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ABSTRAK

PROSES PEMBUATAN RANGKA UTAMA
PADA MESIN PEMOTONG ADONAN KRUPUK RAMBAK

Oleh:
AKHMAD MUZANI
NIM. 07508134064

Tujuan dari pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk
rambak adalah: 1) mengidentifikasi bahan yang digunakan untuk pembuatan
rangka utama, 2) mengetahui alat-alat dan mesin-mesin yang digunakan dalam
proses pembuatan rangka utama, 3) mengetahui proses pembuatan rangka utama,
dan 4) mengetahui bagaimanakah kinerja dari rangka utama pada mesin
pemotong adonan krupuk rambak.

Dalam pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk rambak
menggunakan bahan plat baja siku dengan profil “L” ukuran 40 x 40 tebal 3
mm. Alat yang digunakan meliputi: mesin las, mesin bor, mesin gergaji, mesin
gerinda potong, mistar gulung, mistar baja, penitik, penyiku dan penggores.
Adapun langkah kerja pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk
rambak adalah sebagai berikut: 1) Persiapan gambar kerja, 2) Perencanaan
pemotongan bahan, 3) Proses pemotongan, 4) Proses perakitan, 5) Proses
pengelasan dan di lanjutkan dengan proses pelapisan.

Hasil dari proyek akhir ini adalah sebuah mesin pemotong adonan krupuk
rambak. Rangka utama memiliki tiang dengan panjang 400 mm, lebar depan 400
mm dan lebar samping 500 mm. Kinerja setelah dibuat dan diuji fungsi antara
lain: rangka mampu menopang beban yang diberikan oleh komponen lain, dan
dapat menehan getaran mesin dengan baik.

Kata Kunci : Rangka, Pembuatan
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BAB I

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Dalam usaha pembuatan krupuk rambak dari bahan baku tepung pati
ada dua jenis alat atau mesin pemotong. Berdasarkan sumber energi yang
digunakan, yaitu secara manual atau digerakan oleh tenaga manusia, dan
secara otomatis yang menggunakan motor listrik sebagai penggerak pisau
potongnya. Alat atau mesin pemotong dengan penggerak manual memiliki
harga yang relatif lebih murah dibandingkan dengan mesin yang digerakan
secara otomatis. Namun kelemahan dari mesin ini adalah kapasitas
produksinya yang relatif rendah. Berbeda dengan mesin yang digerakan secara
otomatis mempunyai kapasitas produksi yang tinggi namun disertai dengan
mahalnya harga mesin serta biaya perawatannya.

Mesin pemotong krupuk rambak ini merupakan modifikasi dari mesin
pemotong krupuk rambak manual. Pada mesin pemotong krupuk rambak yang
akan kami buat menggunakan motor listrik sebagai tenaga penggerak serta
modifikasi pada sistem pemotong. Dibandingkan dengan kapasitas mesin yang
sekarang hanya dapat memproduksi sebesar 150 kg/hari. Sedangkan
permintaan konsumen lebih besar dari produksi yang sudah ada. Dengan
mesin yang akan kami buat ini diharapkan bisa memenuhi kebutuhan

konsumen yaitu diperkirakan dapat memproduksi + 450 kg/hari.



B. Identifikasi Masalah

Dari latar belakang di atas, dapat diketahui beberapa permasalahan yang

timbul dalam membuat mesin pemotong adanan krupuk rambak. Dengan poin-

poin berikut ini :

o e

10.

11.

Bahan jenis apa yang digunakan dalam membuat roda gigi.

Proses pembuat roda gigi pada mesin pemotong adonan krupuk rambak.
Proses pembuatan pisau pada mesin pemotong adonan kerupuk rambak.
Setting pisau pada mesin pemotong adonan kerupuk rambak agar dapat
bekerja dengan stabil.

Desain rangka atas.
Proses pembuatan rangka atas dan alat untuk membuat mesin pemotong
adonan krupuk rambak.

Uji kinerja rangka atas.

. Urutan pengerjaan dari pembuatan rangka.

Jenis elektoda yang digunakan berkaitan pembuatan rangka pada mesin
pemotong adonan krupuk rambak
Alat untuk memenuhi keselamatan kerja berkaitan dengan pembuatan rangka.

Memaksimalkan kerja mesin pemotong adonan kerupuk rambak dalam waktu
yang singkat dapat menghasilkan potongan adonan dalam jumlah banyak dan

rapi.



C. Batasan Masalah
Dengan memperhatikan beberapa permasalahan di atas dan
berdasarkan pengamatan terhadap alat yang akan dibuat, maka masalah
dibatasi pada proses pembuatan rangka utama pada mesin pemotong adonan
krupuk rambak agar rangka tersebut kuat dan dapat beroperasi secara
maksimal.
D. Rumusan Masalah
Mengacu pada batasan masalah di atas maka yang dapat dikemukakan
dalam rumusan masalah adalah sebagai berikut:
1. Bagaimanakah mengindentifikasi gambar kerja dalam proses pembuatan
rangka utama?
2. Bahan apa yang digunakan dalam proses pembutan rangka utama mesin
pemotong adonan krupuk rambak?
3. Mesin Dan alat apa saja yang digunakan dalam proses pembuatan rangka
utama mesin pemotong adonan krupuk rambak?
4. Bagaimana proses pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan
krupuk rambak?
5. Bagaimana hasil uji konerja rangka utama?
E. Tujuan
Maksud dan tujuan penulisan proses pembuatan mesin pemotong adonan
krupuk rambak adalah sebagai berikut:
1. Dapat mengidentifikasi gambar kerja dalam proses pembuatan rangka

utama.



2. Dapat memilih bahan yang sesuai untuk membuat rangka utama mesin
pemotong adonan krupuk rambak.

3. Dapat menggunakan mesin dan peralatan yang digunakan dalam proses
pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk rambak.

4. Dapat menentukan proses urutan langkah kerja pembuatan rangka utama
pada mesin pemotong adonan krupuk rambak.

5. Mengetahui hasil kinerja rangka mesin pemotong adonan krupuk rambak.

F. Manfaat
1. Bagi Mahasiswa

a. Sebagai salah satu syarat memperoleh gelar Ahli Madya (D3) Teknik
Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta.

b. Merupakan proses belajar secara nyata dalam mengembangkan,
memodifikasi dan menciptakan suatu alat yang bermanfaat untuk diri
sendiri maupun orang lain.

c. Sarana dalam menerapkan ilmu yang telah didapat selama kuliah untuk
mengembangkan IPTEK.

d. Membangkitkan minat  dalam mengamati, mempelajari,
mengembangkan alat tersebut serta melatih untuk bekerja dalam

sebuah tim (team works).



2. Bagi Masyarakat
a. Mendorong masyarakat umum agar berfikir ilmiah, dinamis dan
berperan aktif dalam dunia teknologi yang semakin berkembang pesat.
b. Membantu dalam meningkatkan efektifitas dan efisiensi produksi
krupuk rambak untuk industri kecil.
c. Merupakan inovasi yang dapat dikembangkan kembali di kemudian
hari.
3. Bagi dunia pendidikan
a. Memberikan masukan yang positif terhadap pengembangan dan
pemberdayaan teknologi tepat guna bagi masyarakat.
b. Sebagai bahan kajian untuk mengembangkan teknologi yang lebih

maju dan berdaya guna.

