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ABSTRAK

PROSES PEMBUATAN RANGKA BAWAH MESIN JIG SAW
Oleh:
KUSWINARSO
09508134044

Jig saw seringkali disebut gergaji ukir, karena memang jig saw adalah
sebuah alat yang dapat digunakan untuk memotong atau menggergaji kayu dengan
bentuk apa saja mulai dari bentuk kurva yang melengkung-lengkung hingga yang lurus-
lurus. Prinsip kerja gergaji jig saw bergerak naik turun saat memotong. Pembuatan
rangka pada mesin jig saw ini merupakan proses yang penting, karena rangka
merupakan penopang dari komponen mesin itu sendiri. Pembuatan rangka mesin jig
saw bertujuan untuk mengetahui bahan yang digunakan, peralatan yang digunakan,
urutan proses pembuatannya, kinerja dari rangka yang sudah dirancang, dan berapa
lama waktu yang di butuhkan.

Dalam pembahasan proses pembuatan rangka ini, metodologi yang
digunakan meliputi, identifikasi gambar dari proses pembuatan rangka meliputi
mempelajari gambar kerja beserta ukuranya, mempersiapkan bahan, proses
pengukuran, pemotongan bahan, proses gurdi (drilling), proses penyambungan dengan
las dan baut, finishing.

Untuk membuat rangka mesin jig saw diperlukan bahan berupa besi baja
profil L ukuran 40x40x4mm. Rangka mesin jig saw ini memiliki dimensi rangka
bawah mesin jig saw ini mempunyai panjang total 1808 mm, tinggi depan 800 mm,
tinggi belakang 500 mm, lebar depan 500 mm dan lebar belakang 400 mm. Mesin dan
alat yang digunakan dalam proses pembuatan rangka yaitu: mesin las listrik, mesin
bor, mesin gerinda tangan, mesin gerinda potong dan kompresor udara, penggores,
kunci pas 14, kunci ring 14, roll meter, mistar baja, pengaris siku, penitik, tang,
ragum, kikir, amplas, dan pistol semprot cat. Dalam pembuatan rangka mesin jig saw
mengalami kendala yaitu: terdapat selisih ukuran dari ukuran sebenarnya sehingga
diperlukan ketelitian saat melakukan proses pemotongan. Pengujian kinerja mesin jig
saw menghasilkan mesin yang dapat beroperasi dengan baik dan rangka mesin
berfungsi dengan baik pula yaitu dapat menopang komponen-komponen mesin seperti
motor listrik sehingga mesin jig saw dapat dioprasikan dengan baik.

Kata kunci : Rangka mesin jig saw



MOTTO

e Setiap hendak meraih kesuksesan pasti akan mengalami kegagalan dan
jadikanlah kegagalan sebagai motivasi untuk meraih kesuksesan.
( Kuswinarso )
e Air mata dan keringat rasanya sama-sama asin, tetapi keduanya memberikan
hasil yang berbeda. Air mata akan mendatangkan simpatik untuk diri anda,

sedangkan keringat akan mendatangkan perubahan.

( Ibnul Qayyim )
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BAB |

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

IPTEK (llmu Pengetahuan dan Teknologi) setiap saat akan berkembang
seiring dengan kemajuan zaman, khususnya pada industri meubel. Saat ini
perkembangan teknik-teknik pertukangan kayu diharapkan menghasilkan suatu
produk yang berkualitas, maka perlu suatu proses kerja yang efektif. Masalah inilah
yang menjadikan dasar pekerjaan proses pemotongan sekaligus pemodelan papan.
Awal mulanya proses tersebut dilakukan secara manual dengan memanfaatkan
tenaga manusia kemudian beralih menggunakan gergaji tangan dan berkembang
menggunakan gergaji mesin. Dewasa ini hampir semua pekerjaan manusia dapat
dikerjakan dengan sangat cepat dan mudah. Hal ini dikarenakan adanya mesin-
mesin yang sengaja diciptakan untuk kepentingan manusia, dan hampir dalam
setiap sektor kehidupan manusia sudah terjamah oleh teknologi dan mesin. Dengan
adanya keberadaan dari mesin-mesin tersebut pekerjaan manusia dapat dilakukan
dengan mudah, sehingga penggunaan gergaji tangan sudah mulai jarang digunakan.
Proses pengerjaan menggunakan gergaji tangan yang ada dipasaran memerlukan
waktu yang lama dan menguras tenaga manusia. Selain itu juga akan menyulitkan
proses pemodelan-pemodelan pada papan kayu yang berukuran kecil maupun
besar. Permasalahan ini disebabkan karena luas penampang gergaji yang cukup
lebar, maka untuk menggergaji lekuk-lekukan pada model papan sulit kerjakan.

Semakin meningkatnya variasi pekerjaan yang ada di suatu industri

meubel khususnya untuk pengrajin meubel, pekerjaan pemotongan papan dan



pemodelannya yang menuntut adanya perbaikan mutu dari produksi, kepresisian
dan masih terbatasnya mesin potong yang efisien, oleh karena itu perubahan dan
modifikasi alat yang ada menjadi suatu perhatian untuk kemajuan ke depan. Selain
itu, keterbatasan alat potong manual dan mesin-mesin yang telah ada dalam
memproduksi barang serta hasil produksi yang kurang maksimal menjadi salah satu
landasan pendukung untuk memodifikasi mesin yang telah ada.

Di Gunungkidul tepatnya di Desa Ngasem Ayu Kecamatan Patuk UD.
Sono Mulia yang bergerak dalam bidang pengrajin meubel kayu. Permintaan
meubel kayu baik pesanan dari dalam dan luar kota semakin tinggi dengan bentuk
yang bervariasi. Hasil produk yang dipesan antara lain almari, rak buku, meja,
kursi, meja belajar, meja komputer, buffet, daun pintu, tempat tidur dan lain-lain.
Jenis kayu yang sering digunakan untuk membuat mebel adalah kayu sengon laut,

mahoni, durian, nangka, munggur, sonokeling dan jati.

Dalam proses pembuatan berbagai jenis meubel UD. Sono Mulia sudah
menggunakan gergaji mesin, akan tetapi gergaji tersebut hanya dapat digunakan
untuk memotong dan membelah papan kayu. Oleh sebab itu diperlukan sebuah
mesin yang mampu digunakan untuk memotong, membelah, dan membuat lekuk-
lekukan pada papan kayu dalam satu mesin. Untuk mengatasi masalah tersebut
maka diperlukan suatu bentuk rekayasa teknologi tepat guna dalam memenuhi
keinginan masyarakat. Oleh karena itu perlu adanya jalan pintas baru dalam dunia
pertukangan untuk dapat mengatasi masalah-masalah tersebut, sehingga diharapkan
permintaan dari masyarakat dapat terwujud sesuai dengan keinginan.

Mengatasi masalah diatas penulis telah membuat mesin gergaji papan

(mesin jig saw) yang telah dimodifikasi sedemikian rupa agar dapat memenuhi



kebutuhan usaha meubel kayu tersebut. Di dalam suatu mesin terdapat komponen-
komponen yang di pasang dan komponen tersebut membutuhkan dudukan/tempat
agar komponen tersebut dapat terpasang dengan baik. Maka di buatlah suatu
rangka mesin dimana komponen-komponen mesin tersebut dapat di pasang sesuai
dengan perencanaan pembuatan sebelumnya. Rangka pada suatu mesin sangat
penting karena jika tidak adanya rangka maka komponen-komponen mesin tersebut
tidak dapat dipasang, selain itu rangka juga sebagai penopang agar mesin tersebut

lebih kuat terutama saat mesin beroperasi.

Dalam konsep tersebut perancang memodifikasi mesin gergaji papan yang
sebelumnya menggunakan rangka balokan-balokan kayu yang dibuat permanen
dirubah menjadi plat besi dengan profil L. Bentuk dari rangka mesin yang dibuat
oleh perancang adalah degan 2 buah meja besar dan kecil yang masing-masing
berbentuk kotak. Kedua meja tersebut disambung dengan menggunakan plat besi
profil L dan dibantu dengan mur baut untuk pengikatnya. Dengan hasil modifikasi
ini maka rangka mesin dapat dibongkar pasang pada saat akan dipindah dari tempat
satu ke tempat yang lain. Alat atau mesin tersebut adalah mesin jig saw dengan
tenaga penggerak utama motor listrik. Fungsi utama dari mesin tersebut adalah
selain untuk memotong dan membelah papan kayu juga berfungsi untuk membuat
model-model bentuk yang rumit.

B. ldentifikasi Masalah

Berdasarkan latar belakang yang dijelaskan sebelumnya, dapat terlihat
bahwa dalam proses pembuatan suatu alat, khususnya pada proses pembuatan
mesin jet saw harus benar-benar dilakukan secara terencana. Pada mesin jig saw ini

dapat dilihat beberapa permasalahan yang ditemui antara lain :



Bagaimanakah Desain rangka bawah mesin jig saw ?

Bagaimana proses pembuatan rangka bawah dari bahan besi profil L
pada mesin jig saw yang kuat dan efisien ?

Bahan yang diperlukan untuk membuat rangka bawah mesin jig saw ?
Proses yang dilakukan pada pembuatan rangka bawah mesin jig saw ?
Bagaimana proses pembuatan rangka tengah dudukan poros eksentrik

dan motor listrik secara benar ?

C. Batasan Masalah

Dengan melihat pada identifikasi masalah diatas dalam pembuatan mesin

jig saw tersebut penulis membatasi permasalahan yang ada sesuai dengan judul

akhir yaitu mengenai “Pembuatan Rangka Bawah”.

D. Rumusan Masalah

Dengan mengacu pada batasan masalah diatas, maka dapat ditemukan

dalam rumusan masalah adalah sebagai berikut :

1.

Bahan apa yang cocok untuk membuat rangka bawah setelah
dilakukan identifikasi gambar kerja?

Alat apa saja yang dibutuhkan dalam proses pembuatan rangka bawah
mesin jig saw ?

Bagaimana urutan atau langkah proses pengerjaan rangka bawah
mesin jig saw tersebut?

Bagaimanakah fungsi dan uji kinerja mesin jig saw agar mesin tahan

lama dan tidak mudah rusak saat di gunakan?



E. Tujuan dan Manfaat
Sesuai dengan permasalahan yang dihadapi, maka tujuan dari analisis
proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw dengan penggerak motor listrik
aadalah :
Tujuan :
1. Dapat menentukan bahan yang cocok untuk pembuatan rangka bawah
mein jig saw tersebut
2. Dapat menentukan peralatan yang digunakan untuk membuat rangka
bawah mesin jig saw
3. Dapat mengetahui urut-urutan langkah kerja yang digunakan dalam
proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw
4. Mengetahui cara uji kinerja mesin jig saw sesuai dengan yang di
rencanakan sebelumnya
5. Dapat mengetahui berapa lama waktu yang dibutuhkan dalam
pembuatan mesin jig saw tersebut
Manfaat :
1. Bagi Mahasiswa
a. Melatih dalam pengembangan ide dan modifikasi suatu teknologi
tepat guna khususnya dalam bidang industri-industri kecil.
b. Memberikan motivasi guna melakukan penelitian-penelitian
terhadap perkembangan teknologi saat ini.
c. Menambah pengetahuan dalam bidang perancangan, teknik
pengelasan dan sebagainya.

d. Meningkatkan mutu dan kinerja mahasiswa.



F. Keaslian

Bagi Universitas

Sebagai bentuk pengabdian kepada masyarakat sesuai dengan tri
dharma perguruan tinggi. Sehingga perguruan tinggi mampu
memberikan kontribusi yang berguna bagi masyarakat. Maka hal ini
dapat dijadikan sarana untuk lebih memajukan dunia industri dan
pendidikan.
Bagi Pengelola

Memberikan informasi yang berguna khususnya pengelola
industri-industri  khususnya dibidang teknik pemesinan dan
pengelasan dalam pengembangan suatu produk mesin, guna
meningkatkan suatu produksi dengan membutuhkan tenaga yang tidak

begitu besar.

Mesin jig saw yang kami buat merupakan ide dari team project work yang

diserahkan kepada penulis untuk mewujudkannya. Adapun perbedaan mesin yang

sekarang dengan mesin yang terdahulu antara lain seperti :

Proses pemotongan kayu dulakukan dengan penggerak motor listrik
'/, HP dengan putaran 1400 Rpm.

Alur pemotongan dibuat vertikal naik turun.

Rangka yang dibuat efisien dan praktis yang dapat di lepas pada
bagian rangka meja alas, rangka besar rangka tengah, rangka kecil
dan rangka dudukan lengan gergaji.

Adanya poros eksentrik sebagai pemindah putaran pada proses

pemotongan kayu yang digunakan untuk naik turunnya gergaji.
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PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH

A. Identifikasi Gambar Kerja Dan Bahan

Rangka bawah pada mesin Jig Saw terdiri dari 3 bagian yaitu rangka
utama, rangka dudukan mesin (motor listrik dan poros eksentrik), dan rangka
dudukan lengan mata gergaji. Identifikasi gambar kerja dari masing-masing
bagian rangka bawah mesin jig saw adalah sebagai mana yang dapat dilihat pada
lampiran, mempunyai ukuran :

1. Rangka Depan

a. Ukuran
1) Panjang = 500 mm
2) Lebar = 500 mm
3) Tinggi = 800 mm
b. Bahan = Besi Siku tipe St. 42 (40 x 40 x 4 mm)

2. Rangka tengah dudukan motor listrik dan poros eksentrik

a. Ukuran
1) Panjang = 900 mm
2) Lebar = 420,400 dan 320 mm
b. Bahan = Besi Siku tipe St. 42 (40 x 40 x 4 mm)

3. Rangka Belakang

a. Ukuran
1) Panjang = 400 mm
2) Lebar = 400 mm



3) Tinggi 500 mm

b. Bahan Besi Siku tipe St. 42 (40 x 40 X 4 mm)
B. Identifikasi Alat Dan Mesin

Untuk membuat suatu produk seperti rangka bawah mesin jig saw agar
dapat berfungsi secara maksimal maka perlu diketahui konsep-konsep atau dasar
landasan teori yang dapat mengacu pada pelaksanaan proses pembuatan rangka
tersebut. Adapun alat-alat yang digunakan dalam pembuatan rangka bawah mesin
jet saw adalah sebagai berikut :

1. Alat-alat Gambar (Melukis dan Menandai)

Melukis dan menandai adalah suatu pekerjaan yang dilakukan
sebelum teknisi melakukan pekerjaan atau membuat benda kerja. Maksud
dari melukis dan menandai adalah membuat bentuk atau gambar yang
berhubungan dalam proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw antara
lain :

— Penggaris siku
— Penggores
— Penitik
— Mistar gulung
— Protactor
— Mistar baja
Perincian mengenai alat-alat gambar yang digunakan pada proses

pembuatan rangka bawah mesin jig saw dijelaskan sebagai berikut :



a. Penggaris siku/siku-siku
Penggaris siku merupakan alat bantu yang sangat penting dalam
pekerjaan melukis dan menandai khususnya pada proses pembuatan rangka
bawah mesin jig saw. Penggaris siku/siku-siku merupakan peralatan yang
dapat berfungsi sebagai :
— Peralatan bantu dalam membuat garis pada benda kerja
— Peralatan untuk memeriksa kelurusan benda
— Peralatan untuk mengukur kesikuan benda
— Peralatan utuk memeriksa kesejajaran benda
— Peralatan untuk mengukur panjang benda
Agar pengukuran berhasil dengan baik, maka langkah-langkah yang
harus dilakukan dalam pelaksanaan penyikuan adalah :
1) Membersihkan benda kerja dari beram, minyak, dan kotoran lainnya.
2) Membersihkan bilah baja dan permukaan benda kerjanya dengan
menggunakan kain yang bersih dan kering.
3) Pengukuran harus menghadap pada daerah yang terang, sehingga
benda kerja dapat diketahui apakah permukaan benda kerja benar-

benar lurus, siku dan rata.

Tidaiti _, 3‘ i | \\‘%

U Tidak rata

Gambar 1. Pengukuran benda kerja yang tidak rata
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4) Pegang benda kerja dengan tangan kiri dan siku-siku dengan tangan
kanan. Gesekkan permukaan pada bagian dalam dari penggaris siku
terhadap sudut pada benda kerja yang diukur.

(Sumantri, 1989: 144-117).

Gambar 2. Cara melakukan pengukuran dengan siku/penggaris siku

b. Penggores

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 tapi dalam. Bahan
utnuk membuat penggores ini adalah baja perkakas sehingga penggores
cukup keras dan mampu menggores benda kerja. Penggores memiliki ujung
yang sangat runcing dan sangat keras. Penggores dapat dibedakan menjadi
dua macam yaitu pertama, penggores dengan kedua ujungnya tajam tetapi
ujung yang satunya lurus dan yang lainnya bengkok. Kedua, penggores

dengan hanya satu ujungnya yang tajam. (Sumantri, 1989: 21)

Gambar 3. Macam-macam penggores
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c. Penitik

Penitik dapat dibedakan menjadi dua jenis berdasarkan fungsinya
yaitu penitik garis dan penitik pusat/center. Kedua jenis penitik tersebut
sangat penting artinya dalam pelaksanaan melukis dan menandai, sebab
masing-masing mempunyai sifat tersendiri.

1. Penitik garis

Penitik garis adalah suatu penitik, dimana sudut mata penitiknya
adalah 60°. Dengan sudut yang kecil ini maka penitik ini dapat menghasilkan
suatu tanda yang sangat kecil. Dengan demikian 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 supaya tidak menimbulkan bekas

setelah pekerjaan selesai.

dikartel

Gambar 4. Penitik garis
2. Penitik pusat
Penitik sudut memiliki sudut yang lebih besar dibandingkan dengan

penitik garis. Besar sudut penitik pusat adalah 90 derajat. Sehingga penitik ini
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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 dihasilkan oleh penitik ini
akan dapat mengarahkan mata bor untuk tetap pada posisi pengeboran.
Dengan demikian penitik ini sangat berguna sekali dalam pelaksanaan
pembuatan benda kerja yang memiliki proses kerja pengeboran.

