.2 PROYEKSI |SKALA :1:5 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
30 - 120 0.3 @ SATUAN : MM NIM : 07508134056
gg ?(1)30 fg.g = TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :
S TEKNIK MESIN FT. UNY CASING SAMPING KANAN A4




GAMBAR ISOMETRIK

UKURAN TOLERANSI UMUM

—
334

UKURAN TOLERANSI
3-6 + 0.1
6-30 + 0.2
30-120 + 0.3
120 - 315 + 0.5
315 - 1000 + 0.8
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450 Q 305
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<& DI LAS !
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Af'{/ | ! | 1
450 R 620
C | TUTUP PENGGILING 1 PLAT EZER | 1X450X620| DI BUAT
NO NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN UKURAN |[KETERANGAN
PROYEKSI [SKALA : 1:2 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
SATUAN : MM NIM 07508134056
=@  TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :
TEKNIK MESIN FT. UNY RODA PENGGILING A4
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GAMBAR ISOMETRIK

UKURAN TOLERANSI UMUM

UKURAN TOLERANSI
3-6 0.1
6-30 + 0.2
30-120 + 0.3
120 - 315 + 0.5
315 - 1000 + 0.8
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D.3| GIGI PENGGILING 48 MILD STEEL| @9 X 120 DI BELI
D.2| PLAT DUDUKAN 8 PLAT EZER | 5X25X510 | DI BUAT
D.1| TUTUP PENGGILING 2 PLAT EZER | 3 X R140 DI BUAT
NO NAMA BAGIAN JUMLAH BAHAN UKURAN [KETERANGAN
PROYEKSI SKALA 1 1:4 DI GAMBAR : MUZAYIN | KETERANGAN
@ SATUAN : MM NIM . 07508134056
6 TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :

TEKNIK MESIN FT. UNY

RODA PENGGILING

v0T



GAMBAR ISOMETRIK

UKURAN TOLERANSI UMUM

170

UKURAN | TOLERANSI
3-6 % 0.1
6-30 % 0.2
30 - 120 £ 0.3
120 - 315 + 0.5
315 - 1000 + 0.8
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o
i
170
E | KIPAS PEMBUANGAN 1 PLAT EZER | 2 X 150 DI BUAT
NO NAMA BAGIAN JUMLAH BAHAN UKURAN |KETERANGAN
PROYEKSI |SKALA :1:5 DI GAMBAR : MUZAYIN | KETERANGAN
= _@_ SATUAN : MM NIM : 07508134056
TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :
TEKNIK MESIN FT. UNY KIPAS PEMBUANG A4
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500

UKURAN TOLERANSI UMUM

UKURAN | TOLERANSI
3-6 £ 0.1
6 - 30 = 0.2
30 - 120 £0.3
120 - 315 + 0.5
315 - 1000 + 0.8
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F.2|CRBNG PENGHANTAR 1 PLAT EZER |1X480X680 |DI BUAT
F.1|CRNG PENGHANTAR 1 PLAT EZER |1X500X1000| DI BUAT
NO NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN UKURAN |[KETERANGAN
PROYEKSI [SKALA : 1:4 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
=& SATUAN : MM NIM 07508134056
TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :
TEKNIK MESIN FT. UNY CEROBONG PENGHANTAR A4
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510
UKURAN TOLERANSI UMUM G.2[ BESI LURUS 28 MILD STEEL[g5 X 515 | DI BUAT
UKURAN TOLERANSI G.1| BESI MELENGKUNG 2 MILD STEEL |5 X R 210| DI BUAT
3-6 * 0.1 NO| NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN | UKURAN |KETERANGAN
6-30 + 0.2 PROYEKSI [SKALA : 1:2 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
30 - 120 + 0.3 SATUAN : MM NIM : 07508134056
120 - 315 £ 0.5 =@  TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA -
315-1000 | + 0.8 TEKNIK MESIN FT. UNY SARINGAN PENGGILING A4
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22
500
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o DI LAS
GAMBAR ISOMETRIK DIROL <&
175
UKURAN TOLERANSI UMUM G.4] BESI LURUS 28 MILD STEEL|@5 X 175 | DI BUAT
UKURAN | TOLERANSI G.3| BESI MELENGKUNG 2 MILD STEEL | @5 X R240 | DI BUAT
3-6 0.1 NO NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN UKURAN |KETERANGAN
6-30 £0.2 PROYEKSI |SKALA : 1:2 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
30 -120 + 0.3 SATUAN : MM NIM : 07508134056
ﬁg - i(lago Jf g-g = @ TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA :
- = TENIK MESIN FT. UNY SARINGAN KIPAS Ad