G. Keaslian

Mesin Pemotong Krupuk Rambak ini adalah pengembangan dari
mesin yang telah ada. Mesin ini menggunakan motor listrik 1HP yang
kecepatanya diturunkan dengan speed reduser sebagai transmisi untuk
memutar pisau potong. Dan kelebihan dari mesin pemotong adonan krupuk
rambak yang kami buat adalah pisau potongnya dapat dibongkar pasang,
harganya murah, dan memperbaikinya sangat mudah.

Oleh karena itu, dengan adanya hal tersebut diharapkan dapat
meningkatkan produktivitas dan daya tarik dari mesin itu sendiri dengan

tidak mengurangi dari fungsi dan tujuan pembuatan alat ini.



BAB I

PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH

A. Identifikasi Gambar Kerja

Gambar kerja merupakan suatu acuan dalam pembuatan suatu produk.
Dengan adanya gambar kerja, seorang pekerja akan dapat mengidentifikasi
dan mengetahui hal-hal yang berkaitan dengan pembuatan produk yang akan
dibuat. Hal-hal tersebut antara lain :

1. Mengetahui konstruksi yang akan dibuat.

2. Mengetahui bahan yang digunakan dan ukuran yang diinginkan.

3. Mengetahui tata cara dan urutan pengerjaan.

4. Mengetahui peralatan yang digunakan.

5. Mengetahui peralatan keselamatan kerja yang dibutuhkan

1. Konstruksi

Konstruksi merupakan suatu struktur disain atau model dari apa yang
akan dibuat. Untuk itulah suatu konstruksi didesain sedemikian rupa, guna
memenuhi tuntutan yang ditujukan pada produk itu sendiri. Pada mesin
pemotong adonan krupuk rambak ini, rangka dituntut memiliki konstruksi
yang kuat dengan tujuan bisa menahan beban dan menopang bagian-bagian
mesin lainnya.

Berikut adalah gambar dari konstruksi rangka yang akan dibuat :



Gambar 1. Bentuk konstruksi rangka yang akan dibuat

Keterangan :

1. Dudukan Rangka Atas
2. Rangka Bagian Atas

3. Rangka Bagian Bawah
4. Rangka Tegak

5. Dudukan reducer




Gambar 2. Gambar pandangan rangka

2. Bahan dan Ukuran
Pada pembuatan rangka ada beberapa bentuk bahan yang dapat
digunakan yaitu besi siku, kanal (c, segi 4), dan besi pipa. Pada pembuatan
rangka mesin pemotong adonan krupuk rambak ini memilih besi siku dengan
dimensi (40 x 40 mm) tebal 3 mm. Bahan tersebut digunakan dengan alasan

sebagai berikut :
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1) Mudah diperoleh

2) Ringan

3) Kuat

Bahan-bahan tersebut dapat dikenali dengan mudah dan banyak di
jumpai di pasaran. Besi siku memiliki cirri - ciri fisik dengan bentuknya yang

menyerupai siku.

Gambar 3. Besi siku
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B. Mesin dan Alat Yang Digunakan
Dalam pembuatan suatu rangka utama, dibutuhkan berbagai macam

peralatan yang digunakan, yaitu sebagai berikut :

1. Mesin Las

Proses penyambungan pada bahan dilakukan salah satunya yaitu
dengan cara pengelasan. Proses pengelasan ialah proses penyatuan logam
melalui pencairan bahan dasar dengan tujuan agar kedua bahan tersebut
dapat menyatu. Untuk menghasilkan penyambungan diperlukan beberapa

persyaratan yang harus dipenuhi yakni:

a. Bahwa benda padat tersebut harus dapat cair / lebur oleh panas.

b. Bahwa antara benda-benda padat yang disambung tersebut terdapat
kesesuaian sifat lasnya sehingga tidak melemahkan atau mengagalkan
sambungan tersebut.

c. Bahwa cara-cara penyambungan sesuai dengan sifat benda padat dan
tujuan penyambungannya.

Untuk menghasilkan sambungan las yang kuat, maka benda kerja

minimal harus mempunyai sifat-sifat sepert di atas.
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a. SMAW (shielded metal arc welding)

Las busur nyala listik terlindung, adalah pengelasan dengan
mempergunakan busur nyala listrik sebagai sumber panas pencair
logam. Untuk keselamatan kerja, maka tegangan yang dipakai hanya
23-45 volt saja, sedangkan untuk pencairan pengelasan dipakai arus
listrik hingga 500 Ampere. Secara umum berkisar antara 80-200

Ampere.

Gambar 4. Mesin las SMAW

b. Pemilihan Elektroda
Elektroda yang digunakan dalam proses pembuatan rangka
mesin pemotong adonan krupuk rambak adalah elektroda AWS E6013
O 2,6 mm dan arus yang digunakan adalah 90-150 Ampere. Posisi
pengelasan yang digunakan dalam proses pembuatan rangka adalah

posisi bawah tangan (down hand)).
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Pengetahuan pemilihan elektroda merupakan suatu persyaratan
mutlak yang harus dimiliki oleh setiap ahli las dan merupakan suatu

hal yang sangat dianjurkan bagi juru las yang baik dan berkualitas.

Menurut klasifikasi yang dibuat oleh AWS ( American Welding
Society ), semua elektroda terbungkus pada proses pengelasan SMAW
untuk baja, baja paduan rendah, baja tahan karat, dan baja lainnya

ditandai dengan huruf “ E * yang artinya elektroda.

a. Elek Troda Terbungkus Untuk Baja Lunak Dan Baja Paduan
Rendah
Contoh : E60 13 X
1. “E” artinya elek troda terbungkus
2. Angka 60 menunjukan tegangan tarik minimum sebesar 6000
psi.
Contoh : E 60XX = 60.000 psi (tegangan tarik minimum).
3. Angka ketiga atau keempat menunjukan posisi mengelas.
Contoh : E XX1X = semua posisi.
E XX2X = hanya posisi datar dan horizontal.
E XX3X = hanya posisi datar.
E XX4X = posisi datar, atas kepala, horizontal,
vertical turun.
4. Angka keempat atau angka kelima menunjukan jenis lapisan

pembungkus dan arus listrik juga sumber tenaga arus bolak —
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balik (AC) atau arus searah negative (DCEN) maupun arus
searah positive (DCEP).

. Angka terakhir menunjukan chemical komposisi alloy pada
logam gas yang dihasilkan oleh elektroda dengan pengelasan
SMAW.

Tambahan alloy —A - Carbon / Molybdenum

B - Chromium / Molybdenum

C — Nickel

NMY - Nickel / Molybdenum

D — Manganese / Molybdenum

G — Non- specified
Compositions

M — Military similar
Compositions

W — Baja tahan cuaca

b. Elektroda terbungkus untuk Stainless Steel

Contoh : EXXX(X)Z1Y

1.

2

“E” artinya elek troda terbungkus.
Tiga atau keempat angka menunjukan komposisi specific dari

stainlees steel.

. Huruf yang menunjukan modifikasi komposisi kimia yang lebih

spesifik, seperti :

. — Low carbon
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Mo — Molibdenum
Mol — Low Carbon dan molibdenum
Cb — Columbium
4. Angka terakhir ini menunjukan bahwa kemampuan posisi
pengelasan dan polaritas.
15 — DCEP
16 — DCEP atau AC

17 — DCEP atau AC

Hal — hal yang menjadi pertimbangan pemilihan elektroda :

1) Sifat kekuatan logam dasar.

2) Komposisi logam dasar.

3) Posisi pengelasan.

4) Arus listrik las.

5) Bentuk dan macam sambungan.