(Sumantri, 1989: 124-146)

Gambar 5. Penitik pusat

d. Mistar gulung

Mistar gulung adalah alat ukur yang digunakan untuk mengukur
benda kerja yang panjangnya melebihi ukuran dari mistar baja, atau dapat
dikatakan untuk mengukut benda-benda yang besar. Mistar gulung ini tingkat
ketelitiannya setengah milimeter sehingga tidak dapat digunakan untuk
mengukur benda kerja secara presisi. Namun dalam pelaksanaan pembuatan
rangka digunakan mistar gulung dengan alasan lebih praktis dari mistar baja
dan mudah dalam penggunaannya serta cukup untuk mengukur panjang dari
rangka bawah mesin jig saw. Panjang mistar gulung ini bervariasi dari 2
meter sampai 30 meter dan 50 meter, tetapi dalam bengkel kerja mesin

ukuran terpanjang adalah 3 meter. (Sumantri, 1989: 124-146)
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Gambar 6. Mistar gulung
e. Protactor
Protactor digunakan untuk mengukur besaran-besaran sudut pada
benda kerja dan untuk membantu pekerjaan melukis dan menandai. Protactor
dibuat dengan beberapa bentuk, sesuai dengan jenis kegunaannya dan tingkat
ketelitiannya. Batas ukur dari protactor adalah 0 sampai 180 derajat.

(Sumantri, 1989: 40)

mengukur dary
sumbu vertik a)

081

sumbu horizontal

Gambar 7. Protactor
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f. Mistar baja

Mistar baja adalah alat ukur yang terbuat dari baja tahan karat
dimana permukaannya dan bagian sisinya rata dan lurus sehingga dapat juga
digunakan sebagai alat bantu dalam penggorean. Mistar baja juga memiliki
garutan-garutan ukuran, dimana macam ukurannya ada yang dalam kesatuan

inchi, sentimeter dan milimeter.

123 45
A0 e e

it

Gambar 8. Mistar baja
2. Mesin-mesin yang digunakan
Dalam proses pengerjaan suatu produk, termasuk rangka pada mesin

jig saw tentunya tidak lepas dari pengurangan volume bahan dimana
pengurangan tersebut dapat berpengaruh pada hasil mesin yang diinginkan.
Pengurangan volume bahan dapat dilakukan diantaranya :

— Dengan cara penggerindaan

— Dengan cara digergaji

— Dengan cara pengeboran
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Dari keterangan diatas, dalam proses pembuatan rangka bawah
mesin jig saw maka hanya dijelaskan beberapa hal saja yang berhubungan
dengan proses pengurangan volume bahan khusus pada rangka bawah mesin
antara lain :

a. Penggerindaan

Hal yang berkaitan serta berperan penting dalam proses
penggerindaan dapat dibagi menjadi dua bagian yaitu batu gerinda dan mesin
gerinda.

1) Batu gerinda
Batu gerinda adalah merupakan hasil produksi yang sangat penting.

Adapun fungsi dari batu gerinda didalam bengkel kerja mesin adalah :

Untuk membentuk permukaan yang datar, silinder dan bentuk-

bentuk lengkung lainnya.

— Untuk membuang bahan atau mengurangi ukuran bahan.

— Untuk menghasilkan permukaan yang berkualitas tinggi pada
pekerjaan akhir (finishing).

— Untuk melakukan pemotongan.

— Untuk menghasilkan sisi yang tajam pada perkakas potong, misalnya

pada pisau mesin frais dan pahat-pahat potong pada mesin bubut.

Semua pekerjaan seperti yang disebutkan diatas dapat berhasil

dengan baik apabila batu gerinda yang dipakai cukup baik pula seperti
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permukaan batu gerinda yang dipakai dapat pecah dengan sendirinya setelah
tumpul sehingga mata potong baru akan timbul.

Tingkat kelas dari batu gerinda ditentukan oleh tingkat kekuatan
bahan pengikat yang mengikat butir-butir abrasive pada batu gerinda. Jika
pengikat yang mengikat butir-butir abrasive tidak mudah lepas selama proses
penggerindaan, maka batu gerinda tersebut dapat diklasifikasikan sebagai
batu gerinda dengan tingkat keras.

Pemilihan terhadap kekerasan batu gerinda banyak tergantung
kepada :

a) Kekerasan bahan yang akan digerinda
Batu gerinda dengan kelas keras digunakan untuk
menggerinda bahan yang lunak, sedangkan batu gerinda dengan
kelas lunak digunakan untuk menggerinda bahan yang keras.
b) Luas daerah yang bersinggungan dengan batu gerinda
Batu gerinda dengan kelas lunak digunakan apabila daerah
pada benda kerja yang akan digerinda luas, sedangkan batu gerinda
dengan kelas kertas digunakan untuk menggerinda benda kerja pada
daerah sempit.
¢) Kondisi mesin
Apabila mesin yang digunakan cukup kuat, maka batu
gerinda yang digunakan adalah dengan jenis batu gerinda lunak,
sedangkan bila kekuatan mesin tidak cukup kuat maka batu gerinda

yang digunakan adalah batu gerinda dengan jenis keras.
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d) Besar/tebalnya penggerindaan/pemotongan.

Penggerindaan bahan yang tebal digunakan batu gerinda
yang keras, karena gaya penggerindaan besar, sehingga batu gerinda
yang lunak dapat pecah akibat gaya tersebut.

e) Kecepatan putaran batu gerinda dan benda kerja

Apabila kecepatan putaran batu gerinda tinggi, maka batu
gerinda yang dipakai sebaiknya batu gerinda yang lunak. Untuk
memotong bahan dengan putaran rendah maka batu gerinda yang
digunakan adalah batu gerinda keras.

(Sumantri, 1989:233-241)
Adapun standar bentuk dan ukuran batu gerinda dapat terlihat pada

gambar dibawah ini :

Gambar 9. Batu gerinda
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BATU GERINDA 7" X 3 BATU GERINDA ALUM BATU GERINDA BATU GERINDA WD
7600 RPM RESSIBO... OX1 ABU2,JPG POLOS.JPG 13" X 3 mm MER...

BATU GERINDA WIDYA BATU GERINDA WIDYA BATU POTONG
HUJPG SERONG.JPG SUNTIGER (M) 4" X...

Gambar 10. Bentuk standar batu gerinda

Dalam proses penggerindaan untuk pemotongan dan pengurangan
volume bahan dalam proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw dapat
digunakan batu gerinda tipe 1 lurus, tipe 1 pemotong dan tipe 13 bentuk
piring cawan seperti yang terdapat pada gambar diatas.
2) Mesin gerinda

Mesin gerinda dalam kerja bangku maupun kerja mesin berfungsi
antara lain sebagai berikut :

a) Membuang bahan yang tidak berguna/berlebih pada benda kerja.

b) Mengasah atau membentuk sudut-sudut mata potong pada
peralatan/perkakas potong, seperti mata bor, pisau frais, pahat bubut,
reamer dan lain sebagainya.

c) Menghasilkan permukaan potong dengan kehalusan tinggi.

d) Memotong benda kerja yang mempunyai kekerasan tinggi dimana
mesin-mesin lainnya seperti mesin bubut, mesin skrab tidak dapat

melakukannya.
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Dalam kerja bangku maupun kerja mesin, mesin gerinda dapat

dibagi menjadi beberapa jenis diantaranya :

— Mesin gerinda meja

Mesin gerinda jenis ini dapat dikatakan mesin gerinda kecil
dengan kontruksi sederhana. Mesin ini dipasangkan pada meja kerja,
maka mesin ini dikenal dengan mesin gerinda meja. Kegunaan
utama mesin ini pada bengkel kerja mesin maupun bengkel kerja
bangku pada umumnya adalah untuk melakukan pengasahan
perkakas potong dengan ukuran kecil seperti mata bor, pahat bubut,
pahat skrab dan untuk membuang bahan dengan ukuran kecil.

(Sumantri, 1989:244)

Pelindung Tetap
Point Of Operation

heavy wheel guard
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Pelindung yang

dapat di atur

Tombol On/Off

Gambar 11. Mesin gerinda meja
— Mesin gerinda lantai
Mesin gerinda lantai ini hampir sama dengan mesin gerinda
meja, hanya mesin ini dilengkapi dengan rangka agar mesin ini dapat

dipasang pada lantai bengkel. Disamping itu gerinda yang dipasang
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juga lebih besar, sehingga mesin ini dapat digunakan untuk
menggerinda benda kerja hasil penuangan, pengelasan dan pekerjaan
berat lainnya.

(Sumantri, 1989:244-246)

Gambar 12. Mesin gerinda lantai

— Mesin gerinda tangan

Jenis mesin gerinda tangan ini hanya khusus digunkan untuk
menggerinda bahan-bahan atau benda kerja dengan tujuan meratakan
dan menghaluskan permukaan bahan yang tidak dapat dilakukan
mesin gerinda lainnya, karena bahan yang digerinda tidak dapat
dipindah tempatkan. Dengan kata lain mesin ini dapat dibawa
kemana-mana karena bentuknya yang kecil sehingga mesin gerinda
ini dapat melakukan penggerindaan dengan berbagai macam posisi

sesuai dengan tuntutan kerumitan dari bentuk bahan yang digerinda.
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Gambar 13. Mesin gerinda tangan

b. Gergaji tangan

Gergaji tangan adalah alat potong yang banyak dipergunakan pada
bengkel kerja bangku dan kerja mesin. Gergaji tangan adalah peralatan utama
dalam bengkel, karena fungsi alat ini adalah untuk mempersiapkan bahan
yang akan dikerjakan atau dibuat benda kerja. Prinsip kerja dari gergaji
tangan adalah langkah pemotongan kearah depan sedang langkah mundur
mata gergaji tidak melakukan pemotongan.prinsip kerja tersebut sama
dengan prinsip kerja mengikir. Pekerjaan pemotongan dilakukan oleh dua
daun mata gergaji yang mempunyai gigi-gigi pemotong. (Sumantri,

1989:170).

pemegang

>

Gambar 14. Gergaji tangan dan mata gergaji
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c. Mesin bor
Salah satu alat yang sangat penting dan sangat banyak digunakan
dalam bengkel kerja bangku dan kerja mesin adalah mesin bor. Kegunaan
mesin bor adalah untuk membuat lubang dengan menggunakan perkakas
bantu yang disebut mata bor. Hampir semua mesin bor sama proses kerjanya
yaitu poros utama mesin berputar dengan sendirinya mata bor akan ikut
berputar. Mata bor yang berputar akan dapat melakukan pemotongan
terhadap benda kerja yang dijepit pada ragum mesin. Pada umumnya jenis
mesin bor yang digunakan pada bengkel kerja bangku maupun kerja mesin
adalah mesin bor tangan, mesin bor meja, mesin bor lantai dan mesin bor
radial. Pemilihan mesin bor tersebut tergantung dari jenis pekerjaan yang
akan dilakukan. Berikut adalah macam-macam mesin bor yang digunakan
dalam pembuatan lubang yaitu :
1) Mesin bor tangan
Mesin bor tangan digunakan terutama untuk pekerjaan-
pekerjaan ringan, seperti pembuatan lubang dengan diameter kecil
atau kurang dari 13 milimeter. Keistimewaan mesin bor tangan
adalah mesin ini mempunyai dua atau lebih kecepatan putarannya,
sehingga dapat digunakan pada putaran lambat maupun cepat.
Seperti  pembuatan lubang dengan diameter kecil diperlukan
kecepatan tinggi, sedangkan pengeboran dengan menggunakan mata

bor besar diperlukan kecepatan yang lambat.
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Langkah pengoperasian mesin bor tangan adalah sebagali

berikut :

Membuat titik senter pada daerah yang akan dibuat lubang pada

benda kerja.

— Pasang mata bor yang diperlukan pada chuck mesin bor, dan
kuncikan dengan menggunakan kunci chuck.

—  Lepaskan kunci chuck sebelum mesin dijalankan.

— Pilih kecepatan yang sesuai dengan jenis bahan mata bor dan
jenis bahan yang akan dipotong.

— Hidupkan mesin dan mulai pengeboran.

Adapun bentuk dari mesin bor tangan dapat dilihat pada gambar

dibawah ini :

Gambar 15. Mesin bor tangan

2) Mesin bor meja
Dinamakan mesin bor meja, karena mesin bor ini
ditempatkan pada meja kerja. Mesin bor ini dapat dipakai untuk

membuat lubang dengan diameter lebih besar dari lubang yang
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dibuat oleh mesin bor tangan. Kapasitas mesin bor meja adalah 13
milimeter, artinya mesin ini chucknya dapat menjepit mata bor
berdiameter 13 milimeter. Mesin bor dilengkapi dengan meja tempat
dudukan ragum mesin atau tempat menjepit benda kerja yang akan
dibor.

Mesin bor ini digerakkan oleh motor listrik, dimana putaran
yang dihasilkan oleh motor listrik dengan menggunakan pully
dipindah ke poros utama motor. Karena mesin ini dilengkapi dengan
cara bertingkat, maka putaran yang dihasilkan oleh motor dapat
diperbesar atau diperkecil sesuai dengan kebutuhan.

Adapun bentuk dari mesin bor meja dapat dilihat pada ganbar

dibawabh ini.

tutup — /

r———mas pengikat

S mcja

Gambar 16. Mesin bor meja



25

3) Mesin bor lantai

Mesin bor ini dipasang pada lantai bengkel dengan jalan
diikat dengan baut fondasi dengan maksud agar mesin ini tidak
bergetar sewaktu melakukan pekerjaan. Ukruan mata bor yang biasa
dipasang pada chuck mata bor ini adalah 13 milimeter, tetapi dengan
membuka chucknya ini dapat digunakan untuk melakukan
pengeboran sampai dengan diameter 25 milimeter. Adapun bentuk
dari mesin bor lantai dapat dilihat pada gambar dibawah ini.

(Sumantri, 1989:251-258).

Gambar 17. Mesin bor lantai
Bagian-bagian atau peralatan pendukung pada proses pengeboran

dapat dilihat pada gambar dibawah ini.

Gambar 18. Ragum mesin bor
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Dalam proses pengeboran hal yang perlu diperhatikan adalah
pemilihan mata bor guna memperoleh diameter lubang yang
diinginkan. Adapun jenis mata bor harus menyesuaikan bahan atau
benda kerja yang akan dibor hal tersebut dimaksudkan agar tidak
terjadi kerusakan pada mata bor, benda kerja dan kecelakaan kerja.
Pada umumnya mata bor dengan diameter sampai 13 milimeter
mempunyai pemegang bentuk lurus/silinder, sedangkan mata bor
dengan diameter diatas 13 milimeter mempunyai pemegang
berbentuk tirus, sesuai dengan ketirusan pemegang bagian dalam
poros utama mesin bor. Adapun perbedaan pemegang pada mata bor

dapat dilihat pada gambar dibawah ini. (Sumantri, 1989:260).

tirus

hirus

Gambar 19. Mata bor dan bagian-bagiannya
4) Penjepit/ Clamp
Clamp merupakan alat perkakas tangan yang digunakan untuk
menjepit benda kerja agar posisinya tidak berubah. Alat ini mempunyai

bentuk dan ukuran yang berbeda-beda tetapi mempunyai fungsi yang sama.

Gambar 20. Clamp F
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5) Sarung Tangan

Sarung tangan dari bahan kulit, digunakan untuk melindungi tangan
dari percikan api atau keadaan benda kerja yang tidak terlalu panas, beram
dan benda kerja yang kasar permukaanya. Sarung tangan dari bahan kulit
yang telah dimasak dapat dipakai untuk pekerjaan pengelasan. ( Sumantri,

1989; 28)

Gambar 21. Sarung tangan
6) Topeng las
Topeng las adalah bagian yang sangat penting pada pengelasan baik
pad alas gas maupun las busur SMAW karena tanpa memakai topeng las
hasil pengelasan tidaklah maksimal karena topeng las ini nantinya akan
membantu penglihatan pada saat pengelasan pada sinar las yang sangat

terang. Topeng las berupa kaca gelap yang dapat menyaring sinar ultra violet

Gambar 22. Topeng las
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7) Penyambungan
Untuk pengelasan rangka bawah pada mesin jig saw digunakan las
busur listrik. Untuk metode ini diterapkan aliran listrik dengan tegangan
rendah tergantung dari tebalnya elektroda dan kuat arus yang cukup tinggi.
Dalam pengelasan busur listrik ini digunakan elektroda-elektroda
yang berlapis, yang lapisannya meleleh bersama-sama kawat bajanya,
sehingga tiap tetes atau logam yang lumer ditutupi dengan lapisan penutup
yang dapat mencair atau yang sering disebut terak. Pemilihan elektroda dalam
pengelasan harus disesuaikan dengan bahan yang akan dilas. Berikut
merupakan gambaran diameter elektroda dengan kuat arus yang digunakan
pada mesin las serta tebal bahan yang digunakan.
Tabel 1. Nilai pedoman untuk diameter elektroda dan kekuatan arus pada

pengelasan listrik. (metoda slavienof)

Kekuatan arus dalam
Tebal bahan dalam (mm) | Diameter elektroda (mm)
ampere (A)
Sampai 1 1.5 20-35
1-15 2 35-60
1.5-2.5 25 60-100
2.5-4 3.25 90-150
4-6 4 120-180
4-10 5 150-220
10-16 6 200-300
Diatas 16 8 280-400
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Mesin las busur listrik sering disebut juga transformator.
Transformator yang baik adalah transformator las yang dapat diatur secara
terus menerus, dimana kekuatan arus didalam kumparan sekunder diperlemah
dengan bantuan sebuah nadi yang dapat diatur dengan kata lain arus yang

digunakan dapat disetel sesuai dengan ketentuan.