80T



GAMBAR ISOMETRIK

UKURAN TOLERANSI UMUM

57

UKURAN TOLERANSI
3-6 + 0.1
6-30 + 0.2
30-120 +0.3
120 - 315 + 05
315 - 1000 + 0.8
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19
H.1 PULLEY ATAS 1 ALNM COR | 19 X @95 DI BELI
NO NAMA BAGIAN JUMLAH BAHAN UKURAN |KETERANGAN
PROYEKSI |SKALA :1:4 DI GAMBAR : MUZAYIN | KETERANGAN
SATUAN : MM NIM : 07508134056
g@ [TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKSA
TEKNIK MESIN FT. UNY PULLEY A4

60T



GAMBAR ISOMETRIK

UKURAN TOLERANSI UMUM

UKURAN TOLERANSI
3-6 +01
6-30 + 0.2
30-120 + 0.3
120 - 315 + 0.5
315 - 1000 + 0.8
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26
H.3] PULLEY 1 ALNM COR | %64 X 35 | DI BELI
H.2| PULLEY 1 ALNM COR |@102 X 35 | DI BELI
NO| NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN | UKURAN |KETERANGAN
PROYEKSI |SKALA - 1:4 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
SATUAN : MM NIM - 07508134056
=@ TANGGAL : 20-10-2010| DIPERIKSA
TEKNIK MESIN FT. UNY PULLEY A4
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UKURAN TOLERANSI UMUM L [POROS LENGAN KIPAS| 1 MILD STEEL| $19X275 | PEJAL
UKURAN | TOLERANGT 3 [POROS PENGGILING 1 MILD STEEL (19X855 | PEJAL
3-6 * 0.1 NO| NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN | UKURAN |KETERANGAN
6-30 102 PROVEKSI [SKALA - 1:2 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
30 - 120 £ 0.3 SATUAN : MM NIM : 07508134056
120 - 315 £ 0.5 =@  TANGGAL : 20102010 | DIPERIKSA -
- ¥
315-1000] +08 TEKNIK MESIN FT. UNY POROS UTAMA A4

171



GAMBAR ISOMETRIK

UKURAN TOLERANSI UMUM

UKURAN | TOLERANSI
3-6 + 0.1
6-30 £ 0.2
30 - 120 0.3
120 - 315 + 0.5
315 - 1000 + 0.8

TEKNIK MESIN FT. UNY

S
b
65
K KIPAS i PLASTIC _ |280 X 65 DI BELT
NO| NAMA BAGIAN JUMLAH | BAHAN | UKURAN KETERANGAN
PROYEKSI |SKALA : 1:4 DI GAMBAR : MUZAYIN| KETERANGAN
SATUAN : MM NIM : 07508134056
39 TANGGAL : 20-10-2010 | DIPERIKGA :
KIPAS A4
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24 40 21 40
Ukuran Toleransi Umum
UKURAN TOLERANSI N BEARING 4 ALMNM COR 126X73X40 DI BELI
2s/d6 +0,1 NO NAMA BAGIAN JUMLAH BAHAN UKURAN KETERANGAN
6 s/d 30 +0,2 PROYEKSI SKALA :1:2 DIGAMBAR : MUZAYIN KETERANGAN
30 s/d 120 +0,3 E’ @ SATUAN :mm NIM : 07508134056
120 s/d 315 04 TANGGAL : 20-10-2010 DIPERIKSA :
315 s/d 1000 +0,5 TEKNIK MESIN FT. UNY BEARING MESIN PENGUPAS KACNG KEDELAI A4
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