6) Ketebalan dan bentuk logam dasar.
7) Keadaan di sekitar pekerjaan.

8) Efisiensi produksi syarat — syarat pekerjaan.

c. Alat Bantu Pengelasan
1. Kacamata Las

Adalah suatu alat yang digunakan untuk pelindung muka dan
mata pada waktu mengelas, di bengkel fabrikasi terdapat dua macam alat

yaitu kacamata las yang cara pemakaiannya di pegang tangan kiri dan
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kacamata las yang cara pemakaiannya di kenakan langsung di kepala
seperti helm, kaca mata las sangat penting digunakan pada waktu
mengelas selain untuk melindungi mata dari sinar/cahaya las dapat juga

sebagai pelindung muka dari bahaya panas ataupun asapnya.

Gambar 5. Kacamata Las

2. Sikat Baja

Sikat baja adalah alat pembersih yang banyak dipergunakan dalam
bengkel fabrikasi. Sikat baja adalah peralatan utama dalam bengkel las,
serabut ujung sikat baja ini terbuat dari kawat karena fungsi alat ini adalah
untuk menyikat benda kerja yang selesai dilas, selain itu juga dapat

digunakan untuk menghilangkan korosi yang menempel pada besi.

Gambar 6. Sikat Baja
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3. Palu Terak
Alat ini menyerupai palu biasa tapi bentuknya agak kecil terdapat
dua ujung, ujung yang satu agak lancip dan satunya agak pipih. Palu terak
ini digunakan selesai mengelas yaitu untuk memukul/menghilangkan terak

yang menempel dirigi-rigi las.

Gambar 7. Palu Terak

4. Penjepit (clamp C)
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.

Gambear 8. Clamp C
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2. Mesin Bor

Mesin bor adalah peralatan mesin perkakas yang secara umum
digunakan untuk membuat lubang pada benda kerja. Selain itu juga
berfungsi untuk mereamer (meluaskan), mengetap, dan lain - lain. 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. Umumnya jenis mesin bor yang digunakan pada bengkel
kerja bangku maupun kerja mesin adalah mesin bor tangan, mesin bor
meja dan mesin bor lantai. Pemilihan mesin bor tersebut tergantung dari

jenis pekerjaan yang akan dilakukan (Sumantri, 1989 : 250).

a. Mesin Bor Tangan
Mesin bor tangan terutama digunakan untuk pekerjaan-
pekerjaan ringan, seperti pembuatan lubang dengan diameter kecil atau
sedang, kurang dari 13 milimeter, dan benda kerjannya telah terpasang
pada kedudukannya yang tidak mungkin akan dibuka kembali. Mesin
bor yang biasa digunakan dalam bengkel kerja bangku dan kerja mesin
biasanya terdiri dari dua jenis, yaitu mesin bor tangan yang digerakkan

oleh tangan dan mesin bor listrik yang digerakkan oleh tenaga listrik.

Mesin bor tangan yang digerakkan oleh tangan sangat terbatas

penggunaannya, karena hanya dapat melakukan pengeboran sampai
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dengan ukuran 8 milimeter. Sedangkan mesin bor tangan yang
digerakkan oleh listrik dapat digunakan untuk membuat lubang sampai

dengan ukuran 13 milimeter (Sumantri, 1989 : 250-251).

Kedua mesin bor tangan tersebut diatas yang paling sering
digunakan untuk mengebor adalah mesin bor tangan yang digerakkan

dengan menggunakan tenaga listrik.

Gambar 9. Mesin Bor Tangan

b. Mesin Bor Megja
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 dibuat oleh mesin bor
tangan. Konstruksinya juga lebih kompleks dibanding dengan mesin
bor tangan. Kapasitas mesin bor meja adalah 13 milimeter, artinya

mesin ini mempunyai chuck yang dapat menjepit mata bor
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berdiameter 13 milimeter. Mesin bor ini 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 tersebut ditransmisikan
melalui beberapa buah  puli dan ban yang kemudian akan
menggerakan poros utama mesin bor. Mesin ini dilengkapi dengan
cakra bertingkat, maka putaran yang dihasilkan oleh motor dapat
diperbesar atau diperkecil sesuai dengan kebutuhan (Sumantri, 1989 :

253).

Gambar 10. Mesin Bor Meja

Saat melakukan 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

(Sumantri, 1989 : 254).



20

B
.
S
R

*
£

Gambar 11. Mata Bor

Hal- hal lain yang harus diperhatikan dalam proses pengeboran yaitu :

1) Kecepatan spindle yang diteruskan pada cak atau sarung bor
harus sesuai dengan kondisi dalam proses pengeboran. Cara
untuk mengatur kecepatan spindle mesin bor dapat dilakukan
dengan menggerakkan klem penyetel ban sehingga dapat
memindahkan v - beltr ke cakra tingkat sesuai putaran yang
diinginkan. Rumus yang digunakan untuk menentukan
putaran mesin bor adalah :

Csx1000
n=———

yF (rpm) (Sumantri, 1989 : 263)
X

Keterangan:

n = putaran poros utama (rpm)
Cs =kecepatan potong (m/ menit)

d = diameter bor (mm)



2)

3)

4)
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Bagian permukaan yang akan dibor harus diberi tanda dengan
cara penitikan atau dengan menggunakan bor centre agar
memudahkan jalan pengeboran selanjutnya.

Sebelum melakukan proses pengeboran, lakukan pengaturan
posisi

kerataan dari benda kerja menjadi titik acuan karena bila
pemukaan

benda kerja tidak rata, efek yang ditimbulkan sangat fatal yaitu
lubang menjadi tidak lurus, oleh karena itu kita bisa
menggunakan alat pengukur dial indikator sehingga hasil
pengeborannya benar - benar tegak lurus.

Saat proses pengeboran berlangsung lakukanlah pemberian
cairan

pendingin dan lakukan dengan hati-hati.

Saat proses pengeboran diperlukan adanya peralatan
pendukung salah satunya adalah ragum mesin bor. Alat ini
berfungsi mencekam bagian tertentu dari bahan yang akan
dibor sesuai dengan tingkat kesulitan proses pengeboran. Jenis

ragum yang disesuaikan dengan tingkat kesulitan pekerjaannya
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Gambar 12. Ragum Mesin Bor

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.

> Penitik garis

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

setelah pekerjaan selesai.
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Gambar 13. Penitik Garis

» Penitik pusat

Penitik pusat memiliki sudut yang lebih besar dibandingkan
dengan penitik garis. Besar sudut penitik pusat adalah 90 derajat,
sehingga penitik ini akan menimbulkan luka atau bekas yang lebar
pada benda kerja. Penitik pusat ini cocok digunakan untuk membuat
tanda terutama untuk tanda pengeboran. Karena sudut penitik ini besar,
maka tanda yang dibuat oleh penitik ini akan dapat mengarahkan mata
bor untuk tetap pada posisi pengeboran. Dengan demikian penitik ini
sangat berguna dalam pelaksanaan pembuatan benda kerja yang

memiliki proses kerja pengeboran. (Sumantri, 1989: 124-146)

Gambar 14. Penitik Pusat
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d. Palu

Palu merupakan alat tangan yang sudah lama diketemukan orang
dan sudah sejak lama dipergunakan dalam seluruh kegiatan pekerjaan.
Tidak saja pada bengkel-bengkel yang besar, tetapi palu digunakan
hampir pada seluruh aspek kehidupan dari bengkel sampai kehidupan

rumah tangga.