Adapun syarat-syarat tertentu dari transformator agar dapat
menghasilkan pekerjaan las yang baik adalah :
a. Mesin harus dapat menghasilkan tegangan terbuka sebesar 50-80
volt untuk dapat menyulut busur nyala api dan tegangan sebesar 20-
40 volt, untuk mempertahankan busur itu.
b. Mesin las harus menghasilkan kekuatan arus, supaya dapat diperoleh

panas yang cukup pada busur nyala api.

saklar utama
1 N
tranformator/mesin las N

5

= —
stang las (+)

i TN
kabel las w

- tuas pengatur arus

elektroda
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L ——

£
p =
= — ‘l 73 ’
1 { L
: &?/-M
. e | -

penjepit benda kerja (-)

Gambar 23. Mesin las listrik
8) Penyelesaian permukaan
Proses penyelesaian permukaan dapat diartikan sebagai proses

finishing dimana proses ini adalah salah satu langkah yang sangat
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menentukan baik tindaknya penampakan luar dari suatu bahan atau produk
dengan tujuan agar terlihat tampak indah dan menarik.

Proses finishing dapat dilakukan dengan berbagai cara salah satunya
dengan cara pengecatan pada proses pelapisan khusus pada bagian rangka
mesin jig saw dilakukan dengan proses pengecatan karena proses ini sering
digunakan pada produk-produk untuk menghasilkan penampilan yang
menarik dan paling utama bahan untuk melapis (cat) mudah didapatkan
dipasaran dengan harga yang cukup murah. Adapun peralatan pokok yang
digunakan dalam proses pengecatan adalah mesin kompressor udara dan
pistol semprot cat (Spray gun). Penggunaan cat dalam proses pengecatan
dapat berfariasi mulai dari harga yang murah sampai dengan harga yang
cukup tinggi, semuanya tegantung dari kebutuhan.

Adapun bentuk dari alat utama dalam pengecatan dapat dilihat pada

gambar dibawah ini.

iahn-l\fg angin

ramula pisuﬁ

Gambar 24. Spray gun dan Kompressor
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C. Gambar Teknologi

1. Gambar Teknologi Rangka Bawah

Gambar 25. Rangka yang akan dibuat

Keterangan:

a. Rangka depan bag. Bawah h. Besi siku penyambung rangka
penopang rangka dudukan tengah atas dan bawah sebelah
motor listrik Kiri

b. Rangka tengah bag. Bawah i. Rangka depan bag. Atas dudukan
dudukan motor listrik meja alas kerja

c. Rangkah bawah bag. Belakang j. Rangka tinggi depan

d. Rangka tinggi belakang k. Rangka depan bag. Tengah

e. Rangka atas bag. Belakang penopang rangka dudukan poros

f. Besi siku penyambung rangka eksentrik
tengah atas dan bawah sebelah
kanan

g. Rangka tengah dudukan poros
eksentrik



2. Gambar Teknologi Mesin Jig Saw
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Gambar 26. Mesin jig saw

Keterangan:

Rangka belakang
Motor listrik

Puli kecil

V-belt

Puli besar

Sambungan rangka bagian
bawah

Rangka depan
Silinder eksentrik
Lingkaran eksentrik
Sambungan eksentri
Penghubung eksentrik

-~ D 00 T

X o Ta

l.
m.
n
0

©

Meja alas kerja
Gergaji

. Dudukan (pengikat) gergaji
. Sambungan rangka bagian

atas
Lengan pengerak bagian atas

g. Lengan pengerak bagian

Cc - »n =

bawah

Silinder lengan bawah
Silinder lengan atas

Baut pengikat kedua lengan
Rangka segitiga
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KONSEP PEMBUATAN

A. Konsep pembuatan rangka bawah mesin jig saw
Dalam setiap pembuatan komponenn pasti menggunakan beberapa
konsep pengerjaan, karena bentuknya yang beraneka ragam dan bidang yang
dihasilkan pun bermacam-macam. Beberapa konsep pembuatan dan pengerjaan
bahan diantaranya :
1. Pembuatan rangka dengan proses pengecoran
Untuk membuat suatu rangka mesin jig saw dengan cara pengecoran
ini dilakukan dengan cara sebagai berikut: (B.H. Amstead, 1981 : 79).
a. Pembuatan pola
Pembuatan pola adalah pembuatan model/bentuk yang akan di cetak
atau di cor. Pada pembuatan pola harus diperhatikan beberapa hal antara lain:
pengaruh penyusutan logam cair, ketirusan, dan kelonggaran, sehingga kita
dapat memperoleh benda cor yang benar-benar sesuai dengan benda yang
akan dibuat.

Pola biasanya dibuat dari kayu karena relatif murah dan mudah dibentuk.
Karena penggunaan pola biasanya terbatas, pola tidak perlu dibuat dari bahan
awet. Sebaliknya pola yang diperlukan untuk produksi dalam jumlah yang banyak
biasanya dibuat dari logam karena lebih awet dalam penggunaan.

Pola yang akan di buat untuk membuat suatu rangka mesin jig saw adalah

pola yang berbentuk profil L.

33
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b. Pembuatan cetakan

Cetakan dibuat dalam rangka cetak (flak) yang terdiri dari dua bagian,
bagian atas disebut kup dan bagian bawah disebut drag. Kotak cetak yang
terdiri dari tiga bagian, bagian tengahnya disebut cheek. Kedua bagian kotak
cetakan disatukan pada tempat tertentu dengan lubang dan pin.

Pembuatan cetakan yang di gunakan adalah dengan Pasir silica (SiO,),
ditemukan di banyak tempat, dan tersebar di seluruh Nusantara. Pasir ini
sangat cocok untuk cetakan karena tahan suhu tinggi tanpa terjadi
penguraian.

c. Proses penuangan

Setelah cetakan telah siap dan pola telah terbentuk maka proses
selanjutnya yaitu Proses penuangan. Proses penuangan merupakan proses
yang menentukan keberhasilan dalam pembentukan benda kerja, oleh karena
itu didalam pelaksanaannya harus dilakukan secara hati-hati. Penuangan
dilakukan melalui saluran turun dilakukan dengan cara bertahap hingga
cetakan terisi penuh dengan bahan pengecoran. Langkah selanjutnya
menunggu hasil penuangan pada cetakan hingga dingin dengan cara di
diamkan saja, setelah dingin cetakan dapat di buka. Maka jadilah hasil dari
penuangan yang telah di rencanakan.

d. Proses Pembersihan

Setelah proses penuangan selesai, proses selanjutnya adalah proses

pembersihan dari hasil pengecoran tersebut. Benda kerja di bersihkan dari

sisa-sisa hasil cor yang tidak rata menggunakan amplas atau gerinda. Proses
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pembersihan dilakukan untuk memperoleh dimensi yang telah di rencanakan
sebelumnya.

2. Pembuatan rangka dengan baja profil melalui proses pengerjaan

Metode pembuatan rangka dengan proses pengerjaan ini meliputi

beberapa proses, antara lain:

a. Bahan yang digunakan
Bahan yang digunkana dalam pembuatan rangka mesin jig saw ini
adalah besi baja profil L dengan ukuran (40 x 40 x 4 mm).
b. Proses Penyambungan
1. Dengan Las
Proses pengeleasan dilakukan guna menyatukan bagian-bagian rangka
bawah. Adapun jenis las yang digunakan adalah las busur listrik dengan
elektroda terbungkus atau yang juga dikenal dengan Shielded Metal Arc

Welding (SMAW).

Pengertian SMAW
Las busur listrik dengan elektroda terbungkus ialah salah
satu jenis proses las busur listrik elektroda terumpan, yang
menggunakan busur listrik sebagai sumber panas. Panas yang
timbul pada busur listrik yang terjadi antara elektroda dengan
benda kerja akan mencairkan ujung elektroda (kawat) las dan

benda kerja setempat, kemudian membentuk paduan. Paduan
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antara elektroda las dan benda kerja membeku menjadi logam

lasan (weld metal).

Sumber Tenaga

Electrode Holder Kawat Las

DC Generator

DC Rectifier

AC Transformer

(A} > s

Volmeter I Benda Kerja

Gambar 27. Skema proses SMAW

+ (=) (~)
@ A ]
“\_Kabel Las
Amperemeter Api Las

® |
-H ) N, Ground Kabel

Busur listrik yang timbul pada proses pengelasan ini

dihasilkan oleh lompatan ion listrik yang terjadi diantara katoda

dan anoda yaitu antara ujung elektroda dan permukaan logam

induk yang akan dilas pada saat berlangsungnya proses pengelasan.

2. Dengan Baut

Penyambungan menggunakan baut biasanya dilakukan pada dua

atau lebih bagian dengan tujuan agar mudah dibongkar pasang dan

praktis. Proses penyambungan ini dapat membuat suatu rangka. Tetapi

biaya yang di keluarkan akan cukup mahal jika semua bagian sisi rangka

di sambung menggunakan baut. Maka hanya bagian tertentu saja yang di

sambung menggunakan baut seperti gambar di bawah ini:

Gambar 28. Penyambungan dengan baut
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c. Proses finishing
Pada konsep finishing yaitu proses penyelesaian permukaan di mana
proses ini adalah salah satu langkah yang sangat menentukan baik tidaknya
penampakan luar dari suatu bahan atau produk dengan tujuan agar terlihat
tampak lebih indah dan menarik. Pada proses finishing dapat dilakukan
dengan berbagai cara seperti pengamplasan dan pengecatan.
3. Pembuatan rangka dari bahan pelat
Dalam pembuatan rangka mesin jig saw dari bahan Plat ini memiliki
langakah atau proses yang akan dilakukan di antaranya adalah sebagai
berikut:
a. Plat yang digunakan
Pelat yang akan di gunakan dalam pembuatan rangka ini yaitu baja
pelat dengan ukuran 40 x 40 x 4 mm.
b. Proses pembengkokan
Secara mekanika proses penekukan ini terdiri dari dua komponen
gaya yakni: tarik dan tekan. Pada gambar memperlihatkan pelat yang
mengalami proses pembengkokan ini terjadi peregangan, netral, dan
pengkerutan. Daerah peregangan terlihat pada sisi luar pembengkokan,
dimana daerah ini terjadi deformasi plastis atau perobahan bentuk.
Peregangan ini menyebabkan pelat mengalami pertambahan panjang.
Daerah netral merupakan daerah yang tidak mengalami perobahan.
Artinya pada daerah netral ini pelat tidak mengalami pertambahan panjang

atau perpendekkan.
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Daerah sisi bagian dalam pembengkokan merupakan daerah yang
mengalami penekanan, dimana daerah ini mengalami pengkerutan dan
penambahan ketebalan, hal ini disebabkan karena daerah ini mengalami
perobahan panjang yakni perpendekan atau menjadi pendek akibat gaya
tekan yang dialami oleh pelat. Proses ini dilakukan dengan menjepit pelat
diantara landasan dan sepatu penjepit selanjutnya bilah penekuk diputar ke
arah atas menekan bagian pelat yang akan mengalami penekukan.

c. Proses pengukuran hasil jadi

Pelat yang telah di lakukan proses pembengkokan akan mengalami
perubahan ukuran akibat gaya tekan yang di alami oleh pelat. Maka dari
itu pelat yang telah selesai di tekuk harus di ukur kembali untuk
memastikan apakah benda kerja sudah selesai dengan perencanaan.

Metode Pembuatan Rangka Bawah Yang Di Gunakan

Dari ketiga konsep pembuatan di atas, kami menggunakan konsep
yang ke dua yaitu pembuatan rangka melalui proses pengerjaan dengan
sambungan Las dan Baut. Adapun langkah atau proses yang kami kerjakan
adalah sebagai berikut:

a. Pembuatan rangka dengan baja profil melalui proses pengerjaan.

Bahan yang digunakan

Proses pengukuran

Proses pemotongan bahan

Proses gurdi (driling)

Proses penyambungan
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—  Proses finishing

1. Pembuatan rangka dengan baja profil melalui proses pengerjaan

Proses pembuatan meliputi beberapa proses, antara lain: proses

pengukuran bahan berdasarkan identifikasi gambar yang telah dilakukan

sebelumnya, pemotongan bahan, penggurdian, pengelasan, penyambungan

dengan baut dan finishing.

a.

Bahan yang digunakan

Bahan yang digunkana dalam pembuatan rangka mesin jig saw ini
adalah besi baja profil L dengan ukuran (40 x 40 x 4 mm).

Proses pengukuran

Pengukuran merupakan bagian yang sangat penting dan sangat
diperlukan pada proses pemesinan atau dalam pembuatan
peralatan-peralatan teknik, selain itu pengukuran juga di gunakan
untuk menandai di daerah mana bahan akan di potong setelah
dilakukan penguuran.

Proses pemotongan

Proses pemotongan bahan yang dilakukan dengan gergaji tangan
dan mesin gergaji, pemotongan dilakukan setelah benda kerja di
tandai.

Proses gurdi (drilling)

Proses gurdi (drilling) yang biasa di sebut proses pengeboran atau
pembuatan lubang yang akan dibuat sesuai dengan gambar kerja.

Mesin yang digunakan adalah mesin bor lantai dan mesin bor
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tangan. Lubang yang telah di buat pada bagian-bagian rangka
bawah ini berfungsi sebagai lubang baut. Melalui lubang baut
inilah beberapa komponen mesin jig saw diikat (dibaut) pada
rangka.

Proses penyambungan

1. Penyambungan dengan Las

Pada proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw ini, proses
penyambungan antara rangka satu dengan rangka lainnya
digunakan metode pengelasan. pengeleasan dilakukan guna
menyatukan bagian-bagian rangka bawah. Adapun jenis las yang
digunakan adalah las busur listrik dengan elektroda terbungkus
atau yang juga dikenal dengan Shielded Metal Arc Welding
(SMAW).

2. Penyambungan dengan Baut

Penyambungan menggunakan baut biasanya dilakukan pada dua
atau lebih bagian dengan tujuan agar mudah dibongkar pasang dan
praktis. Penyambungan dengan baut ini di lakukan pada rangka
bagian tengah agar dapat di bongkar pasang setelah mesin telah
selesai beroperasi.

Proses finishing

Pada proses finishing ini yang dilakukan terlebih dahulu adalah
penghalusan permukaan menggunakan amplas dan grinda tangan.

Kemudian di dempul pada bagian yang tidak rata agar



41

mendapatkan permukaan yang lebih halus. Setelah proses
penghalusan dilakukan lalu proses pelapisan, dalam proses
pelapisan untuk rangka bawah mesin jig saw ini digunakan proses
pelapisan cat atau pengecatan. Tujuan utama dari
pelapisan/pengecatan ini adalah agar tahan dari korosi dan

memberikan tampilan yang menarik pada produk yang dihasilkan.



BAB IV
PROSES PEMBUATAN RANGKA BAWAH

MESIN JIG SAW

A. Diagram alir proses pembuatan rangka bawah mesin Jig Saw

( MULAI >

v
[ Identifikasi Gambar kerja ]

v

Menyiapkan Bahan Teknik dan Alat Serta
Perencanaan Pemotongan Bahan

v

[ Proses Pembuatan ]

[P
<

Perbaikan

Pemeriksaan
Ukuran Sesuai
Yang Diharapkan

Tidak (-) Tidak (+)

Sesuali

[ Proses Perakitan Bagian-bagian Rangka ]

[ Pembuatan Rangka Bawah Selesai ]

T<&
A

Pengujian

( SELESAI >

Gambar 29. Diagram alir proses pembuatan rangka
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B. Visualisasi proses pembuatan

1. Identifikasi Gambar Kerja
Identifikasi gambar kerja merupakan langkah awal dari proses pembuatan
rangka bawah mesin jig saw. Gambar kerja pada proses pembuatan rangka bawah
ini dibuat oleh perancang alat/mesin. Dengan demikian, proses identifikasi
gambar kerja merupakan proses memahami konsep desain yang dikehendaki oleh
perancanng alat/mesin. Oleh karena itu, dalam gambar kerja selain harus memiliki
kejelasan informasi mengenai bentuk atau desain serta ukuran dari komponen-
komponen yang akan dibuat juga harus memiliki kejelasan informasi mengenai
tanda-tanda pengerjaannya. Hal ini diperlukan agar tidak terjadi perbedaan
persepsi antara perancang dan pembuat komponen alat/mesin. Dengan demikian
benda kerja yang dihasilkan berupa alat/mesin dapat sesuai dengan yang tertuang

dalam gambar kerja tersebut.
2. Persiapan Bahan

Dalam proses pembuatan rangka bawah, bahan dipilih berdasarkan
informasi yang tertera pada gambar kerja. Adapun proses pemilihan
dilakukan dengan cara mencocokkan spesifikasi bahan yang terdapat di
lapangan (toko) dengan spesifiksi yang dipilih pada gambar kerja. Bahan
yang digunakan dalam proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw

adalah besi baja profil L dengan ukuran (40 x 40 x 4 mm).

3. Persiapan Mesin dan Alat Perkakas
Persiapan mesin dan alat perkakas dilakukan sebelum memulai

proses pembuatan rangka bawah. Dengan adanya persiapan mesin dan alat
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perkakas yang matang, diharapkan tidak terjadi hambatan selama proses
pembuatan rangka bawah dikarenakan kekurangan mesin maupun alat

perkakas yang ada pada bengkel kerja.