Ukuran palu ditentukan oleh berat dari kepala palu, seperti
misalnya palu 250 gram, 500 gram dan bahkan palu dengan berat 10
kilogram. Oleh sebab itu, pemakaian palu sangat bervariasi sesuai dengan
jenis kegiatan pekerjaan, dari pekerjaan ringan sampai pekerjaan berat.
Jenis palu dapat dibagi menjadi dua, yaitu palu keras dan palu lunak. Palu
keras adalah palu yang kepalanya terbuat dari baja dengan kadar karbon
sekitar 0,6%. Proses pembuatanya ialah dengan cara ditempa kemudian
dikeraskan pada bagian permukaan agar menjadi keras. Pemakaian palu
keras pada bengkel kerja bangku atau bengkel kerja mesin adalah sebagai
pemukul pada kerja memotong dengan pahat, menempa dingin pada
pekerjaan perakitan, membengkokan benda kerja, membuat tanda, dan

pekerjaan permukaan lainnya (Sumantri, 1989 : 148).

Gambar 15. Palu lunak Gambar 16. Palu keras
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3. Mesin Gerinda Gerenda Tangan dan Mesin Gerinda Potong

Mesin gerinda dalam kerja bangku maupun kerja mesin berfungsi

antara lain sebagai berikut:

1. Membuang bahan yang tidak berguna/berlebih pada benda kerja.

2. Mengasah atau membentuk  sudut-sudut mata  potong
padaperalatan/perkakas potong, seperti mata bor, pisau frais, pahat
bubut,reamer dan lain sebagainya.

3. Menghasilkan permukaan potong dengan kehalusan tinggi.

4. Memotong benda kerja yang mempunyai kekerasan yang tinggi
dimana mesin-mesin lainnya tidak dapat melakukannya.

Dalam kerja bangku maupun kerja mesin, mesin gerinda dapat

dibagi menjadi beberapa jenis diantaranya sebagai berikut:

a. Mesin gerinda tangan

Jenis mesin gerinda tangan ini khusus digunakan 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 17. Mesin gerinda tangan

b. Mesin gerinda potong
Fungsi utama mesin ini adalah untuk memotong benda kerja
yang terbuat dari logam, kecuali baja yang dikeraskan. Dengan
mesin ini kita dapat memotong benda kerja dalam jumlah banyak,
baik dipotong secara bertahap maupun dirangkap, dengan demikian
proses pemotongan lebih cepat dan praktis daripada menggunakan

gergaji tangan (PPPGT, 1982:50).

Gambar 18. Mesin gerinda potong
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4. Alat Layout (melukis benda kerja)

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

dengan hanya satu ujungnya yang tajam.

Gambar 19. Penggores

b. Penyiku

Penyiku termasuk alat ukur dan juga alat gambar, alat ini terdiri
atas daun dan blok yang terbuat dari baja. Pada dasarnya pengukur siku ini
digunakan untuk, memeriksa/ mengukur sudut, menarik garis atau berupa
garis sejajar, dan pemeriksa rata dan tidak ratanya benda kerja (Sumantri,

1989: 114-117).
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Gambar 20. Penyiku

c. Penggaris Baja

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

dalam kesatuan inchi, sentimeter dan milimeter.

PR— e T

Gambar 21. Mistar Baja

d. Busur Derajat

Busur derajat merupakan alat ukur yang digunakan untuk
mengukur sudut. Busur derajat ini terbuat dari baja paduan dengan bentuk
setengah lingkaran yang terdapat angka dari 0°-180° sebagai pembaca

ukuran, dan tangkai sebagai pembaca ukuranya.
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Gambear 22. Busur Derajat

e. Jangka Sorong

Adalah suatu alat ukur persisi yang digunakan untuk mengukur
kedalaman, panjang, diameter dalam/luar. Selain itu juga memiliki
ketelitian 0,05 mm sehingga ukuran yang dihasilkan lebih presisi, ukuran
jangka sorong terdapat dua ukuran, bagian bawah dalam milimeter dan

yang atas dalam inci. (Sumantri, 1989: 42-43)
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Gambar 23. Jangka Sorong

f. Mistar Gulung

Mistar ukur/mistar gulung adalah alat ukur yang digunakan untuk
mengukur benda kerja yang panjangnya melebihi ukuran dari mistar baja,
atau dapat dikatakan untuk mengukur benda-benda yang besar dan

panjang. Mistar gulung ini tingkat ketelitiannya adalah setengah milimeter
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sehingga tidak dapat digunakan untuk mengukur benda kerja secara presisi.
Namun dalam pelaksanaan pembuatan rangka digunakan mistar gulung
dengan alasan lebih praktis dari pada mistar baja dan mudah dalam
penggunaannya serta cukup untuk mengukur panjang dari rangka. Panjang
dari mistar gulung ini bervariasi dari 2 meter sampai 30 dan 50 meter,

tetapi dalam bengkel kerja mesin ukuran terpanjang adalah 3 meter.

Gambar 24. Mistar gulung

5. Kompresor Udara
Kompresor udara merupakan suatu alat penyimpan udara, dimana
udara ditampung dalam sebuah ruangan tertutup dan biasanya ruangan
tersebut berupa tabung. Kompresor tersebut bisa menyimpan dan
mengeluarkan udara melalui selang. Bagian-bagian yang harus ada dalam
kompresor udara ialah motor penggerak, tabung penyimpan udara, piston,
belt, selang, kran udara, katup pengaman, kran penguras, troli,regulator,

dan manometer.
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Gambar 25. Kompresor udara

6. Spray gun
Spray gun digunakan untuk alat bantu penyemprotan dalam
pengecatan. Sistem kerja dari pistol semprot tersebut ialah adanya adanya
bantuan penekanan udara dari kompresor. Dengan bantuan udara yang
bertekanan dari kompresor, maka cat dalam pistol semprot keluar menjadi
butiran-butiran halus, dan butiran-butiran itulah yang akan melapisi benda
kerja secara merata. Hal yang harus ada dalam pistol semprot ialah tabung,

katup pengeluar cat, pembentuk kabut, penyetel tekanan.

Gambar 26. Spray gun
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C. Gambar Produk Yang Dibuat

1. Gambar Mesin Pemotong Adonan Krupuk Rambak

Gambar 27. Mesin pemotong adonan krupuk rambak



Keterangan :

1. Rangka Utama Mesin

2. Reducer
3. sproket
4. Rante

5. Tutup Transmisi
6. Gear

7. Roda Gigi
8. Poros Utama

9. Saluran Masuk

10. Poros Penyangga
11. Teflon

12. Pisau Pemotong
13. Rangka Atas

14. Sisir Atas

15. Sisir Bawah

16. Dinamo

17. Saluran Keluar
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BAB III

KONSEP PEMBUATAN

A. Konsep Umum Pembuatan Produk
Konsep merupakan suatu kesimpulan perencanaan. Dimana suatu
konsep sangatlah dibutuhkan dalam suatu kegiatan, acara maupun pengerjaan
suatu produk. Tujuan konsep itu sendiri ialah mengetahui pokok kesimpulan
dari suatu alur perencanaan kegiatan, acara maupun pengerjaan suatu produk
itu sendiri. Di dalam pengerjaan suatu produk sebuah konsep pembuatan
sangatlah dibutuhkan khususnya adalah sebuah konsep umum pembuatan
produk. Konsep-konsep tersebut meliputi beberapa hal, yaitu:
1. Pengurangan Volume Bahan
Mengerjakan suatu produk, tentunya bahan yang akan diproses
akan mengalami proses pengurangan volume bahan dimana pengurangan
tersebut berpengaruh pada hasil yang diinginkan.
Pengurangan volume bahan dapat dilakukan dengan cara:
a. Pemotongan
b. Pengeboran
c. Pengelasan
d. Penggerindaan
2. Proses Mengubah Bentuk Bahan
Pengubahan bentuk bahan merupakan proses untuk membentuk

logam atau bahan menjadi bentuk jadi atau setengah jadi yang
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memerlukan pengerjaan lain. Umumnya bentuk mula suatu bahan adalah
batangan yang diperoleh sebagai hasil proses pengolahan bijih logam.
Bijih logam dicairkan menggunakan temperatur tinggi, kemudian bijih
logam cair dituangkan dalam cetakan logam yang kemudian akan
menghasilkan batangan dengan ukuran tertentu.
. Penyambungan