Adapun mesin dan alat perkakas yang dipersiapkan antara lain:

a. Alat gambar dan penanda
1) Mistar baja

2) Mistar siku
3) Mistar Gulung
4) Spidol (marker)
5) Penitik
6) Penggores
b. Mesin dan alat perkakas potong
1) Mesin gerinda potong dan perlengkapannya
2) Mesin gerinda portable (gerinda tangan)
3) Gergaji tangan
c. Mesin dan alat pelubang
1) Mesin gurdi meja dan perlengkapannya
d. Mesin dan alat penyambung
1) Mesin las SMAW
e. Mesin dan alat perkakas bantu
1) Palu karet
2) Palu plastik
3) KlemF

4) Palu konde
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5) Ragum

6) Kompressor dan perlengkapannya

7) Kikir

4. Rencana pemotongan (cutting plan) bahan
Setelah memastikan bahwa bahan serta mesin dan alat perkakas

telah tersedia maka proses selanjutnya adalah melakukan rencana
pemotongan (cutting plan). Cutting plan bahan merupakan rencana
pemotongan bahan agar kebutuhan bisa sehemat mungkin, dalam artian
meminimalkan jumlah sisa bahan yang terbuang selama pemotongan
berlangsung. Setelah cutting plan di kerjakan pada bahan maka
selanjutnya adalah pemotongan bahan dengan menggunakan ukuran sesuai
dengan rencana pemotongan yang telah di kerjakan yaitu:

a. Empat buah potongan besi baja profil L (40 x 40 x 4 mm) dengan
ukuran panjang 796 mm untuk rangka tinggi depan.

b. Empat buah potongan besi baja profil L (40 x 40 x 4 mm) dengan
ukuran panjang 500 mm untuk rangka depan bagagian atas
dudukan meja alas kerja.

c. Empat buah potongan besi baja profil L (40 x 40 x 4 mm) dengan
ukuran panjang 492 mm untuk rangka depan bagian tengah
penyangga rangka dudukan poros eksentrik.

d. Empat buah potongan besi baja profil L (40 x 40 x 4 mm) dengan
ukuran panjang 492 mm untuk rangka depan bagian bawah

penyangga rangka dudukan motor listrik.
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Dua buah potongan besi baja profil L (40x40x4mm) dengan
ukuran 420 mm untuk penyambung rangka tengah atas dan
bawah sebelah kiri.

Dua buah potongan besi baja profil L (40 x 40 x 4 mm) dengan
ukuran panjang 400 dan 320 mm untuk penyambung rangka
tengah atas dan bawah sebelah kanan.

Tiga buah potongan besi baja profil L (40 x 40 x 4 mm) dengan
ukuran panjang 900 mm untuk rangka tengah bagian atas
dudukan poros eksentrik.

Dua buah potongan besi baja profil L (40 x 40 x 4 mm) dengan
ukuran panjang 900 mm untuk rangka tengah bagian bawah
dudukan motor listrik.

Empat buah potongan besi baja profil L (40 x 40 x 4 mm) dengan
ukuran panjang 400 mm untuk rangka atas bagian belakang.
Empat buah potongan besi baja profil L (40 x 40 x 4 mm) dengan
ukuran panjang 392 mm untuk rangka bawah bagian belakang.
Empat buah potongan besi baja profil L (40 x 40 x 4 mm) dengan

ukuran panjang 500 mm untuk rangka tinggi belakang.
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5. Keselamatan Kerja

a. Memakai pakaian kerja (wear pack)

b. Menggunakan alat atau mesin sesuai dengan fungsi dan
kegunaanya.

c. Pada saat mengelas gunakanlah alat keselamatan kerja seperti
sarung tangan las dan kaca mata las.

d. Pada saat menggerinda gunakanlah perlengkapan keamanan.

e. Pada saat melakukan pengeboran menggunakan mesin bor radial,
jepitlah benda kerja dengan ragum, dan pastikan ragum menjepit
benda kerja dengan sekuat mungkin sehingga pada saat
pengeboran benda kerja tidak lepas atau terlempar.

6. Proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw

Proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw yang dibahas pada
laporan ini meliputi proses pengukuran, pemotongan, proses gurdi
(pengeboran), proses pengelasan, perakitan (penyetelan kesikuan,
kelurusan, dan kerataan) serta finishing. Langkah-langkah pembuatan

rangka bawah mesin jig saw dapat dilihat pada tabel di bawah ini.



C. Langkah Kerja Proses Pembuatan Rangka

Tabel 2. Proses pembuatan rangka mesin jig saw

No | Hustrasi Gambar Alat dan mesin Langkah kerja Keterangan
1. | Persiapan bahan. a. Alat: a. Mengukur dan menandai | Rangka depan
A. Pemotongan bahan pada rangka penggores, bahan menggunakan | Bahan: Baja profil L ukuran 40
depan, tengah, dan belakang. gerinda potong, spidol  atau  penggores | x 40 x 4 mm.
gergaji tangan sesuai gambar kerja. Rangka di potong dengan
: .' ukuran:
m|sta}r k?aja, b. Potong semua bahan yang | a. Untuk rangka tinggi depan
penyiku, mistar . o i
uluna. kapur telah di ukur dan diberi ()
guiting, kapur. tanda dengan 1) Panjang 796 mm jumlah
menggunakan gerinda 4 buah
b. Ka: .
wearpack, potong atau gergaji tangan. | b. Untuk rangka depgn bag.
sepatu,  sarung _ _ _ Ata_s _dudukan meja alas
tangan, masker, c. Rapihkan _ ujung-ujung kerja (|_) _
kacamata semua hasil pemotongan 1) Panjang 500 mm jumlah
g e e e bening, car bagian rangka (_Jlan Jika 4 buah
+ Ty olug. ada ukuran panjang yang | ¢. Untuk rangka depan bag.
kurang pas lakukan tengah penopang rangka
pengurangan bahan dudukan poros eksentrik
‘ dengan menggunakan kikir (K).
ﬁj; I A O B L ataupun gerinda tangan 1) Panjang 492 mm jumlah
dengan cara dijepit diatas 4 buah
ragum. d. Untuk rangka depan bag.
bawah penopang rangka
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dudukan motor listrik (a).
1) Panjang 492 mm jumlah
4 buah
Rangka tengah
Bahan: Baja profil L ukuran 40
X 40 X 4 mm.

a. Untuk rangka tengah bag.
bawah  dudukan  motor

listrik (b).
1) Panjang 900 mm jumlah
2 buah
b. Untuk besi siku

penyambung rangka tengah
atas dan bawah sebelah
kanan (h).
1) Panjang 420 mm jumlah
2 buah
c. Untuk rangka tengah
dudukan poros eksentrik

(9).
1) Panjang 900 mm jumlah
3 buah
d. Untuk besi siku

penyambung rangka tengah
atas dan bawah sebelah
kanan (f).

1) Panjang 320 mm jumlah

2 buah

49




Rangka belakang

Bahan: Baja profil L ukuran 40
X 40 x 4 mm.

a. Untuk rangka  tinggi
belakang (d)
1) Panjang 500 mm jumlah
4 buah
b. Untuk rangka atas bag.
belakang (e)
1) Panjang 400 mm jumlah
4 buah

c. Untuk rangka bawah bag.
belakang (c)

B. Pembentukan bahan

Gergaji manual

Benda kerja /

Rangka Depan :
1) Pembentukan bahan pada rangka

depan bagian atas.

a. Alat:
gergaji tangan,
ragum,
penggores,
mistar baja,
kikir, Siku.

b. K3:
wearpack,
sepatu, sarung
tangan,

Rangka Depan:
a. Gambar semua  ujung
ataupun  bagian  yang

nantinya akan di bentuk:

1) Pada rangka tinggi
depan hanya di potong
saja sebanyak 4 buah
sesuai ukuran diatas
tanpa dilakukan
pembentukan bahan.

2) Kemudian pada rangka
depan bag. atas barulah
dilakukan pembentukan

1) Panjang 392 mm jumlah
4 buah

Bahan untuk membuat rangka
depan bagian atas di potong
dan di bentuk sebanyak 4 buah
dengan panjang total adalah
500 mm.
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45°

45°

2) Pembentukan bahan pada rangka
depan bagian tengah dan bawah.

36 420 36 t-4o-.|i
y.I5 T
T [

Rangka Belakang:
1) Pembentukan bahan pada rangka

belakang bagian atas.

L

e
&

kacamata
bening.

bahan seperti gambar di
samping yang
mempunyai sudut
penyatu 45°.

3) Rangka di jepit pada
ragum kemudian di beri
tanda lalu dipotong pada
kedua ujung bahan dg
ukuran tinggi 36mm dan

lebar 40mm.
4) Bahan di bentuk seperti
gambar di  samping

dengan cara yang sama
dan mempunyai sudut
penyatu 45°.  Setelah
selesai di bentuk semua
bahan rangka depan di
Kikir agar hasil
potongannya halus dan
rata.

Rangka Belakang :

a. Gambar semua ujung
ataupun  bagian  yang
nantinya akan di bentuk:

Panjang total rangka depan
bagian tengah dan bawah
adalah 492 mm.

Panjang total pada rangka
tinggi bagian belakang adalah
500 mm, rangka atas 400 mm,
dan rangka bawah mempunyai
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2) Pembentukan bahan pada rangka
belakang bagian bawah.
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C. Proses pengeboran bahan

a. Alat:

gergaji tangan,
ragum,
penggores,
mistar baja,
kikir, Siku,
protactor.

. K3:

wearpack,
sepatu, sarung
tangan,
kacamata
bening.

. Alat:

Mesin bor
meja, kunci
chuck, mistar
baja, penitik,
palu,
penggores, dan
mata bor @ 10.

1) Untuk rangka belakang
mempunyai tiga bagian

rangka vyaitu rangka
tinggi, tengah  dan
bawah.

b. Setelah digambar dengan
marker dan  penggores
lakukan pembentukan
seperti pada gambar, baik
pembentukan sudut lurus
ataupun sudut murung 45°
dan pemotongan dilakukan
menggunakan gergaji
tangan.

c. Melakukan pembentukan
Pada rangka atas bagian
belakang dan bawah agar
komponen rangka belakang
dapat di satukan dengan
rapi  seperti yang di
inginkan.

Proses pengeboran :

1. Siapkan  peralatan
akan digunakan

2. Mengukur titik koordinat

yang

ukuran 392 mm. bagian rangka
yang di bentuk hanyalah pada
rangka belakang bagian atas
dan bawah saja. Pada rangka
tinggi belakang hanya di
potong sesuai ukuran.

Jika ada ukuran panjang yang

kurang pas lakukan
pengurangan bahan
menggunakan kikir ataupun

gerinda tangan dijepit diatas
ragum.

Melakukan pengeboran
hendaknya mengepaskan mata
bor pada titik koordinat yang
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1)

2)

Pengeboran pada rangka depan
bagian atas dudukan meja alas.

100

dibor @1

220

[

100

Pengeboran pada rangka depan
bagian tengah.

o
”

b.

K3:

wearpack,
sepatu, sarung
tangan,
kacamata
bening,
coolant.

yang akan di bor

3. Memberi tanda pada bagian
yang akan dibor
menggunakan penitik dan
palu.

4. Pegang/ jepit bahan pada
ragum.

5. Nyalakan mesin bor lalu
mulailah mengebor.

Proses pengeboran dilakukan

pada bagian-bagian rangka

diantaranya adalah :

a. melakukan pengeboran
pada 4 buah rangka atas
dengan masing-masing 2
lubang pengeboran pada
setiap rangka atas. Lubang
di bor menggunakan mata
bor @10 mm Kkarena
ukuran diameter lubang
yang diharapkan adalah 10
mm.

b. Setelah melakukan
pengeboran pada rangka
atas dilanjutkan mengebor
pada rangka tengah bagian
depan. Lubang di buat
berdasarkan ukuran yang
terlihat  pada ilustrasi

telah di buat agar saat mesin
bor berputar gerakan mata bor
tepat kearah titik yang di
tentukan.

Panjang total rangka depan
atas yang akan di bor adalah
500 mm. dengan jarak
pengeboran antara sisi adalah
20 mm dan jarak antara lubang
adalah 220 mm.

Pembuatan lubang pada rangka
tengah bagian depan ini
berfungsi sebagai dudukan besi
siku  penyambung rangka
dudukan  poros  eksentrik.
Dilakukan pengeboran atas dan
bawah bagian rangka yang
berbentuk profil L dengan
panjang total 420 mm.
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3) Pengeboran pada rangka depan

bag. Bawah.

dibor 210
1
dibor ©10 5

8

4) Pengeboran pada besi siku profil L

penyambung.

T
¢ dibor @10
] dibor @10
1
1
[=]
m
(=]
@

120

a. Alat;

Mesin bor meja,
penggores, palu,
penitik, mistar
baja, meja rata,
ragum, gerinda
tangan, pahat.

. Melakukan

gambar di samping. Rangka
depan bagian tengah ini
dilakukan 5 kali
pengeboran.

pengeboran
pada rangka depan bag.
bawah  sebagai dudukan
besi  siku  penyambung
rangka dudukan  motor
listrik. Dengan cara yang
sama pada proses
sebelumnya dan juga mata
bor yang sama yaitu @ 10
mm.

. Setelah rangka mengebor

pada bagian-bagian rangka
depan kemudian mengebor
pada besi siku profil L
penyambung rangka
dudukan poros eksentrik
dan motor listrik yang
masih menggunakan mata
bor @ 10 mm.

Pengeboran dilakukan secara
bertahap sebanyak 5 Kali
proses pengeboran atas dan
bawah bahan. Rangka ini
mempunyai panjang toltal 420
mm.

Pengeboran besi siku profil L
penyambung rangka penggerak
ini dilakukan terhadap 4 buah
besi siku penyambung. Pada
tiap-tiap rangka mempunyai 5
lubang dan 5 Kkali proses
pengeboran pula.
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5) Pengeboran pada rangka dudukan
poros eksentrik

a

184

dibor @10

=

6) Pembuatan slot pada rangka

dudukan motor listrik.
T

&
iﬁI
| |7

—

b. K3:
Sarung tangan,
masker,
wearpack,
kacamata, ear

plug.

c. Alat:

Mesin bor
meja, bor
center, mata
@8 dan @10,
palu, penitik,
penggores,
mistar baja,
Kikir
instrumen,
gerinda tangan
ragum, dan
pahat

e. Melakukan pembuatan
dudukan  untuk  poros
eksentrik dengan mengebor
rangka dudukan  poros
menggunakan mesin bor
dan mata bor @10 yang
nantinya lubang ini akan
digunakan untuk baut 12
mm sebagai pengikat poros
eksentrik.

Marking pada diameter
pengeboran untuk
pembuatan slot  dengan

pengurangan bahan vyaitu
garis yang telah di gambar
untuk jalur slot,
penggerindaan tidak
sepenuhnya  dikarenakan
akan merusak hasil slot.

Rangka Dudukan Motor :

1) Lakukan  pengeboran
pada besi siku Untuk
bagian :

a) Untuk bagian dudukan

Panjang total rangka dudukan
poros ini adalah 900 mm dan 2
kali pembuatan lubang.

Untuk Finishing bagian hasil
bor vyang tajam dirapihkan
dengan Kikir.

o

pengurangan  garis  slot
menggunakan gerinda
tangan

na

Pemahatan hasil gerinda
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d.

K3:

wearpack,
sepatu, sarung
tangan,
kacamata
bening.

motor  depan  atau
belakang. Panjang
total 900 mm.

2) Pengeboran dilakukan
tiga kali tahapan, yang
pertama dengan mata
bor center, yang
kedua @ 8 yang ketiga
@10

3) Marking pada diameter
pengeboran untuk
pembuatan slot dengan

Pengurangan bahan
yaitu garis yang telah di
gambar untuk jalur slot,

penggerindaan  tidak
sepenuhnya
dikarenakan akan

merusak hasil slot.
4) Pemahatan jalur slot

untuk membuang hasil

gerinda
Pembentukan bentuk slot dan
finishing bagian slot

menggunakan kikir instrumen.

Pembentukan slot dengan

Kikir instrumen
Untuk bagian dudukan motor.
Panjang 900 mm. Jumlah 2
buah. Pengeboran dilakukan
sebelum perakitan. Hal ini
bertujuan agar mempermudah
pengepasan antara  lubang
rangka dengan lubang motor.
Dan mudah  pengurangan
lubang pada slot.
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Perakitan
D. Perakitan menggunaan mesin las
SMAW

1) Merakit rangka bawah bagian
depan, tengah, atas serta rangka
atas dan bawah bagian belakang.

a. Alat:

Mesin las
SMAW dan
prlengkapannya,
meja rata, tang
penjepit, palu
terak, sikat baja,
mistar gulung,
siku, klem F,
klem C,
elektroda @ 3.2

. K3:

sarung
tangan,masker,
topeng las, jaket
las, wearpack,
sepatu kulit.

. Sebelum merakit

. Lakukan las

. Siapkan semua alat dan

perlengkapan
dibutuhkan

yang

. Menghidupkan mesin las

dan mengatur arusnya 60-
100 ampere

. Siapkan baja siku yang

telah di potong sesuai

ukuran dan di bentuk.

. Perakitan diawali dengan

merakit rangka persegi
empat bagian atas, tengah,
bawah depan dan rangka
persegi empat atas dan
bawah bagian belakang.

rangka
yang berbentuk persegi
empat cek kesikuan
terlebih dahulu agar semua
sudut siku dan tidak miring
lakukan  pengerjaan ini
diatas meja pelukis plat.

titik pada
bagian-bagian sambungan
seperti gambar di samping

Alur proses perakitan rangka
utama :

Penggaris siku

Ukur kesikuan seluruh sudut
rangka bagian atas. Jika masih
ada sudut yang belum siku
maka ditambah plat pembantu
untuk menjaga kesikuannya
atau pukul dengan palu besi
hingga seluruh sudut benda
kerja siku. Setelah seluruh
sudut telah siku lakukan
penguncian pada benda kerja
dengan cara melakukan las
titik pada sudut bagian dalam.
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2) Memasang rangka bawah pada
rangka tinggi bagian depan.

3) Merakit rangka tengah pada
rangka tinggi.

VA

dengan menggunakan las
SMAW dan menggunakan
elektroda @ 3.2.

. Setelah merakit semua

rangka berbentuk persegi
empat kemudian memasang
pada rangka tinggi bagian
depan dengan cara
mengepaskan ukuran
rangka dari bawah yaitu
130 mm lalu di las titik satu
persatu bagian sambungan
agar dapat menempel pada
rangka tinggi tersebut.