Proses penyambungan pada bahan dilakukan salah satunya yaitu
dengan cara pengelasan. Proses pengelasan ialah proses penyatuan logam
melalui pencairan bahan dasar dengan tujuan agar kedua bahan tersebut
dapat menyatu. Proses penyambungan jﬁga dapat dilakukan dengan cara
dilem, disambung dengan baut, dikeling, disolder, dipatri dan lain
sebagainya.
. Penyelesaian Permukaan

Proses penyelesaian permukaan dapat pula diartikan sebagai proses
finishing. Proses ini adalah proses yang sangat menentukan baik tidaknya
penampakan luar pada suatu bahan atau produk. Proses yang dapat
dilakukan pada finishing yaitu diantaranya ialah proses pelapisan, semprot
logam, pelapisan fosfat, pelapisan listrik, proses gosok amril, penghalusan

rata, penggosokan halus, dan lain sebagainya.

35



B. Konsep Pembuatan Rangka Utama

Dalam proses pembuatan dudukan rangka utama pada mesin adonan krupuk
rambak, dibutuhkan konsep pembuatan dalam pengerjaannya. Konsep ini bertujuan
untuk memperlancar pekerjaan serta mempercepat penyelesaian pembuatan produk.
Beberapa konsep yang digunakan dalam pembuatan rangka utama pada mesin

adonan krupuk rambak adalah sebagai berikut :

Proses Melukis dan Menandai

Langkah awal pembuatan rangka utama pada mesin pemotong adonan
krupuk rambak adalah melukis dan menandai benda kerja yang akan dikerjakan.
Proses melukis dilakukan untuk menentukan ukuran bahan yang akan dipotong.
Dalam pengerjaan melukis dapat menggunakan mistar dan penggores atau spidol.
Sedangkan menandai dilakukan untuk menandai bagian bahan yang akan dibor.

Dalam proses menandai dapat menggunakan penitik dan palu.

Pengurangan Volume Bahan

Langkah awal pembuatan rangka utama pada mesin pemotong adonan
krupuk rambak adalah pengukuran benda kerja yang akan dipotong dan kemudian
ditandai pada bagian-bagian yang akan dipotong, setelah ditandai kemudian baru
dilakukan proses pemotongan benda kerja yang dilakukan dengan menggunakan

mesin gerinda potong atau dengan gergaji tangan.

Proses penggerindaan bahan dilakukan untuk membentuk bahan dan
pembersihan dari sisa-sisa pemotongan, untuk pengeboran atau pembuatan lubang
yang akan dibuat sesuai dengan gambar kerja dan mesin yang digunakan adalah

mesin bor.
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Langkah pengikiran bahan untuk meratakan dan menghaluskan lubang
setelah dibuat lubang, dan untuk menentukan ukuran yang presisi atau sebagai

finishing.

Proses Pengeboran

Dalam proses pengeboran pada rangka utama menggunakan mesin bor radial
sedangkan mata bor yang dipakai adalah mata bor © 8§ mm dan @ 10 mm. Proses
pengeboran ini bertujuan untuk membuat lubang baut pengikat antara rangka utama
dengan rangka atas maupun dengan komponen lain. Sebelum benda kerja dibor
terlebih dahulu benda kerja ditandai kemudian dititik menggunakan penitik, Tujuan
dilakukan penitikan adalah agar tidak meleset ketika mata bor mulai menyayat benda
kerja. Benda kerja yang akan dibor hendaknya dijepit pada ragum atau diklem.
Tujuannya agar benda kerja tidak goyang, karena bila benda kerja goyang maka

mata bor bisa patah dan hasil pengeboran akan tidak tepat.

Proses Penyambungan

Pada proses pembuatan rangka utama pada mesin pemotong adonan krupuk
rambak, proses penyambungan antara bagian satu dengan lainnya digunakan metode
pengelasan. Proses pengelasan ialah proses penyatuan dua buah logam menjadi suatu
sambungan melalui ikatan kimia yang dihasilkan dari pemakaian panas dan tekanan.
Mesin las yang digunakan adalah Shielded Metal Arc Welding (SMAW). Dalam
penyambungan ini menggunakan elektroda @ 2,6 mm sedangkan arus yang

digunakan adalah 80-100 Ampere.
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5. Proses Perakitan
Pada konsep perakitan yaitu setelah semua peralatan yang dibuat sesuai
gambar kerja selesai maka langkah selanjutnya merakit semua komponen yang
dibuat menjadi satu. Pada proses perakitan dapat diketahui kesalahan-kesalahan
misalnya ukuranya tidak pas, ukuranya kebesaran atau kekecilan, benda kerja
sudutnya tidak pas atau tidak sesuai dengan desain dan lain sebagainya. Sehingga
pada proses perakitan benda kerja masih bisa diperbaiki kesalahan-kesalahanya dan

disesuaikan dengan ukuran yang sebenarnya.

6. Proses Pelapisan
Pada rangka utama digunakan proses pelapisan dengan pendempulan dan
pengecatan.Tujuan utama dari pengecatan ini adalah agar terlihat menarik dan tahan
korosi. Sedangkan alat untuk pendempulan dilakukan dengan : amplas ukuran 400
dan 1000, skrap, dempul. Sedangkan alat untuk pengecatan dilakukan dengan
kompresor, spray gun. Cat yang digunakan pada pelapisan rangka utama adalah cat
epoksi sebagai cat dasar kemudian dilapisi lagi menggunakan cat minyak yang

dicampur menggunakan tiner sebagi bahan pengencernya.



BAB IV
PROSES, HASIL, DAN PEMBAHASAN
PROSES PEMBUATAN RANGKA UTAMA MESIN PEMOTONG

ADONAN KRUPUK RAMBAK

MULAI

l Identifikasi Gambar kcrjal
i % v
l Persiapan Bahan I [ Persiapan Alat J
y

[ Perencanaan Pemotongan (Cutting Plan) I

[Pcmomng;m dan Pengeboran Bnh;ml

No GO Pemeriksaan Pemotongan
dan Pengeboran

Bahan

No GO Perbaikan

No GO

Perbaikan

[ Pelapisan Rzmgi\nJ

Uji Fungsional

Uji Kincerja
SELESAL

Gambar 28. Diagram alir proses pembuatan rangka utama
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B. Visualisasi Proses Pembuatan Rangka Utama

1. Identifikasi Gambar Kerja
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Gambar 29. Gambar pandangan rangka utama
Ukuran Rangka utama mesin
a. Panjang =500 mm
b. Lebar =400 mm

c. Tinggi =400 mm
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Bahan
Bahan untuk membuat rangka utama adalah plat baja siku
dengan profil”L”ukuran 40 x 40 dengan tebal 3 mm, keuntungan
sebagai berikut :
e Bila dilas dengan baik maka akan menghasilkan kerangka yang
kokoh.
e Harganya terjangkau dan mudah dicari di pasaran.

Perencanaan Pemotongan (Cutting Plan)

Langkah pertama dalam melakukan pembuatan rangka utama
adalah perencanaan pemotongan dan pengukuran bahan yang akan
dipotong. Perencanaan pemotongan bahan merupakan cara
pemotongan bahan agar meminimalkan jumlah sisa bahan yang
terbuang selama pemotongan berlangsung yang berarti menghemat
penggunaan bahan.

Dalam pembuatan rencana pemotongan bahan, didasarkan pada
identifikasi kebutuhan bahan untuk pembuatan rangka utama. Berikut
ini adalah tabel kebutuhan bahan plat siku yang digunakan dalam

pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk rambak.



Tabel 1. kebutuhan bahan plat siku yang digunakan
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No. | Nama bagian rangka | Panjang (mm) | Jumlah | X Parfang lim)

1. | A(Rangka panjang) 500 4 2000

2. | B(Rangka pendek) 400 4 1600

3. | C(Rangka tegak) 400 4 1600

4. | D(Dudukan motor) 400 2 800
Total 5000

Realisasi kebutuhan plat siku jika panjang total kebutuhan 5000

mm dan panjang satu batang plat siku 6000 mm maka plat siku yang

harus dibeli adalah 1 batang.

Kes

a.

b.

elamatan Kerja

Memakai pakaian kerja (wear pack).

Menggunakan alat atau mesin sesuai dengan fungsi dan

kegunaanya.

Pada saat mengelas mengenakan alat keselamatan kerja seperti

sarung tangan las dan kaca mata las.

Pada saat menggerinda mengenakan kaca mata, sarung tangan,

dan masker.

Pada saat melakukan pengeboran benda kerja dijepit dengan

ragum, supaya benda kerja tidak lepas atau terlempar.




5. Langkah Kerja Proses Pembuatan Rangka
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Langkah kerja proses pembuatan rangka utama mesin pemotong

adonan krupuk rambak dapat dilihat pada tabel 2

Tabel 2. Proses pemotongan.

b. gambar hasil

» Busur derajat
» Ragum
» Gerinda potong

» Gergaji tangan

NO Gambar Proses Alat Keterangan
1 a. gambar proses pengerjaan » Roll meter 1) Ukur benda kerja sesuai
» Penggaris gambar kerja menggunakan
» Penyiku roll meter yaitu 400 mm

sebanyak 4 buah

2) Tandai benda yang telah
diukur menggunakan
penggores.

3) Jepit benda kerja dengan
menggunakan ragum serta
atur sudut pemotongan
menjadi 45°.

4) Potong benda kerja sesuai
garis yang telah dibuat
sebelumnya dengan
menggunakan mesin gerinda
potong.

5) Rapikan hasil pemotongan
yang masih kasar dengan
menggunakan mesin gerinda

tangan.




Tabel 2. (lanjutan)
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2

Gambear hasil pengerjaan

» Roll meter

» Penggaris

» Penyiku

» Busur derajat
» Ragum

» Gerinda potong

» Gergaji tangan

1) Ukur benda kerja sesuai

gambar kerja menggunakan

roll meter yaitu 400 mm

sebanyak 2 buah.

2) Tandai benda yang telah
diukur menggunakan
penggores.

3) Jepit benda kerja dengan
menggunakan ragum serta
atur sudut pemotongan

menjadi 45°.
4) Potong benda kerja sesuai
telah  dibuat

garis  yang

sebelumnya dengan
menggunakan mesin gerinda
potong.

5) Rapikan hasil pemotongan

yang masih kasar dengan

menggunakan mesin gerinda

tangan.




Tabel 2. (lanjutan)
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3

Gambar hasil pengerjaan

» Roll meter

» Penggaris

» Penyiku

» Busur derajat
» Ragum

» Gerinda potong

» Gergaji tangan

1) Ukur benda kerja sesuai
gambar kerja menggunakan
roll meter yaitu 500 mm
sebanyak 2 buah.

2) Tandai benda yang telah
diukur menggunakan
penggores.

3) Jepit benda kerja dengan
menggunakan ragum serta
atur sudut pemotongan
menjadi 45°.

4) Potong benda kerja sesuai
garis yang telah dibuat
sebelumnya dengan
menggunakan mesin gerinda
potong.

5) Rapikan  hasil pemotongaﬁ
yang masih kasar dengan
menggunakan mesin gerinda

tangan.
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Tabel 2. (lanjutan)

4 Gambar hasil pengerjaan » Roll meter 1) Ukur benda kerja sesuai
> Penggaris gambar kerja menggunakan
A
N » Penyiku roll meter yaitu 495 mm
 HE— .Y » Busur derajat sebanyak 2 buah.
430

8. » Ragum 2) Tandai benda yang telah
\}t > Gerinda potong diukur menggunakan

495 > Gergaji tangan penggores.

3) Jepit benda kerja dengan
menggunakan ragum serta
atur sudut ~ pemotongan
menjadi 45°. Setelah
terpotong dilanjutkan
pemotongngan  sudur  90°
bentuk”L”pada kedua ujung
yang berlawanan arah.

4) Rapikan hasil pemotongan
yang masih kasar dengaﬁ

menggunakan mesin gerinda

tangan.
5 Gambar hasil pengerjaan » Roll meter 1) Ukur benda kerja sesuai
> Penggaris gambar kerja menggunakan
’() ¥ a . .
// \\‘\5‘ > Penyiku roll meter yaitu 395 mm
// ,
4 » Busur derajat sebanyak 2 buah.
330
B %° » Ragum 2) Tandai benda yang telah
N : e
_]_ \\‘ > Gerinda potong diukur menggunakan
- g5 -~ > Gergaji tangan penggores.

3) Jepit benda kerja dengan

menggunakan ragum serta
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Tabel 2. (lanjutan)

atur sudut pemotongan
menjadi 45°. Setelah
terpotong dilanjutkan
pemotongngan  sudur  90°
bentuk”L”pada kedua ujung
yang berlawanan arah.

4) Potong benda kerja sesuai
garis yang telah dibuat
sebelumnya dengan
menggunakan mesin gerinda
potong.

Rapikan hasil pemotongan
yang masih kasar dengan

menggunakan mesin gerinda

tangan.
6 Gambar hasil pengerjaan > Roll meter 1) Ukur benda kerja sesuai
> Penggaris gambar kerja menggunakan
330 % > Penyiku roll meter yaitu 395 mm
\‘ > Busur derajat sebanyak 2  buah(dudukan

______ 3‘_9g—“—4A# ] » Ragum mesin).
» Gerinda potong | 2) Tandai benda yang telah
> Gergaji tangan diukur menggunakan

penggores.

3) Jepit benda kerja dengan
menggunakan ragum serta

atur sudut pemotongan




Tabel 2. (lanjutan)
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menjadi 90° atu bentuk “L”.

4) Potong benda kerja sesuai
garis yang telah dibuat
sebelumnya dengan
menggunakan mesin gerinda
potong.