. Setelah merakit rangka

bawah dilanjutkan merakit
rangka tengah  bagian
depan sebagai dudukan
rangka motor listrik dengan
jarak ukuran dari rangka
bawah vyaitu 330 mm.
lakukan pengepasan ukuran
menggunakan  klem F
sebagai alat bantu lalu di

Jika setelah di las titik rangka
tidak sesuai dengan ukuran
maka bagian yang ukurannya
tidak sesuai tersebut di pukul
menggunakan  palu  agar
terlepas lalu lakukan
pengepasan ukuran dengan
klem F sebagai alat pembantu
kemudian di teck weld
kembali.

Setiap pengepasan ukuran
harus dilakukan pengecekan
kesikuan menggunakan mistar
siku agar benar-benar lurus
dan siku.
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4) Merakit rangka atas pada rangka
tinggi.

5) Merakit besi siku penyambung
rangka tengah bagian depan.

a. Alat:

Mesin las
SMAW dan
prlengkapannya,
meja rata, palu
terak, sikat baja,
dan elektroda
@3.2, meja rata,
klem C

las titik semua bagian yang
akan di sambung pada
rangka tinggi depan.

9. las titik pada rangka atas
bagian depan pada rangka
tinggi seperti pada ilustrasi

gambar di samping.
Melakukan pengerjaan
dengan cara yang Ssama
pada pengerjaan
sebelumnya.

10. Selanjutnya yang akan
dilakukan adalah merakit
rangka tengah dudukan
poros eksentrik di atas
meja rata dan menggun

klem C sebagai alat
pembantu pengepasan
ukuran. las titik pada

bagian tengah antara besi
siku penyambung dengan
rangka dudukan poros.

Jarak ukuran antara rangka
tengah adalah 170 — 4 mm
(tebal bahan) = 166 sehingga
pangjang total rangka depan
dari bawah sampai atas 800
mm.

Besi siku penyambung ini
berfungsi sebagai dudukan
baut saat rangka dudukan
motor listrik ini akan di
satukan pada rangka depan.
Ukuran besi siku penyambung
ini yaitu 420 mm.
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6) Merakit rangka penguat rangka
poros eksentrik.

|

7) Merakit besi siku penyambung
rangka tengah bagian belakang

I

b. K3:

sarung tangan,
jaket kulit, sepatu
kulit, topeng las.

11. Kemudian merakit rangka
penguat rangka poros
eksentrik pada  besi
penyambung dengan cara
di las titik.seperti ilustrasi
gambar. Rangka penguat
ini  mempunyai panjang
900 mm ukuran yang
sama dengan  rangka
dudukan motor listrik.

12. Setelah selesai  merakit
besi siku penyambung
bagian depan dan rangka
penguat selanjutnya
merakit  besi  penguat
bagian belakang. Dengan
cara di las titik maka
jadilah  rangka tengah
dudukan poros eksentrik
dengan besi siku sebagai
penyambung antara
rangka depan dan
belakang.

Perakitan rangka penguat ini
dikerjakan  seperti  halnya
mengerjakan rangka
sebelumnya, lakukan perakitan
diatas meja rata atau lantai
yang rata dengan dibantu
untuk menjepit rangka
menggunakan klem C dan
untuk  mengukur  kesikuan
dilakukan dengan
menggunakan mistar siku.

Ukuran besi siku penyambung
rangka belakang ini berbeda
dengan besi siku penyambung
sebelumnya yaitu mempunyai
ukuran 400 mm ukuran ini
sama dengan rangka atas
bagian belakang.

60




8) Merakit rangka dudukan motor
listrik

9) Merakit rangka belakang bagian
bawah.

c. Alat:

Mesin las
SMAW dan
prlengkapannya,
meja rata, palu
terak, sikat baja,
dan elektroda
@3.2, meja rata,
klem F

13.

14.

Langkah selanjutnya
merakit rangka dudukan
motor listrik. Daerah yang
di las titik adalah pada

besi siku penyambung
rangka depan  bagian
bawah dan besi siku
penyambung rangka
belakang.

Langkah selanjutnya

adalah merakit rangka
belakang di awali merakit

pada rangka  bagian
bawah.  Jepit  rangka
menggunakan  klem F

untuk pengepasan ukuran
dan agar rangka tengah
tidak bergerak saat proses
las titik berlangsung.

Rangka dudukan motor listrik
ini yang nantinya akan di
gunakan  sebagai  tempat
penempatan motor listrik yang
mempunyai ukuran 900 + 2x
ukuran bahan maka ukuran
totalnya 980 mm.

Pada saat membuat las titik
jangan terlalu lama yang dapat
mengakibatkan rangka menjadi
bolong. Ukuran rangka yang di
las titik dari bawah adalah 130
mm.
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10) Merakit rangka belakang
bagian atas.

E. Las penuh pada bagian yang telah
di las titik
1) Mengelas penuh rangka depan

15. Langkah selanjutnya
merakit rangka atas bagian
belakang dengan cara
yang sama yaitu
melakukan las titik pada
semua bagian sambungan
yang akan di pasang pada
rangka tinggi belakang.

1. Langkah pertama dalam
pengelasan penuh bagian
yang telah di las titik
pada rangka depan adalah
memakai sarana
keselamatan kerja,
memasang elektroda @2.6
pada brander las, menyetel
arus pada posisi 60-100
ampere. Setelah semua
selesai bersihkan terak
menggunakan palu terak
dan sikat baja.

Proses ini merupakan proses
perakitan  terakhir  karena
semua bagian telah di las titik

Untuk proses selanjutnya
melakukan pengelasan penuh
pada semua bagian yang telah
di las titik .

Sebelum melakukan
pengelasan penuh bagian yang
telah di las titik hendanya
melakukan percobaan jalur las
pada besi percobaan, agar
hasil  kampuh las yang
diinginkan dapat di capai.
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2) Mengelas penuh pada rangka
dudukan poros eksentrik

I

3) Mengelas penuh pada rangka
dudukan motor listrik

1

d. Alat:
Mesin las
SMAW dan
prlengkapannya,
meja rata, palu
terak, sikat baja,
dan elektroda
@2.6.

e. K3:

sarung
tangan,masker,

. Langkah

. Mengelas

selanjutnya
melakukan las penuh pada
rangka dudukan poros
eksentrik. Mengelas pada
semua bagian sambungan
bidang siku dari bahan.
Saat mengelas brander
dapat di ayun ayun Kkecil

agar kampuh las agak
lebar dan  bentuknya
bagus. bersihkan terak

menggunakan palu terak
dan sikat baja.

penuh  pada
rangka dudukan motor
listrik dengan arus yang
sama dengan arus yang
digunakan  sebelumnya.
Dan jika arus berubah
maka dilakukan
penyetelan arus kembali.
bersihkan terak
menggunakan palu terak
dan sikat baja.

Mengelas  dengan  penuh
perasaan jika sambungan akan
terlalu panas panas lebih baik
pengelasan dilakukan agak
cepat untuk  menghindari
terjadinya lubang dan jika akan
terjadi lubang jauhkan
elektroda dari jalur pengelasan.

Hindari distorsi pada bahan
yang dapat mengakibatkan
bahan  menjadi bengkok
dengan cara menghentikan
proses pengelasan sejenak agar
bahan tidak terlalu panas. Jika
suadah mulai dingin
pengelasan dapat dilakukan
kembali.
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4) Mengelas penuh pada rangka
belakang

F. Proses penyambungan dengan baut

topeng las, jaket
las, wearpack,
sepatu kulit.

a. Alat:

Kunci pas 14-15
dan kunci ring
14-16.

b. Bahan
Baut, ring dan
mur 14.

c. K3
Wearpack dan
sepatu kulit.

Langkah selanjutnya
adalah mengelas rangka
belakang mesin jig saw.
Pengelasan dilakukan
dengan cara yang sama
seperti iustrasi gambar
disamping dan
menggunakan  elektroda
yang sama karena bahan
yang digunakan juga
sama. bersihkan terak
menggunakan palu terak

dan sikat baja setelah
selesai mengelas.

. Setelah rangka depan,
rangka dudukan poros,
rangka dudukan motor
listrik, dan rangka
belakang selesai  rakit

dengan cara di sambung
menggunakan mesin Las
SMAW maka setelah itu
menyambung rangka
tengah pada rangka depan
dan belakang dengan baut

Proses ini merupakan proses
akhir dari pengelasan penuh
pada baigan yang telah di las
titik . Untuk selanjutnya adalah
penyelesaian semua
permukaan rangka mesin jig
saw.

Kencangkan baut dan mur
yang telah di pasang ring atas
bawah menggunakan kunci pas
14 dan kunci ring 14 dengan
cara di putar searah jarum jam
hingga benar-benar kencang
agar rangka tengah tidak lepas
dari dudukannya saat mesin
beroperasi.
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N

14 seperti tampak pada
ilustrasi gambar di
samping.

Setelah rangka tengah telah
selesai di rakit pada rangka
depan dan belakang maka
rangka bawah mesin jig saw
telah selesai di kerjakan.

Perakitan komponen-
komponen rangka bawah telah
selesai  selanjutnya  akan
dilakukan proses penyelesaian
permukaan rangka agar terlihat
lebih menarik.

Penyelesaian Permukaan
1. Melakukan pelapisan
menggunakan cat minyak.

Alat :
Gerinda Tangan,
Palu Terak,
Sikat Baja,
Amplas,
Kompressor,
Spray gun,
Kaleng
pengaduk/penca
mpur cat dan
pengaduknya

Bahan :
Cat warna hijau
Dempul
iner/minyak cat

K3:

1. Ratakan hasil permukaan
hasil pengelasan dengan
menggunakan gerinda
tangan.

2. Bersihkan permukaan
dengan menggunakan
amplas dan mesin gerinda
dengan mata serabut baja.

3. Siapkan bahan dan
peralatannya.

4. Dempul bagian yang
kurang rata.

5. Campurkan cat warna
hijau (75%) dan tiner

1. Untuk hasil pelapisan yang
maksimal dilakukan
pengecatan hingga
beberapa lapis agar tahan
terhadap korosi.

2. Pengecatan dilakukan saat
cuaca panas agar
pengeringan yang
dilakukan maksimal. dan
agar cat merekat dengan
sempurna pada permukaan
rangka.

3. Hindari pengecatan di
bawah pohon atau dekat
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2. Hasil pelapisan dengan cat pada
rangka bawah

Sarung Tangan,
Kaca Mata,
Sepatu,
Wearpack

6. (25%) pada kaleng
pengaduk.

7. Aduk hingga merata dan
campurkan minyak cat
sampai diperoleh
kekentalan yang
diinginkan lalu bersihkan
spray gun.

8. Nyalakan kompressor dan
atur tekanan udara yang
mau dipakai.

9. Masukan cat yang sudah
dicampur kedalam spray
gun.

10. Masukan/hubungkan
selang udara pada spray
gun.

11. Buka katup udara dan stel
keluaran cat dari spray
gun.

12. Setelah stelan pas lakukan
pengecatan pada rangka.

13. Keringkan hasil
pengecatan menggunakan
panas sinar matahari

dengan jalan agar tidak
kejatuhan ranting pohon
atau debu yang
mengakibatkan kegagalan
cat.
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D. Perhitungan Waktu Teoritis Proses Pengerjaan
1. Waktu proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw meliputi:

b. Pembuatan rangka depan

a. Setting : 20 menit
b. Pemotongan : 190 menit
c. Pengeboran . 165 menit

d. Pengelasan/perakitan : 225 menit
e. lIstirahat : 15 menit
Total waktu : 615 menit

c. Pembuatan rangka dudukan poros eksentrik

a. Setting : 10 menit
b. Pemotongan . 155 menit
c. Pengeboran : 120 menit

d. Pengelasan/perakitan : 170 menit
e. lIstirahat : 10 menit
Total waktu : 465 menit

d. Pembuatan rangka dudukan motor listrik

a. Setting : 8 menit
b. Pemotongan . 65 menit
c. Pengeboran . 45 menit

d. Pengelasan/perakitan : 50 menit
e. istirahat : 10 menit

Total waktu : 178 menit
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e. Pembuatan rangka belakang

a. Setting : 15 menit
b. Pemotongan : 165 menit
c. Pengeboran : 30 menit

d. Pengelasan/perakitan : 150 menit
e. lIstirahat > 15 menit
Total waktu : 375 menit
> Total waktu pembuatan rangka bawah = 615 + 465 + 178 + 375
= 1.633 menit
= 27.21 jam
2. Pembuatan lubang
Pada proses pembuatan lubang pada rangka mesin jig saw ini
digunakan mesin bor lantai (Trade Mark King Bench Drilling) tipe KSD-340
dengan putaran mesin sebesar 415 -750 — 1330 — 2300 Rpm. Dalam
pembuatan lubang ini mata bor yang digunakan adalah @ 10 mm. Adapun
langkah pertama dalam pengeboran adalah mencari besarnya putaran mesin
bor yang digunakan yaitu sebagai berikut: (C. VVan Terheijden, dkk, 1981: 75)

a. Putaran mesin bor

v.1000
n= (rpm)
z.d
Maka untuk pengeboran pada @ 10 mm
v.1000

n=

z.d

~18x1000

~ 314x10



~18.000

314
=573,2 Rpm
N yang digunakan = 415 Rpm
Keterangan :
n = Bilangan putaran (rpm)
v = Kecepatan potong (m/min)
d = diameter bor yang digunakan (mm)

b. Waktu pengeboran (t,)

Rumus :

t, :L (menit)
s.n

Keterangan :
t, = Waktu pengeboran (menit)
L = Panjang pengeboran (mm)

0,3 = panjang ujung bor (mm)
S = feed (mm/putaran)
n = Jumlah putaran mesin (rpm)

» Membuat lubang @ 10 mm

d = diameter bor 10 mm

4 mm

¢ = kedalaman lubang
L = kedalaman lubang (: ) + point pengeboran (0,3 x d)

L=4+(0,3x10) = 7mm

n = putaran mesin/mata bor 415 Rpm
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s = feed = 0,18 mm/put. (tabel 9)

Penyayatan tiap menit =sXn
= 0,18 x 415 = 74,7 mm/mnt

Waktu pengeboran 1 buah lubang (t, ).

t, = L Mnt
sxn

=Lt
0,18x415

7
= — Mnt
74,7

= 0,09 menit
Waktu pengeboran 32 buah lubang = 32 x 0,09
= 2,88 menit
E. Pengujian Dimensi
Pengujian dimensi bertujuan untuk mengetahui apakah ukuran rangka
mesin yang dibuat sudah sesuai dengan gambar kerja atau belum. Dalam
pengujian ini didapat penyimpangan dari ukuran yang ada pada gambar kerja.
Meskipun demikian, komponen rangka dapat terpasang dengan benar.
Ketidak tepatan ukuran rangka dengan gambar kerja menghasilkan
selisih pada bagian tinggi, lebar, dan panjang rangka. Adapun selisih yang
terdapat pada rangka bawah mesin jig saw ini sebagai berikut:

Tabel 3. Ukuran dan selisih pada rangka depan

\o | Tinggi | Selisih | Panjang | Selisin | Lepar | SOOI
| (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1 | 800 1 500 1 500 0
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No. Tinggi Selisih Panjang Selisih Lebar Selisih

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2 800 0 500 1 500 0
3 800 3 500 0 500 0
4 800 1 500 0 500 1

Tabel 4. Ukuran dan selisih pada rangka tengah

panjang | Selisih | Lebar depan | Selisih | Lebar belakang | Selisih

No. (mm) | (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1 900 1 420 1 400 0
2 900 0 420 400 0
3 900 2 - - - -
4 900 0 - - - -
5 900 0 - - - -

Tabel 5. Ukuran dan selisih pada rangka belakang

No. Tinggi Selisih Panjang Selisih Lebar Selisih

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1 500 0 400 0 400 1
2 500 1 400 1 400 0
3 500 1 400 0 400 0
4 500 0 400 0 400 0

F. Uji Fungsional

Uji fungsional dilakukan guna membuktikan apakah rangka mampu

menopang semua komponen mesin jig saw terutama pada rangka depan

apakah mampu menahan tekanan dan getaran dari gerakan mata gergaji yang

bergerak naik turun. Hasilnya rangka depan mampu menahan getaran dan

tekanan yang di akibatkan oleh lengan mata gergaji. Selanjutnya pada rangka

tengah apakah mampu menahan beban getaran dari poros eksentrik dan motor
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listrik serta baut pada rangka penyambung tidak kendor saat bergerak. Dengan
hasil yang di ketahui setelah uji fungsional ternyata rangka tengah mampu
menahan beban getaran dari gerakan poros eksentrik dan motor listrik serta
baut-baut penyambung rangka tengah tidak ada yang kendor saat mesin di
operasikan. Kemudian pada rangka belakang apakah mampu menahan beban
dari rangka atas dudukan lengan penggerak yang bekerja naik turun. Dan
setelah di uji fungsional di ketahui hasilnya adalah rangka belakang mampu
menahan semua beban dari rangka atas dudukan lengan dalam kondisi lengan
bergerak.

. Uji kinerja

Mesin dapat dikatakan baik jika mesin dapat memberikan hasil kinerja
yang baik. Begitu pula pada rangka mesin jig saw ini, rangka dapat dikatakan
baik apabila rangka dapat menompang seluruh komponen dari mesin dengan
baik sehingga komponen mesin tidak bergetar atau bahkan terlepas pada saat

mesin dioperasikan.

Dalam pengujian kinerja pada meja mesin jig saw ini dapat disimpulkan
bahwa ketika mesin dipergunakan rangka sudah cukup kuat untuk menopang
semua elemen dari mesin jig saw. Proses pemotongan kayu mampu
memotonag kayu dengan menghasilkan 150 mm/menit panjang potongan kayu
dengan kondisi mesin tidak mengalami kendala kerusakan. Kendala Kkinerja
pengoperasian mesin jig saw ini yaitu pada putarannya, putaranya terlalu
kencang karena kita tidak menggunakan reducer sehingga terjadi putaran yang

tinggi sehingga bisa mengakibatkan kendornya baut pada penyambung rangka
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tengah yang menghubungkan rangka depan dan belakang. Kendala yang
lainnya yaitu lengan mata gergaji kurang center sehingga tidak lurus saat
menggergaji dan menambah getaran pada rangka bawah saat bersentuhan
dengan lantai. Kemudian cara mengatasinya adalah mengatur lengan mata

gergaji hingga benar benar center.