5) Rapikan hasil pemotongan
yang masih kasar dengan

menggunakan mesin gerinda

tangan.
Tabel 3. Proses pengeboran
No Gambar proses pengerjaan Alat Keterangan

1 @a. Gambar proses pengerjaan » Mesin Bor 1) Lukis plat siku yang akan
» Ragum dibor (rangka panjang bagian
» Kunci Chuck atas), kemudian  tandai
» Mata Bor 08 bagian yang akan dibor
» Penitik dengan penitik.
» Palu Besi 2) Gunakan mesin bor meja dan

b.

Gambar hasil

mata bor yang digunakan O
8.

3) Putaran mesin bor yang
dipakai sebesar 1480 rpm.

4) Jepit plat siku pada ragum
kemudian lakukan
pengeboran plat siku untuk
dudukan srosotan bawah
sebanyak 2 buah lubang pada
kedua plat siku.




Tabel 3. (lanjutan)
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(190
________ ‘g_ _
\
2 Gambar hasil pengerjaan » Mesin Bor 1) Lukis plat siku yang akan
» Ragum dibor (rangka panjang bagian
& » Kunci Chuck atas),  kemudian  tandai
N 5 fx/ N » Mata Bor @ 10 bagian yang akan dibor
- | » Penitik dengan penitik.

125 125 A28 » Palu Besi 2) Gunakan mesin bor meja dan
mata bor yang digunakan O

10.

3) Putaran mesin bor yang
dipakai sebesar 870 rpm.

4) Jepit plat siku pada ragum
kemudian lakukéﬁ
pengeboran pada kedua plat
siku.masing-masing 3 buah
lubang.

3 Gambar hasil pengerjaan » Mesin Bor 1) Lukis plat siku yang akan
110 270 » Ragum dibor (rangka panjang bagian
» Kunci Chuck bawah), kemudian tandai
__° e A‘ > Mata Bor 010 bagian yang akan dibor
» Penitik dengan penitik.
» Palu Besi 2) Gunakan mesin bor meja dan

mata bor yang digunakan O
10.

3) Putaran mesin bor yang
dipakai sebesar 870 rpm.

4) Jepit plat siku pada ragum
kemudian lakukan

pengeboran pada kedua plat

siku.masing-masing 2 buah




50

Tabel 3. (lanjutan)

lubang.
4 | Gambar hasil pengerjaan » Mesin Bor 1) Lukis plat siku yang akan
172 » Ragum dibor  (rangka  panjang
?E,/' » Kunci Chuck bagian bawah sisi kanan),
T S e ' > Mata Bor O 8 kemudian tandai bagian
» Penitik yang akan dibor dengan
» Palu Besi penitik.

2) Gunakan mesin bor meja
dan mata bor yang
digunakan O 8.

3) Putaran mesin bor yang
dipakai sebesar 148 rpm.

4) Jepit plat siku pada ragum
kemudian lakukan
pengeboran plat siku sesuai

gambar kerja.

5 | Gambar hasil pengerjaan » Mesin Bor 1) Lukis plat siku yang akan
92 145 » Ragum dibor (dudukan mesin),
) » Kunci Chuck kemudian tandai bagian
b %..__.__._j@:(}___ > Mata Bor © 10 yang akan dibor dengan
» Penitik penitik.
» Palu Besi 2) Gunakan mesin bor meja‘

dan mata bor yang
digunakan @ 10.

3) Putaran mesin bor yang
dipakai sebesar 870 rpm.

4) Jepit plat siku pada ragum
kemudian lakukan
pengeboran plat siku sesuai

gambar kerja.




Tabel 4. Proses penyambungan rangka atas
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No Gambar proses pengerjaan Alat Keterangan
1 » Mesin las listrik | 1) gabungkan kedua benda
?ﬁ% » Palu besi kerja pada bidang yang rata,
SR “ * - » Palu terak kemudian gunakan penyiku
» Penyiku untuk menyiku sudut yang
» Clamp C dibentuk oleh kedua plat
» Sikat baja tersebut.
» Topeng las 2) Gunakan elektroda @ 2,6
4 dengan setingan arus 80-90
ampere
3) Lakukan tack weld pada
benda kerja kemudian ukur
kesikuannya.
2 : » Mesin las listrik | 1) Tempelkan  benda  kerja
. o o ° ,
» Palu besi seperti gambar disamping
» Palu terak lalu ukur kesikuan benda‘
» Penyiku kerja
, » Clamp C 2) Tack weld benda kerja
° “‘ ° > Sikat baja
» Topeng las
» Mesin las listrik | 1) Satukan benda kerja seperti
3 » Palu besi terlihat pada gambar
3 . “ N g » Palu terak disamping  dengan  cara
» Penyiku melakukan tack weld
» Clamp C 2) Ukur kesikuan seluruh sudut
] _ .; § » Sikat baja benda kerja. Jika masih ada
: ) » Topeng las sudut yang belum siku pukul
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Tabel 4. (lanjutan)

dengan palu besi hingga
seluruh sudut benda kerja
siku. Setelah seluruh sudut
telah siku lakukan
penguncian pada benda kerja
dengan cara melakukan rack
weld pada sudut bagian
dalam.

3

~—

Bersihkan permukaan benda

kerja dengan menggunakan
sikat baja dan palu terak.

4) Lakukan pengelsan dengan
metode silang untuk
memperkecil terjadinya
distorsi pada benda kerja.
Pengelasan dilakukan dengan
cara down hand. Elektroda
yang digunakan O 2.6
dengan setingan arus 80- 90
Ampere.

5) Bersihkan permukan benda
yang dilas dengan
menggunakan palu terak dan

sikat baja.




Tabel 5. Proses pengelasan rangka mesin
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No

Gambar Proses

Alat

Keterangan

Mesin las listrik
Palu besi

Palu terak
Penyiku

Clamp C

Sikat baja

Topeng las

b

2

~

3

~—~

Balik rangka atas seperti
ditunjukkan pada gambar
disamping. Kemudian
pasang rangka kaki. Pastikan
rangka kaki tegak lurus
rangka atas, ukur dengan
penyiku. Setelah membentuk
sudut yang siku tack weld
benda kerja pada salah satu
sisi, kemudian ukur kembali
untuk  memastikan  tidak
terjadi  perubahan karena
tergeser, setelah itu tack weld
sisi lainnya.

Lakukan pengelasan dengan
menggunakan elektroda O
2.6 dengan arus 80-90
Ampere. Posisi pengelasan
down hand.

Bersihkan permukaan benda
menggunakan palu terak dan

sikat baja.
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2 » Mesin las listrik Lakukan langkah
» Palu terak pengerjaan  yang  sama
» Penyiku dengan proses pengerjaan
» Clamp C diatas.
» Sikat baja
» Topeng las
3 e .2 . » Mesin las listrik Penyambungan  dilakukn
\‘t\\:\ » Palu besi dengan metode yang sama
&‘\\ \% ——w e » Palu terak dengan dua metode
,!; }1 7 » Penyiku penyambungan
JN ; » Clamp C sebelumnnya.
7 fl‘;[l/g > Sikat baja
! Jf » Topeng las
5 » Mesin las listrik | 1) Proses pengetjaan masih
» Palu besi sama dengan proses
» Palu terak pengerjaan di atas, yaitu
» Penyiku dengan posisi pengelasan
» Clamp C down hand elektroda yang
» Sikat baja digunakan © 2,6 dengan
» Topeng las settingan arus 80-90 Ampere
2) Lakukan pengecekan
kesikuan benda kerja yang
telah dilas.
3) Bersihkan hasil lasan dengan
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menggunakan palu terak dan

sikat baja.