. Pembahasan

Rangka merupakan bagian penting dari mesin jig saw, karena rangka
disini berfungsi untuk menopang seluruh komponen. Bahan yang digunakan
dalam pembuatan rangka adalah baja profil L St. 42 dengan ukuran 40x 40 x 3
mm. Dimensi rangka depan menurut gambar kerja adalah panjang 500 mm,
lebar 500 mm, tinggi 800 mm dan dimensi pada rangka tengah mempunyai
ukuran panjang 908 mm, lebar depan 420 mm dan terdapat rangka belakang

yang mempunyai ukuran yaitu panjang 400 mm, lebar 400, dan tinggi 500.

Rangka mesin jig saw ini terdiri dari 3 bagian yaitu rangka depan,
rangka tengah, dan rangka belakang. Pada bagian rangka depan mempunyai
fungsi yaitu bagian atas merupakan dudukan untuk meja alas kerja, bagian
tengah merupakan dudukan rangka poros eksentrik, dan bagian bawah sebagai
dudukan rangka motor listrik. Rangka tengah mempunyai 2 fungsi yaitu pada
bagaian atas sebagai dudukan poros eksentrik sedangkan pada bagian bawah
sebagai dudukan motor listrik yang penyambungannya menggunakan bolt dan
nut M14. Rangka belakang mempunyai fungsi sebagai penopang rangka

tengah dan dudukan rangka atas mesin jig saw.
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Proses pembuatan rangka tidak luput dari kesalahan atau kesulitan yang

dihadapi pada waktu proses pembuatan rangka, pasti akan ditemukan beberapa
permasalahan. Beberapa permasalahan yang dihadapi dalam proses pembuatan
rangka jig saw diantaranya adalah saat melakukan pemotongan baik
pemotongan lurus maupun pemotogan sudut sehingga pada saat perakitan atau
pada saat pengelasan terjadi selisih yang berakibat susah dalam penyetingn
kesikuaan maupun sudut pada ko Untuk mendapatkan pemotongan plat siku
yang sesuai dengan panjang, siku, maupun sudut maka diperlukan pelukisan
yang jelas dan pengkuran yang tepat. Alat yang digunakan adalah mistar
gulung, penggaris siku dan penggores. Pada saat melakukan penggoresan
kesikuan digunakan penggaris siku agar goresan yang didapatkan siku dan
hasilnya sesuai yang direncanakan. Cara untuk melakukan pemotongan pada
besi siku hurus benar — benar diperhatikan yaitu dengan cara memotong

bagian depan yang sudah digoresan sehingga panjangnya sesuai ukuran.

Setelah bahan yang dipotong sesuai ukuran selanjutnya merakit
komponen menggunakan mesin las SMAW dengan arus AC, keuntungan

menggunakan mesin las ini adalah :

1. Busur nyala kecil, sehingga memperkecil kemungkinan timbulnya
keropos pada rigi-rigi las.

2. Perlengkapan dan perawatan lebih murah.

3. Penggunaan dan pengaturan besar arus las relatif lebih mudah

(dengan memutar tuas)
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Dalam pengelasan rangka menggunakan elektroda @ 2, 6 untuk
pengelasan las titik dan untuk pengelasn penguatan atau penuh juga memakai
elektroda @ 2, 6. Dengan pengaturan arus 80 — 90 Ampere. Agar memperoleh
hasil rangka yang siku atau presisi digunakan penyiku dan clemp kemudian
pengelasan dilakukan dengan cara las titik terlebih dahulu. Las titik
dimaksudkan agar bila terjadi kesalahan atau rangka yang dibuat kurang siku
maka Kkita masih dapat melakukan perubahan dengan cara dipukul

menggunakan palu, tanpa harus melukan penggerindaan atau memotongan.

Setelah rangka di las titik kemudian dilanjutkan dengan pengelasan
penuh. Setelah semua komponen rangka terangkai dengan baik lakukan
penggerindaan untuk menghilangkan sisa pengelasan yang tidak diinginkan.
Kemudian untuk langkah finishing dilakukan pendempulan pada bagian-
bagian yang kurang rata terutama pada bagian celah yang memungkinkan
terjadinya korosi. Setelah itu amplas menggunakan air seluruh permukaan
komponen rangka untuk menghaluskan serta menghilangkan korosi dan

kotoran dipermukaan rangka.

Setelah rangka bersih lakukan pengecatan dengan menggunakan cat
dasar epoxy filler jemur hingga kering kemudian amplas kembali
menggunakan air agar permukaan yang akan dicat halus, setelah itu diteruskan
dengan pengecatan dengan cat besi warna hijau. Setelah cat kering dilakukan
pemasangan seluruh komponen mesin jig saw.

Kemudian untuk mengetahui fungsi dan kinerja dari mesin jig saw

ini sesuai dengan yang diharapkan atau tidak, maka dilakukan uji fungsional
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dan uji kinerja. Hasil dari uji kinerja mesin perajang pakan ternak dijumpai
beberapa kendala yaitu: putaranya terlalu kencang karena pembuat tidak
menggunakan reduser sehingga terjadi putaran yang tinggi sehingga bisa
mengakibatkan kendornya baut pada penyambung rangka tengah. Hasil uji
fungsional rangka mesin jig saw ternyata rangka mampu menahan getaran
yang ditimbulkan oleh mekanisme pemutar, dan rangka mampu menahan
semua komponen pendukung lainnya pada saat mesin dioperasikan mampu
menahan putaran motor dan kuat menopang komponen lainnya sesuai dengan
yang diharapkan. Untuk hasil uji kinerja pertama dari mesin jig saw ini, terlalu
besarnya mekanisme pemutar yaitu 1 PK. Sehingga putaran lengan penggerak
mata gergaji terlalu cepat yang mengakibatkan patahnya mata gergaji. Untuk
mengatasi masalah ini, dilakukan perubahan yaitu mengganti mekanisme
pemutar menjadi ¥4 PK. Setelah di lakukan perubahan putaran lengan gergaji
pemotong tidak terlalu cepat dan cukup stabil saat dilakukan uji coba
pemotongan kayu serta dapat beroperasi sesuai dengan yang
diharapkan.mponen. Jadi dibutuhkan penyetelan atau perakitan komponen

agak lebih lama.

Kelemahan - Kelemahan

Setelah dilakukan pengujian rangka mesin Jig Saw ini masih

memiliki beberapa kelemahan diantaranya:

1. Pada bagian kaki-kaki bagian rangka depan tidak rata antara satu dengan

lainya sehingga saat mesin beroperasi rangka bergetar.
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2. Terdapat cacat permukaan yang mengelupas akibat korosi pada
sambungan pengelasan dan gesekan pada rangka mesin jig saw.

3. Tidak adanya pelindung mekanisme penggerak pada mesin jig saw ini
sehingga dapat membahayakan pekerja saat mengoperasikan mesin dan v-
belt dapat terkena bram potongan kayu yang dapat mengakibatnya selip.

J. Cara Mengatasi Kelemahan-Kelemahan
Kelemahan-kelemahan yag terdapat pada mesin perajang pakan
ternak khususnya pada rangka dapat di atasi dengan cara :

1. Mengatasi permasalahan yang pertama yaitu menggerinda pada bagian
bawah rangka depan hingga benar benar sama rata denan yang lainnya
sehingga saat mesin di hidupkan rangka depan tidak goyang.

2. Untuk mengatasi cacat permukaan yang mengelupas tentunya dengan
proses pembersihan dan pengecatan ulang pada bagian yang mengelupas.

3. Untuk mengatasi masalah ketiga diatas yaitu dengan cara memberi tutup
pelindung mekanisme penggerak agar semuanya aman, baik pada si
pekerja maupun terhadap v-belt. berhubung waktu untuk menyelesaikan
mesin jig saw ini kurang maka tutup pelindung ini tidak dapat di

kerjakan.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan

Berdasarkan hasil yang telah dicapai dari keseluruhan proses yang
meliputi perancangan, pembuatan dan pengujian terhadap rangka bawah mesin jig

saw yang telah dibuat, dapat disimpulkan sebagai berikut:

1. Bahan yang digunakan pada pembuatan rangka bawah mesin jig saw ini
adalah baja profil L dengan ukuran 40x40x4 mm dan total ukuran bahan
yang di butuhkan yaitu 20348 mm.

2. Proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw menggunakan alat-alat
gambar. Pada proses pemotongan digunakan mesin gergaji dan gergaji
tangan, mesin gerinda tangan, mesin bor dan untuk proses pengelasan
digunakan mesin las listrik SMAW (Shield Metal Arc Welding) yang ada
pada bengkel fabrikasi dan didukung peralatan las lainnya. Sedangkan
untuk proses finishing atau pelapisan digunakan alat-alat pengecatan
seperti kompressor, spray gun, cat dasar, tiner, cat warna hijau, clear,
dempul dan amplas.

3. Proses pembuatan rangka bawah mesin jig saw ini di bagi menjadi 3
bagian antara lain bagian rangka depan dudukan meja alas kerja, rangka
tengah dudukan mekanisme penggerak, dan rangka belakang dudukan

rangka atas. Langkah kerja dalam pembuatannya dimulai dari cutting plan,

78
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pemotongan bahan, perakitan dengan mesin las, pengeboran atau
pembuatan lubang dan proses finishing dengan pengecatan.

4. Proses pengujian pada mesin jig saw agar mesin tahan lama dan tidak
mudah rusak adalah dengan cara uji kinerja. Cara mengujinya Yyaitu
dengan mengoperasikan mesin kemudiah mencoba memotong kayu untuk
membuatn bentuk pada kayu lalu seluruh bagian mesin jig saw ini di check
apakah ada suatu bagian/komponen yang rusak ataupun geser dari
dudukannya karena bautnya kendor. Setelah dilakukan pengecekan di
lakukan perbaikan kemudian di uji  kinerja kembali sampai
bagian/komponen yang rusak tersebut tidak rusak kembali. Untuk
membuat rangka bawah mesin jig saw ini membutuhkan waktu total 1.633

menit = 27.21 jam.

B. Saran
Karena mesin jig saw ini merupakan modifikasi dari mesin yang sudah
ada terutama pada pembuatan rangka bawahnya, maka kemungkinan untuk
mengembangkan dan pengadaan perbaikan masih sangat terbuka lebar. Untuk itu
saran dari penulis antara lain:
1. Untuk bagian rangka dudukan motor listrik sebaiknya di sempurnakan
dengan memberi rangka penguat yang sama dengan rangka dudukan poros
eksentrik agar rangka dudukan motor listrik lebih kokoh dan agar dapat

memperkecil getaran yang dihasilkan oleh mekanisme penggerak.
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2. Karena terlalu panjang bagian lengan penggerak mata gergaji sebaiknya di
atur ulang agar lebih efektif karena gerakkan dari mata gergaji masih
kurang terpusat pada benda kerja yang akan di potong sehingga hasil
potongan masih agak mereng atau tidak lurus.

3. Getaran pada mesin jig saw masih sangat terasa yang dapat mengakibatkan
baut pada rangka kendor maka perlu di pasang karet peredam pada kaki-

kaki rangka untuk meredam getaran.
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Lampiran 1. Gambar Kerja Mesin Jig Saw 82
DETAIL A
SCALE 1/ 10
19 Baut penahan 1 M12 x 350 mm Dibeli
18 Silinder bawah 1 Mild steel @ 30 x 100 mm Dibuat
17 Lengan penggerak bawah 1 Kayu jati 1715x50x40 mm Dibuat
Silinder atas 1 Mild steel @ 30 x 100 mm Dibuat
15 Lengan penggerak atas 1 Kayu jati 1715x50x40 mm Dibuat
14 Dudukan gergaiji 2 Mild steel Dibeli
13 Gergaji 1 Tebal 1,5 mm Dibeli
12 Papan alas kerja 1 Kayu jati 700x700x30 mm Dibuat
11 Lingkaran eksentrik 1 St 37 @ 60 x 10 mm Dibuat
10 Penggerak eksentrik 1 Mild steel Dibeli
9 Penghubung Lengan Penggerak 1 Mild steel pelat 60x40x6 mm Dibuat
8 Silinder eksentrik 1 Mild steel 240 x 150 mm Dibuat
7 Bearing 2 Dibeli
6 Poros 1 St 37 @ 20 x 210 mm Dibuat
5 Puli besar 1 Alumunium @ 7 inchi Dibeli
4 Sabuk-V 1 Type A-53 Dibeli
3 Motor listrik 1 1/4 HP Dibeli
2 Puli kecil 1 Alumunium @ 2 inchi Dibeli
1 Rangka mesin 1 St 42 L 40x40x4 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
SKALA :1 : 20 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN :mm DIPERIKSA : DOSEN
\J TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY MESIN JIG SAW A4

N
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1. Rangka Mesin

1c

N

AVAYA

12
le J\
le Sambungan rangka bawah 1 St 42 L 40x40x4x2540 mm Dibuat
1d Rangka meja belakang 1 St 42 L 40x40x4x5168 mm Dibuat
1c Rangka siku 1 St 42 L 40x40x4x2008 mm Dibuat
1b Sambungan rangka atas 1 St 42 L 40x40x4x3520 mm Dibuat
1a Rangka meja depan 1 St 42 L 40x40x4x9120 mm Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1 : 15| DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY RANGKA MESIN A4

N
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¥ 84
1a. Rangka Meja Depan
1a.2
1a.3 1a.1
1la.4
1a.5 |
la.5 Sambungan lebar dan panjang 6 St 42 L 40x40x4x2952 mm Dibuat
1a.4 | Rangka tumpuan sambungan bawah 1 St 42 L 40x40x4x492 mm Dibuat
1a.3 Rangka tumpuan sambungan atas 1 St 42 L 40x40x4x492 mm Dibuat
1a.2 Rangka dudukan papan alas kerja 4 St 42 L 40x40x4x2000 mm Dibuat
la.l Rangka tinggi 4 St 42 L 40x40x4x3184 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1 : 10 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY RANGKA MEJA DEPAN A4

N
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800

500

v
T

8 X @ 10 H7 Toleransi umum (mm)
/ $|2 0,18 las kontinyu  las I Ué(tirgn TO:LGBE:]IISI
6-30 + 0,2
30-120 + 0,3
° 120 - 315 + 0,4
S 315-1000] *0,5
LN
\ //10,5/A
p—A
o
LN
i
1a Rangka meja depan 1 St 42 L 40x40x4x9120 mm Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
SKALA DIGAMBAR : Kuswinarso PERINGATAN :

mm

DIPERIKSA : DOSEN

@ = SATUAN
TANGGAL : 01-08-2012

DILIHAT

RANGKA MEJA DEPAN

A4
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la.1
40,00 796,00 Digergaji
8 ______________ Z
~ S S
) LA
4,00
i A
1a.2 Digergaiji
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o
o
S Nme 500,00
360,00
40,00 o 140,00
S
IR Digergaji
8 w \ .___-__J — ——————
~ N
(@)
4,00 O\ b4
o
N8
Toleransi umum (mm) S
Ukuran |Toleransi L
2-6 +0,1 5
6-30 +0,2 Na)
30-120 +0,3 o
120 - 315 +0,4
315-1000 | +0,5
1a.2 Rangka dudukan papan alas kerja 4 St 42 L 40x40x4x2000 mm Dibuat
la.1 Rangka tinggi 4 St 42 L 40x40x4x3184 mm Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan

N>

r\ SKALA :1: 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
# = SATUAN :mm DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT

FT UNY BAGIAN RANGKA MEJA DEPAN A4

N
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1a.3
Digergaji
o
B
.—1{ Dibor #10,00 x 5
N
N1 20,00
o 0O
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o | o 75
PeVl o)) o /0 (o]
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40,00 Digergaji
8 SZ ______ — —
o _/ SSO
N _L|A
4,00 A 116,00
376,00
456,00
Toleransi umum (mm)
Ukuran (Toleransi
2-6 +0,1
6-30 +0,2
30-120 +0,3
120 - 315 +04
315-1000( *0,5
1a.3 Rangka tumpuan sambungan atas 1 St 42 L 40x40%x4x492 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
r\ SKALA : 1 : 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN :mm DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012

DILIHAT

FT UNY

BAGIAN RANGKA MEJA DEPAN

A4

N
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o
Toleransi umum (mm)
Ukuran |Toleransi
2-6 +0,1
6-30 +0,2
30-120 +0,3
120-315| +04
315-1000| +0,5
la.4| Rangka tupuan sambungan bawah 1 St 42 L 40x40x4x492 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1 : 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT

FT UNY

BAGIAN RANGKA MEJA DEPAN

A4

N
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Digergaiji

igergaji
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40,00 456,00
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s | A S S
¢
4,00 ‘ -
A o>
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()
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()]
Toleransi umum (mm)
Ukuran [Toleransi
2-6 +0,1
6-30 +0,2
30-120 +0,3
120-315| =04
315-1000| *0,5
1a.5 Rangka lebar dan panjang 6 St 42 L 40x40x4x2952 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
SKALA :1 : 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :

OE—-

SATUAN

. mm

DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012

DILIHAT

FT UNY

BAGIAN RANGKA MEJA DEPAN

A4

N
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1b. Sambungan Rangka Atas

1b.4

1b.1

1b.5 Bag. Rangka samping Kkiri 1 St 42 L 40x40x4x900 mm Dibuat
1b.4 Bag. Rangka lebar belakang 1 St 42 L 40x40x4x400 mm Dibuat
1b.3 Bag. Rangka tengah 1 St 42 L 40x40x4x900 mm Dibuat
1b.2 Bag. Rangka samping kanan 1 St 42 L 40x40x4x900 mm Dibuat
1b.1 Bag. Rangka lebar depan 1 St 42 L 40x40x4x420 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
SKALA :1 : 10 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN :mm DIPERIKSA : DOSEN
\J TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT

FT UNY

RANGKA MESIN JIG SAW

A4

N
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| ‘ ‘ Toleransi umum (mm)

/ Ukuran | Toleransi
r/ 2-6 + 0,1

las kontinyu las I 6-30 +0,2
30-120 +0,3
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1b Rangka Tengah 2 St 42 L 40x40x4x7040 Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
SKALA DIGAMBAR : Kuswinarso PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
\J TANGGAL : 01-08-2012 DILIHAT :
FT UNY Rangka Tengah A4

Z|S o1
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Toleransi umum (mm)
i . Ukuran |Toleransi
| Dibor #10,00 x 5 2-6 | 0,1
] N 6-30 +0,2
N 30-120 +0,3
3 ' o 120-315 | %04
15| Q LA 315- 1000 05
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o
1b.2 Bag. Rangka samping kanan 1 St 42 L 40x40x4x900 mm Dibuat
1b.1 Bag. Rangka lebar depan 1 St 42 L 40x40x4x420 mm Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
r\ SKALA :1: 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY BAGIAN SAMBUNGAN RANGKA ATAS A4

N
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1b.3

|
| N Toleransi umum (mm)
Dibor @#10,00 x 2 -\ Ukuran [Toleransi
2-6 +0,1
| 6-30 +0,2
25'00 o 30-120 +0,3
| < 120-315 | +04
| o1 315- 1000| 0,5
1 ‘\' q N
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310,00
1b.4 Bag. Rangka lebar belakang 1 St 42 L 40x40x4x400 mm Dibuat
1b.3 Bag. Rangka tengah 1 St 42 L 40x40x4x900 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
r\ SKALA 1:2 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN :mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY BAGIAN SAMBUNGAN RANGKA ATAS A4

N
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1b.5
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Toleransi umum (mm)
Ukuran |Toleransi
2-6 +0,1
6-30 +0,2
30- 120 +0,3
120-315| +04
315-1000( +0,5
1b.5 Bag. Rangka samping kiri 1 St 42 L 40x40x4x900 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1: 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY BAGIAN SAMBUNGAN RANGKA ATAS A4

N
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1c. Rangka Siku

1c.4
1c.2

1c.5 Bagian rangka siku miring kanan 1 St 42 L 40x40x4x504 mm Dibuat
1c.4 Bagian tinggi rangka siku kanan 1 St 42 L 40x40x4x500 mm Dibuat
1c.3 Bagian rangka siku miring kiri 1 St 42 L 40x40x4x504 mm Dibuat
1c.2 Bagian tinggi rangka siku Kiri 1 St 42 L 40x40x4x500 mm Dibuat
lc.l Bagian alas rangka siku 1 St 42 Plat 400x364x6 mm Dibuat
No. Nama bagian IJml Bahan Ukuran Keterangan

f\ SKALA :1:7 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :

@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY RANGKA SIKU A4

N
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1c. Rangka Siku
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Toleransi umum (mm)
Ukuran [Toleransi
2-6 +0,1
6-30 +0,2
30-120 +0,3
120-315 | *0/4
315-1000| *0,5
1c Rangka siku 1 St 42 L 40x40x4x2008 mm Dibuat
No. Nama bagian IJmi Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA : 1 : 15 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY RANGKA SIKU

A4
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TANGGAL : 24-07-2012
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O o
1T A—/ Dilas potong
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Toleransi umum (mm)
Ukuran |Toleransi
2-6 +0,1
6 -30 +0,2
30-120 +0,3
120-315 | 04
315-1000( 0,5
lc.1 Bagian alas rangka siku 1 St 42 Plat 400x364x6 mm Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1: 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN

FT UNY

BAGIAN RANGKA SIKU

A4

N
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1c.2
S [ | Digergaiji Toleransi umum (mm)
= Ukuran |Toleransi
= [ —r,'\'_—l— 2-6 | 0,1
s i ! 6-30 +0,2
@ — 30 - 120 +0,3
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4,00 \y
1c.3 Bagian rangka siku Kkiri 1 St 42 L 40x40x4x504 mm Dibuat
1c.2 Bagian tinggi rangka siku kiri 1 St 42 L 40x40x4x500 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1: 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012

DILIHAT

BAGIAN RANGKA SIKU

A4

N
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SATUAN :mm

DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012

DILIHAT

99
1c.4 Digergaiji
| Toleransi umum (mm)
Dibor R6,00 x 2 Ukuran _|Toleransi
2-6 +0,1
— 6 - 30 +0,2
- +0,3
20,00 —_», - 30 - 120
S 120-315 | +0,4
o 315-1000| %05
|1 T @
o <+
- e
o
VT @
|
40,00 500,00
8 e — — —— — e — ————
g | |A S S
4,00 T —
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D
o
1c.5
Digergaji
o
40.00 S 504,00
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o S S
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1c.5 Bagian rangka siku miring kanan 1 St 42 L 40x40x4 x504 mm Dibuat
1c.4 Bagian tinggi rangka siku kanan 1 St 42 L 40x40x4x500 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
SKALA : 1: 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :

FT UNY

BAGIAN RANGKA SIKU

A4

N
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1d. Rangka Meja Belakang

1d.4

1d.3

1d.2

} 1d.1
1d.5 |
|
1d.6
1d.6 | Bag. Rangka tumpuan samb. bawah 1 St 42 L 40x40x4x392 mm Dibuat
1d.5 Bagian rangka lebar bawah 3 St 42 L 40x40x4x1176 mm Dibuat
1d.4 Bagian rangka lebar atas 1 St 42 L 40x40x4x400 mm Dibuat
1d.3 Bagian rangka panjang 2 St 42 L 40x40x4x800 mm Dibuat
1d.2 Bag. Rang. tumpuan samb. atas 1 St 42 L 40x40x4x400 mm Dibuat
1d.1 Bag. Rangka tinggi 4 St 42 L 40x40x4x2000 mm Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1 :7 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY RANGKA MEJA BELAKANG A4

N
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(@ 0,1|AB

Hin

Toleransi umum (mm)
Ukuran | Toleransi
2-6 + 0,1
6 - 30 +0,2
30-120 +0,3
120 - 315 + 0,4
315-1000f *=0,5

N

p

N/
1d Rangka Belakang 1 St 42 L 40x40x4x5168 Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
SKALA DIGAMBAR : Kuswinarso PERINGATAN :
@ = SATUAN :mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 01-08-2012 DILIHAT
FT UNY Rangka Belakang A4
4& 101
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1d.1
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/)< 20,00 Toleransi umum (mm)
T\ Ukuran |Toleransi
2-6 +0,1
(.ak 6-30 +0,2
L, 30-120 | £0,3
_B. Dibor @10,00 x 5 -\ o 120-315 | 04
% S 315-1000| %05
LN
S| g
o LN
I O{F&
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400,00
310,00
40,00 3 90,00
S
S w X == == Digergaji
s O0sS SO
< |
4,00 o
o\
o
N
1d.2| Bag. rangka tumpuan samb. atas 1 St 42 L 40x40x4x400 mm Dibuat
1d.1 Bagian rangka tinggi 4 St 42 L 40x40x4x2000 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1: 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT :
FT UNY BAGIAN RANGKA MEJA BELAKANG A4

N



User
Typewritten Text
102

User
Typewritten Text

User
Typewritten Text


v

103
1d.3 20,00 Digergaiji
Toleransi umum (mm)
\ Ukuran |Toleransi
| o 2-6 +0,1
] 6-30 +0,2
LA o 30-120 | +0,3
_ — g\ 120-315 | +04
Dibor 10,00 x 2 D 315- 1000| 0,5
oM
<
3t
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40,00 S 400,00
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S - N4 ] == Digergaji
$~17 S S
4,00
o
1d.4 A«;g\
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Digergaji
40,00 Q& 400,00
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S ? S— S Digergaji
o S S
¢
4,00
1d.4 Bagian rangka lebar atas 1 St 42 L 40x40x4x400 mm Dibuat
1d.3 Bagian rangka panjang 2 St 42 L 40x40x4x800 mm Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1:4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY BAGIAN RANGKA MEJA BELAKANG A4

N
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1d.5 o
NS} .06 Digergaji Toleransi umum (mm)
Ukuran |Toleransi
2-6 +0,1
6-30 +0,2

30-120 +0,3
120-315 | 04

‘V 315-1000| £0,5
392,00

o
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40,00 36,00
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o
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1d.6 | Bag. rangka tumpuan samb. bawah 1 St 42 L 40x40x4x392 mm Dibuat
1d.5 Bagian rangka lebar bawah 3 St 42 L 40x40x4x1176 mm Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA : 1 : 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT :
FT UNY BAGIAN RANGKA MEJA BELAKANG A4

N
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le. Sambungan Rangka Bawah
le.3
le.l

le.4 Bagian rangka dudukan motor Kiri 1 St 42 L 40x40x4x900 mm Dibuat
le.3 Bagian rangka lebar belakang 1 St 42 L 40x40x4x320 mm Dibuat
le.2 | Bagian rangka dudukan motor kanan 1 St 42 L 40x40x4x900 mm Dibuat
le.l Bagian rangka lebar depan 1 St 42 L 40x40x4x420 mm Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan

r\ SKALA :1: 10 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :

@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY SAMBUNGAN RANGKA BAWAH A4

N
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le. Sambungan Rangka Bawah
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Toleransi umum (mm)
Ukuran |Toleransi
2-6 +0,1
6-30 +0,2
30-120 +0,3
120-315| +0/4
315-1000| *0,5
le Sambungan rangka bawah 1 St 42 L 40x40x4x2540 mm Dibuat
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
r\ SKALA :1:7 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012

DILIHAT

FT UNY

SAMBUNGAN RANGKA BAWAH

A4

N
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le.2 | Bagian rangka dudukan motor kanan | 1 St 42 L 40x40x4x900 mm Dibuat
le.l Bagian rangka lebar depan 1 St 42 L 40x40x4x420 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1: 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY BAGIAN SAMBUNGAN RANGKA BAWAH A4

N
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le.4 Bagian rangka dudukan motor Kiri 1 St 42 L 40x40x4x900 mm Dibuat
le.3 Bagian rangka lebar belakang 1 St 42 L 40x40x4x320 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
r\ SKALA : 1 : 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN :mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT :
FT UNY BAGIAN SAMBUNGAN RANGKA BAWAH A4

N
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2. Puli Kecll

B-B(1:1.5)
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No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
21015 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :

DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT

FT UNY

PULI KECIL

A4

N
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5. Puli Besar

o
o\
N
i

37,00

20,00 H7 js6

B-B(1:4)

Y LAT(T

s

Wiy

40,00°
11,50

8,50

198

Detail B

Difrais
] 5,00 H7 s6 NG
=4 7 — <
40,00 _\
=
Pot A-A 9%
/
( ) 2,50 H7 s6
Toleransi suaian (mm)
Ukuran |Toleransi
@ 20 H7 | 20*%
5 H7 5+12
25H7 | 510
5 Puli Besar 1 Alumunium @ 7 inchi Dibeli
No. Nama bagian IJml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1: 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY PULI BESAR A4

N
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6 & 11

Dibubut

Dibubut Difrais

I%/

A

|

=)

o| 8|2
O ‘O
\8‘_|
~ |

Detail B (2:3)

C
.

—

B
I

C
d

Pot C-C (2:3) 500176

20,00

3,00 H7 s6

Pot A-A

Difrais

%/7

/ Dibubut 30,00
| |A N6
Pasak
Toleransi umum (mm) Toleransi khusus suaian (mm) 5,00 s6 H7 30,00
Ukuran |Toleransi Ukuran [Toleransi N
2-6 +0,1 @ 20 js6 | 20 65 T
6-30 | £02 3H7 | 3 % 3
30-120 | 0,3 5H7 | 5 *% =
120-315 | +04 5 56 5 7o)
315-1000( *0,5
11 Lingkaran eksentrik 1 St 37 @ 60x10 mm Dibuat
6 POroS 1 St 37 @ 20x210 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
r\ SKALA  : 1 : 3 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY POROS DAN LINGKARAN EKSENTRIK A4

N
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8. Silinder Eksentrik

150,00

100,00
10,00
|1 - Dibor¢10,00X4
O |4+
S ]
A B
it
il PA
i
O |-+4 o

Dibubut

(3-20)

(3-20)

LBD‘
Xo)
=

Pot A-A

N6

Dibubut
15,00

/B

Detail C ( 2:3)

Toleransi umum (mm) Toleransi khusus (mm)
Ukuran |Toleransi Ukuran |Toleransi
2-6 +0,1 @35H7 |35 *%
6-30 0,2 )
30-120 | +0,3 & 35,00 H7 s6
120-315| =04
315-1000| 0,5
8 Silinder Eksentrik 1 Mild Steel @ 40x150 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1: 3 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY SILINDER EKSENTRIK A4

N
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9. Penghubung Lengan

o
<
o
i
IS
—
B 3
\‘ @)
55,00
| B—
8 &
S &
20,00 2%
——'—'——
40,00
D
66,00
150,00 !
60,00
o
: <
Slao Dibor $10,00 x 2 || O
O\ o O JLE | HEH
q_ -~
Y S L Lk - \// A
o
10,00 | 2 A
i
Toleransi umum (mm)
Ukuran [Toleransi
2-6 +0,1
6-30 +0,2
30-120 +0,3
120-315| *04
315-1000| *0,5
9 Penghubung lengan penggerak 1 Mild steel plat I 40x6x216 mm Mild steel
No. Nama bagian Jml Bahan Ukuran Keterangan
r\ SKALA :1:3 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN :mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY PENGHUBUNG LENGAN PENGGERAK A4

N
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12. Papan Alas Kerja

Detail E(1:4)

Dibor kayu
POt C Diketam
E / N/
i 3 < ) Dibor kayu
i \ﬁ
(700,00)
350,00
240,00
120,00 30,00
o 8 ) Diketam
8 g a L ] [ £
8 g o ° {4 O
™M
y @40,00 g
o
N

- @A 2
Detail A (1:2)

@10,00
7]
{ 7,00
12 Papan alas kerja 1 Kayu jati 700x700x30 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan

r\ SKALA  :1 : 15 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN :mm DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT

FT UNY PAPAN ALAS KERJA A4

N
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15. Lengan Penggerak Atas

Diketam

e

_.|

==

>
>
2
o)
1715,00 =
()]
1610,00 S
1280,00
1150,00
60,00
B 40,00
N
[ 6 31 ¢
~ - sl8
X LN |LN
o — [N
o
=
i
S
S
2
O

Pot A-A
{
o ‘ 20,00
S
LN
Diketam
40,00

(@]
LN

Detail B(1:4)

m R7,50

5,00

15 Lengan penggerak atas 1 Kayu jati 1715x50x40 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
SKALA :1:8 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN

\§

L/

TANGGAL : 24-07-2012

DILIHAT

FT UNY

LENGAN PENGGERAK ATAS

A4

N
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o
<
o
L |A
R
o LML
o2 [J I 1]l
T 1o |
N [
10,00 |L—4
@30,00
=
150,00
Pot A-A
0
(1:3) 9
N
I
Dibubut S
Q <
A ' I (blc.)lg m
3
Lﬁ | | i HEl | L J 10’00
A— 100,00
Toleransi umum (mm) Toleransi khusus (mm)
Ukuran |Toleransi Ukuran |Toleransi
2-6 +0,1 @ 25H7 | 25°%
6-30 +0,2
30 -120 +0,3
120-315 | 0,4
315-1000| +0,5
18 Silinder bawah lengan penggerak 1 Mild steel @ 30x150 mm Dibuat
16 Silinder atas lengan penggerak 1 Mild steel @ 30x150 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA : 1 :3 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY SILINDER LENGAN PENGGERAK A4

N
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17. Lengan Penggerak Bawah

1340,00

Detail C(1:4)

Digergaji kayu Pot A-A
Diketam (1:8)
\/ | | || A
::??:: K ??:: RS 18
1715,00 A 20,00 | w5
-
B
| | | S
S RERE) IE
435,00
565,00
1210,00

40,00

Detail B(1:4)

o o o
< R7,50 7o) S
m ANt . N Ll —
Dibor #10,00 x 5 / 5
(D=
100,00 N
I
105,00 6,50
40,00
60,00
17 Lengan penggerak bawah 1 Kayu jati 1715x50x40 mm Dibuat
No. Nama bagian Iml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1:8 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT

FT UNY

LENGAN PENGGERAK BAWAH

A4

N
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Lampiran 2.

Tabel 6. Klasifikasi Kontruksi Baja Umum menurut DIN 17100

Tabel Baja Kontruksi Umum menurut DIN 17100.(Niemann, G., 1999)

! Simbol * Tipe No. Jenis baja Kadar Kekuatan Penggunaan
dengan deoksidasi bahan menurut C (%) Sk : 7
. g sampai 100 mm e i - HB
grup kualitas EURONORM 25 < & (N/mm?) (NfmmD)
St 33-1 1.0033 Fe 33-0 — 340---490 190 18 - Untuk bagian tanpa beban khusus
St 33-2 1.0035 - 340---490 190 18 -
St 34-1 U 1.0100 Fe 34-A 0,17 330410 2 28 954120 Baja tempa, mudah dikerjakan, baik
R 1.0150 untuk paku keling dan sekrup, pelat
St 34-2 U 1.0102 Fe 34-B3FU 0,15 ekstrusi dan pipa.
R 1.0108 Fe 34-B3FN
St 37-1 U 1.0110 Fe 37-A 0,20 360-:-440 240 25 106126 Baja tempa, binsa dipukal dikonstruksi
R 1.0111 mesin, untuk tangki dan ketel, mudah
St 37-2 U 1.0112 Fe 37-B3KU 0,18 dilas.
R 1.0114 Fe 37-B3FN
St 37-3 RR 1.0116 ¥e 37-C3 0,17 ¥
St 42-1 o 1.0130 Fe 42-A 0,256 410:--490 250 22 120---140 Komponen pres dan tempa, poros be-
R 1.0131 . ban sedang, batang engkol kecil, mu-
St 42-2 U 1.0132 Fe 42-B3FU 0,25 dah dilas. 5
R 1.0134 Fe 42-B3FN :
St 42-3 RR 1.0136 Fe 42-C3 0,23
St 50-1 R 1.0530 Fe 50-1 0,25 490---590 290 20 140--170  Poros beban tinggi, batang engkol mu-~_,
St 50-2 R 1.0532 Fe 50-2 0,30 dah dikerjakan, sulit dikeraskan. 7
y /
St 52-3 RR 1.0841 Fe 52-C3 0,2 510--:610 350 22 -— Baja konstruksi bangunan, mudah di-
las.
St 60-1 R 1.0540 Fe 60-1 0,35 590---710 330 15 170--:195 Untuk komponen pembebanan tinggi ’
s ! dan beban gesek, pena pasak, spi, roda
St 60-2 R 1.0572 Fe 60-2 0,40 gigi, spindel, dapat dikeraskan.
St 70-2 R 1.0632 Fe 70-2 0,5 690---830 360 10 195:.-240 Untuk komponen yang sangat kgras

noken as, penggiling, cetakan, dapat di-
lakukan, temper dan bisa dikerjakan.

Untuk grup kualitas utama, harus mengandung kadar % P, S atau N yang rendah.

Q
U

Tepi yang tidak retak; Z : batang tarik; P : tempa; Ro : untuk pipa.
RR : dituang dalam keadaan sangat stabil.
 Harga untuk tebal £ 16 mm, untuk 16... 40, og... 10 N/mm?, untuk 40... 100 mm, gg... 20 N/mm? dipilih lebih rendah.

tidak stabil, R : stabil,
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Lampiran 3

Tabel 7. Cutting Speed (V), pada mesin bor

119

Cutting Speed (V), Feed (s), and Coolant Mesin for Drills of HSS

= Diameter of drill in mm
" ~Malcmll 5 T 15 20 75 30 Coolant
Steel up to S0.1 |08 |025 [028 [031 |034 |E
40 kg/mm’ VIS |18 22 26 29 32 :
Steel up to $0.1 |08 [025 (028 |03 035 |Or
60 kg/mm’ VI3 |16 20 23 26 |28 S
Steel up to $007 (013 [o0.16 [019 [021 [0.23
80 kg/mm’ vi2 |14 16 18 21 23
Steel *up to $0.15024 |03 [032 [035 |038 |dr
18 kg/mm’ V24 | 28 32 34 37 39
Caslronupto |S0.5]024 |03 [033 |035 [038 |Or
22 kg/mm V16 |18 21 24 26 27 E
Brass up to S0.1 |015 |022 [027 |03 [032 |E
40 kg/mm’ v 60-70 OrS
Bronze up 10 S01 |015 022 [027 |03 [032 |Ordr
30 kg/mm’ v 30-40
Aluminium, S0.05 012 |02 0.3 0.35 0.4 E
Pure \Y 80 - OrS
120
Aluminium alloy | $0.12 | 0.2 0.3 0.4 046 |05 Ordr
' 100 -
150
Magnesium S0.15 |02 [03 |038 |04 |045 |dr
alloy Vv 200 -
250

*tensile strength

E = diluited soluble oil, S = cutting and cooling oli, dr = dry
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Lampiran 4.
Tabel 8. Jenis Pengerjaan Komponen
No. Nama PT |KB|FR | BT | TK |BR | LS | FN | BL
1 | Rangka mesin - N A - - - - _ _
2 | Puli Kecil - - - - - - N i} N
3 | Motor listrik - - - - - - - - \
4 | Sabuk-V - - - - - - - -
5 | Puli Besar - - N - - - - - A
6 | Poros NI VNV - -1~y V] -
7 | Bearing - - - - - - - - A
8 | Silinder Eksentrik NIV - V] - A Y A -
9 | Penghubung Lengan NI~ -1 -1 -1~~~ -7-
10 | Penggerak Eksentrik - - - - - - - - N
11 | Lingkaran Eksentrik - - - N - NN -] -
12 | Papan Alas Kerja N - - - -1~ -71-7-
13 | Gergaji - - - - - - - RN
14 | Dudukan Gergaji - - - - - - - - N
15 | Lengan Penggerak Atas N - -1 -1T-1~1-71-7T-
16 | Silinder Atas NN - N - AT -] -
17 | Lengan Penggerak Bawah N - -1 -1 -1 ~7]-71-7-
18 | Silinderd Bawah NN - N - N AN
19 | Baut Penahan - - - - - - N - A
Keterangan:
PT = Potong BR = Bor
KB = Kerja Bangku LS = Las
FR = Frais FN = Finishing
BT = Bubut BL = Beli

TK = Tekuk




Lampiran 5. Daftar Biaya Dan Kebutuhan Bahan Mesin Jig Saw

Tabel 9. Biaya Desain Mesin Jig Saw

121

g/ligggm g/«lai(;?’;?;\an Bahan (Rp) | Alat (Rp) ;I'Reg;aga Jumlah (Rp)

A. Biayq Survey 0 30.000 30.000 60.000

Desain " Anatisis 0 30.000 30.000 60.000

Gambar 50.000 30.000 50.000 130.000

Jumlah 250.000

Tabel 10. Biaya Pembelian dan Perakitan Komponen
Biaya Biaya
Macam Biaya Macam Komponen Pembelian Perakitan Jumlah (Rp)
(BP) (10%xBP)

B. Biaya Plat siku 40x40x4 (3) 185.000 18.500 203.500
Pembelian -

Komponen Puli tunggal 7" 40.000 4.000 44.000

Puli tunggal 2,5" 15.000 1.500 16.500

Pegas jig saw 10.000 1.000 11.000

Jepit jig saw (2) 57.000 3.000 60.000

Moktu/eksentrik 45.000 2.500 47.500

Mata jig saw/gergaji 1.000 500 1.500

Snhac nachi jp/laker (2) 32.500 3.500 36.000

Baut ring M 10 (8) 14.400 1.500 15.900

Bos belakang (2) 25.000 2.500 27.500

Laker (4) 30.000 3.000 33.000

unc 7.800 1.000 8.800

Flg 6.900 1.000 7.900

Baut M 10 (24) 18.000 2.000 20.000

Ring (24) 2.400 500 2.900

Motor listrik ¥ Hp 375.000 19.000 394.000

Baut M 10 (8) 7.000 1.000 8.000

GA/Saklar (1) 25.000 2.500 27.500

Kabel bening 7.000 1.000 8.000

Kabel engkel putih 7.000 1.000 8.000

Colokan (1) 9.000 1.000 10.000

Baut + ring M10 (8) 12.000 1.500 13.500

Baut M 12 (1) 3.500 500 4.000

Jumlah 1.009.000
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Tabel 11. Biaya Pembuatan Komponen

Tenaga ;
) Biaya
Macam Macam I?Saahlfun PS’:;Z?} Kerja Overhead Jumlah
Biaya Elemen (RP) (RP) g | Langsung Pabrik (RP)
(TKL) (125%xTKL)
C. Biaya Rangka 293.000 83.000 50.000 62.500 488.500
Pembuatan
Komponen | Tabung
Silinder 24.000 - 30.000 37.500 91.500
eksentrik
Rangka segi
tiga 70.000 39.000 30.000 37.500 176.500
Silinder
lengan 18.000 - 70.000 87.500 175.500
penggerak
Poros 15.000 - 60.000 75.000 150.000
Penghubung 4.000 - 15.000 19.000 38.000
Jumlah 1.120.000
) ) Biaya Gudang (5% x C) 56.000
D. Biaya Non Produksi -
Biaya Perusahaan (5% x C) 56.000
Jumlah 112.000
E. Laba yang Dikehendaki 10% x (A+B+C+D) 249.100
F. Taksiran Harga Produksi | (A+B+C+D+E) 2.740.100

Jadi harga mesin jig saw adalah Rp 2.740.100,00.
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Lampiran 6. Kartu Bimbingan Proyek Akhir

KEMENTRIAN PENDIDIKAN NASIONAL
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA FAKULTAS TEKNIK
' JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
Alamat: Kampus Karang Malang, Yogyakarta
Telp. 586168 psw 281; Telp langsung: 520327; Fax: 520327

Kartu Bimbingan Revisi Proyek Akhir

Judul Tugas Akhir : Proses Pembuatan Rangka Bawah Mesin Jig Saw
Nama Mahasiswa  : Kuswi Narso

NIM : 09508134044

Dosen Pembimbing : Drs. Tiwan, S.T., M.T

Bimb. Hasi) Materi Catatan Dosen Tanda Tangan
Ke | ooomggal | g ingan Pembimbing Dosen
Bimbingan Pembimbing |

Jumrak

1 30 / 03/3 uz BO\) i ,D\ F erhatEl

Rebui

‘2 4/4 (2012 Bc‘b 1 D Perbariki

-
<
?7‘;4 Jaoy| Bab T Di Perbearkt ‘\{'
N
</

tA

Reby _ Dt Per barkes
I\ [0 [0l Bt 1 Langut ke gab TU

&y | Is

Senio Carv bar &y Der
N Jeleis
23-04-2002 Bab 'E \

Rab
3;—0\2\—%\; Bab ,\j LG\‘JU€ B b T/\’\ 4_

N

Mengetahui,
Koordinator Proyek Akhir

Arif Marwanto, M.Pd.
NIP. 19800329 200212 1 001
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KEMENTRIAN PENDIDIKAN NASIONAL
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA FAKULTAS TEKNIK
JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
Alamat: Kampus Karang Malang, Yogyakarta
Telp. 586168 psw 281; Telp langsung: 520327; Fax: 520327

Kartu Bimbingan Revisi Proyek Akhir

Judul Tugas Akhir  : Proses Pembuatan Rangka Bawah Mesin Jig Saw
Nama Mahasiswa  : Kuswi Narso

NIM : 09508134044

Dosen Pembimbing : Drs. Tiwan, S.T., M.T

Bimb. Tf:gr; I Materi Catutas Doseis Tanda Ta:lngan
i Bimbingan Bimbingan o Pembimbing |
) Jurrrat o Y NL
% <-05-20/2 Baly .ﬂ A
W\ A(
8 [ £ ok Rab ﬁ e

2

V
g Y~- Lok ’Z.» ﬂj }\“WB V
)
NL

Rabu N
f 0. qu (/“-( 0 Vzdm(k(

90 fo6/ 2012 \ Ay e gob Y.
I S@/)-w B 1M Al
12 [ fyae| BT v |V
Mengetahui,
Koordinator Proyek Akhir
Arif Marwanito, M.Pd.

NIP. 19800329 200212 1 001



KEMENTRTAN PENDIDIK AN NASIONAL
UNTVERSITAS NEGER1 YOCGYAKARTA FAKULTAS TEKNTK
JURUSAN PENDIDIKAN TEEKNIK MESTN
Alemet: Kampus Karang Malang, Yogyakarta

Telp 386168 psw 281; Telp langsung: 520327, Fax; 520327
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Kartu Bimbingaa Revisi Pravek Alkhir

Judul Yugas Akhir  : Proses Pembuatan Rangke Bawah Mesin Jig Saw

Nama Mabasiswe  ; Knswi Narso
NIM : 09508134044

Dosen Pembimbing - Drs. Tiwan, 8.7, M. T

LT -

'B-mb.| LN . CatafinDosen 74043 Tangan

Ko | Tunggal | o imbi wrorn

i Ke- | Bimbingan Blmbiagan Fenthimblag Pembimbing
| e ' V Bt ~y |

N 2 Il I B &

’ P«.qu w

| % /ﬂ - : i"‘w ,\{ME‘-—'—- \W{-

NIP. 19800329 200212 1 001



Lampiran 7

Tabel 12. Presensi Kuliah Karya Teknologi Mahasiswa Angkatan 2009

Presensu Kuliah Karya Teknologi Mahasiswa Angkatan 2009

e aasy “?-“‘.x.' s Sl i —W‘wl e E S i‘n" ‘f = il .* w .! AR a4 L S 2 GRS ST Ll D Keda e
Kelas| Kelorey Nama ":‘ M::“ﬁot:u Konsentras| y Judul Proyek Akhir Kolish anaan .1 z 3 s .,.‘. $ 6 4 s ’ '/m._ u u ,,l\! —,,.n % ‘,L‘_f‘. %J‘ 1*.:;”
Y Kuliah : : B ; IR B ) e Wv kauhn
a (17 Budianto d3 | 09508134043 |Perancangan|Perancangan Mesin Jig Saw 1 rfos| o v} afrfrr a2}
17 Kuswi Narso d3 | 09508134044 |Fabrikasi  |Proses Pembuatan Rangka Pada Mesin Jig Saw Drs. Tiwan 1 os| 1| 1] 2+ s 22|22 1]os]os| 1] 1] 2 91%
17 Agung Hadi Sudrajad | @3 | 09508134073 |Fabrikasi  |Proses P 1 Tutup Peng Pada Mesin Jig Saw MT o]l o]os|osfos| 1| 1]Jos] 1] 1] 1]osfosjos| 11| 21 66%
17 Arif Wijaya a3 | 05508134056 |Pemesinan |Proses Pembuatan Media Penggerak Pada Mesin Jig Saw 1Jos|ofos| 1] 1] xjosf a2} }2r]r}r})rf 84%
18{Syafiq st | 09503244012 |Perancangan|Perancangan Alat Degreening Buah dengan Sistem Injeksi Drs ol oo x| o] o] efosfo] o] o] o] o7 i B o RO o
18|Ardika Agus OP s1 | 09503244019 |Fabr |Proses Pemb Rangka Pada Alat Degreening Buah Subiyono os| o o] o] o] o] o]os|os]os| o] of of-o"
19 Ari Saddam Trl R d3 | 09508131019 |Perancangan|Perancangan Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie 1 |os|os]os] 1 Josfos| 21| 1] 1] 1] 1|23
19 |Anggara Widya Wahyu | ¢3 | 09508131007 |Fabri |Proses Pembuatan Rangka Pada Mesin Pemipih dan s B E yJosfos| s [ aJoesf af o[ fsfafaf
19 Rahmansyah Fathoni | @3 | 09508131009 |Fabril Proses Pembuatan Part Penyalur Adandp Pada Mesin mes | 5| g |Lrfoslos] s faJos] 1] ajosyafr}ar}]rf
19 |Fausi Hidayat ¢3 | 03508134016 |Pemesi Proses Pembuatan Poros Pemipih dan Pisau Pemotong el S [ afosfs]sfa]aJosfos]aJafa]1]1
20 Dian Toik @ | 09508131031 | Porancangan| Perancangan Mesin Produks peilet 11 £ T LA 2 | § [FEEE G T S S R
20|Singgih Andy N ¢3 | o9sos13n032 [P in Proses Pemb Poros Utama dan Roda Penggllas Pada | oo g, § e I T 0 O I S e O A G S e &
20| Mahmud Rijal A a3 | 09508134003 |P in Proses Pemb Pulley, Poros Roda, Dudukan dan Purnomo 2 1 1 Jos| 1| 1 ]os] 1 1 ]os|* 1) 1 1
20{Rahmad Gunadi @ | 09508131008 |Fabrikasi _|Proses Pembuatan Rangks dan Duduksn Poros Pada Mesin| -~ M-Pd 55 S (B0 B N N S S R B
20| €van Tri Astanto d3 | 09508131034 |Fabrikasi - |Proses Pembuatan Corong, Tabung, Saluran dan Piringan P R B T T T R TN I i e S e S
21 Tri Agung Susilo s1 | 09503241029 |Perancangan|Perancangan Mesin Pengural Sabut Kelapa 1| 1| v fos| v 1| rfjosfrfr]1]
21 Untag Teddy W s1 | 09503241039 |Pemesi Proses Pembuatan Sistem Tr i Daya Pada Mesin “:::“:: 1l 1 fosfos| 2| 1]t fos| 1|1 ] 1]
21 Wahyu Isti Nugroho s1 | 09503241022 [P y |Proses Pembuatan Poros Pengurai Pada Mesin Pengurai M.Pd 1} ctes)os) a il sy )
21 Urip Widodo s1 | 09503241023 |Fabrikasi Proses Pembuatan Rangka dan Casing Pada Mesin 1| 1|1 a2y jos|f 2|2} 2r]2}1
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Lampiran 18. Foto Uji Kinerja Mesin

Foto. 1
Tim Pembuat Mesin Jig Saw terdiri dari 4 orang
Dari Kkiri ke kanan: Arif Wijaya (permesinan), Kuswi Narso (fabrikasi), Agung
Hadi Sudrajad (fabrikasi), Budianto (perancangan)

Foto. 2

Mesin tampak dari depan



Foto. 3

Mesin tampak dari belakang

Foto. 4

Mesin tampak dari samping

Foto. 5
Mesin tampak dari atas
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Foto. 6
Saklar mesin jig saw

Foto. 7
Motor listrik mesin jig saw

Foto. 8
Puli kecil diameter 2,5 in (63,5 mm)



Foto. 9

Foto. 10
Bagian penghubung eksentrik dan penghubung lengan penggerak

Foto. 11
Mekanisme pengggerak mesin jig saw.
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Foto. 12
Bagian rangka siku mesin jig saw.

Foto. 13
Hasil pemotongan: Bahan yang atas kayu jati, Bahan yang tengah kayu sono,
Bahan yang bawah kayu sengon

Foto. 14
Dudukan gergaji



149

Foto. 15
Proses pemakanan pada papan secara lurus

Foto. 16
Proses pemakanan pada papan secara melengkung



Foto. 17

Hasil gergajian lurus mesin jig saw

Foto. 18

Hasil gergajian melengkung mesin jig saw
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