Mesin las listrik
Palu besi

Palu terak
Penyiku

Clamp C

Sikat baja

Topeng las

1) Pasang komponen rangka
bagian bawah seperti pada
gambar, lalu lakukan rack
weld,

2) Untuk  memperoleh  hasil
yang maksimal  gunakan
penyiku sebagai alat bantu,
jika rangka belum siku pukul
dengan menggunakan palu
besi agar diperoleh rangka
yang siku,

3) Setelah semua komponen
dilas dengan cara tack weld
lakukan pengelasan dengan
menggunakan elektroda O
2,6 dengan setting arus
sebesar  80-90  Ampere,
pengelasan dilakukan dengan

metode silang.




Tabel 5. (Lanjutan)
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Mesin las listrik
Palu besi

Palu terak
Penyiku

Clamp C

Meja rata

Sikat baja

Topeng las

1) Pasang  rangka  dudukan

motor seperti gambar

disamping, gunakan penyiku

sebagai alat bantu untuk
memperoleh hasil pengelasan
yang siku.

2) Lakukan fack weld pada
benda kerja, setelah itu
pastikan kesikuan benda kerja
lalu lakukan pengelasan
dengan menggunakan
elektroda O 2.6 dengan arus
80-90 Ampere

3) Bersihkan benda kerja

dengan menggunakan palu .

terak dan sikat baja.

TR

il

Keterangan

: Bagian yang dilas
: Penambahan Komponen

: Mistar siku




Tabel 6. Proses finishing rangka dengan pelapisan cat
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No

Gambar proses pengerjaan

Alat

Keterangan

» Dempul
»> Scrap
» Amplas
» Spay gun

» Epoxy

1) Sebelum proses pelapisan

dengan cat, lakukan
proses pendempulan
terlebih  dahulu  pada
bagian sambungan,
kemudian lakukan

pengampelasan.

2) Setelah itu lakukan

lapisan dasar  pada
permukaan rangka
dengan campuran epoxy,

hardener dan tinner.

3) Setelah proses pelapisan

dasar selesai, permukaan
dibersihkan kembali

dengan ampelas air.

» Kompresor

» Spray gun

1)Bersihkan permukaan

yang akan dicat dari
kotoran atau pun bebu
yang menempel sebelum

proses pengecatan warna.

2)Campur cat  warna

dengan tinner, kemudian
atur tekanan udara untuk

pengecatan.

3)Lakukan pengecatan pada

rangka dengan cat warna

hitam.

4)Setelah proses

pengecatan selesai, hasil
pengecatan  dikeringkan

di bawah sinar matahari.
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C. Perhitungan Waktu Teoritis Proses Pembuatan Rangka Utama
Proses pembuatan rangka utama terdiri dari 4 bagian, yaitu
pemotongan, pengeboran, pengelasan dan finishing. Perhitungan waktu
pengerjaan rangka utama sebagai berikut:
1. Waktu proses pengerjaan
a. Pemotongan Bahan

Hasil identifikasi pemotongan dapat dilihat pada tabel 7.

Tabel 7. Spesifikasi perhitungan waktu pemotongan bahan

No. Jenis Pekerjaan Wakt'u Jumlah 2. waktu
(menit) (menit)
1. | Pengukuran bahan 2 14 28
2 Pemotongan bahan menjadi bagian- 2 14 28
bagian rangka
3. | Melukis bagian-bagian rangka 2 14 28
4 | Pemasangan benda kerja pada ragum 1 14 14
5 | Pemotongan bahan 90 ° 2 12 24
6 | Pemotongan bahan 45° 2 32 64
7 | Perataan permukaan 1 44 44
8 | Waktu non produktif 15 - 15
Total waktu pemotongan = 245 menit
b. Pengeboran bahan
1) Pengeboran lubang @ 8 mm
L=17+0,3d
=2,5+(0,3x8)
=4,9 mm
30.1000
Mata bor @ 8§ mm. n = ——— =1194,26 rpm

.8
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Dalam mesin bor putaran yang sesuai adalah 1480 rpm,
maka waktu pengeboran jika tebal penyayatannya 0,1 mm/putaran
adalah:

t, = _ 8 = 0,05 menit/lubang.

" 0.1.1480

Pengeboran lubang © 10 mm.

L=1/740,3d
=2,5+(0,3.10)
=5,5mm

_ 30.1000
z.10

Mata bor & 10 mm. » =955,41 rpm

Dalam mesin bor putaran yang sesuai adalah 870 rpm, maka
waktu pengeboran jika tebal penyayatannya 0,1 mm/putaran adalah:

g =10 = 0,11 menit/lubang.

" 0,1.870

Tabel 8. Perhitungan waktu menentukan titik pengeboran.

No. Jenis Pekerjaan Wak?u Jumlah 2. waktu
(menit) (menit)
1 Membuat garis pada rangka panjang atas ) 3 3
| untuk dudukan rangka atas dan feeder-.
Membuat garis pada rangka panjang
2. | bawah untuk dudukan mesin dan tutup 1 5 5
transmisi.
3 Membuat garis pada rangka dudukan 1 4 4
" | mesin.
4. | Menitik pusat pada pertemuan garis 0.5 17 8,5
5. | Waktu non produktif 15 - 15
Total waktu pengerjaan =40,5 menit




Tabel 9. Spesifikasi perhitungan waktu pengeboran.
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No. Jenis Pekerjaan e Jumlah 2 Waktu

(menit) (menit)
1. | Memasang benda kerja pada ragum 1 1 Gk 17
2. | Memasang mata bor @ 8 dan @ 10 mm 1 2 2
3. | Mengepaskan mata bor pada benda kerja 1 17 17
4. | Proses pengeboran @ 8 mm 0.05 3 0.15
5. | Proses pengeboran © 10 mm 0.11 14 1.54
6. | Melepas mata @ 8 mm dan @ 10 mm 1 2 2
7. | Waktu non produktif 10 - 10

Total waktu pengeboran = 49,69 menit

c. Pengelasan

Proses pengelasan rangka utama terbagi dalam 2 jenis pengelasan

yaitu pengelasan titik (tack weld), dan pengelasan penuh. Adapun

spesifikasi waktu pengelasan dapat diliat pada table 10.

Tabel 10. Spesifikasi perhitungan waktu pengelasan.

No. Jenis Pekerjaan Wak?u Jumlah 2, waktu
(menit) (menit)
1. | Persiapan alat dan bahan 15 1 15
2. | Pengaturan mesin las 15 1 15
3. | Pengaturan benda kerja 15 14 210
4. | Pengelasan tack weld 1 32 32
5. | Pengelasan penuh i 32 32
6 | Waktu non produktif lainnya 15 - 15

Total waktu pengelasan =319 menit




61

d. Proses finishing
Langkah terakhir dalam pembuatan rangka utama ialah
finishing, proses finishing pada dasarnya merupakan suatu proses
yang bertujuan untuk melindungi bahan dari pengaruh udara luar.
Proses finishing rangka utama meliputi pelapisan dengan
menggunakan cat. Adapun spesifikasi waktu finishing dapat diliat

pada tabel 11.

Tabel 11. Spesifikasi perhitungan waktu finishing.

No. Jenis Pekerjaan Wak?u Jumlah 2, waktu
(menit) (menit)
1. | Persiapan alat dan bahan 15 1 15
2. | Gerinda 2 28 56
3. | Dempul 2 32 64
4. | Menghaluskan permukaan 2 32 64
5. | Pengaturan kompressor dan spray gun 5 2 10
6. | Pengecatan 60 2 120
7 | Waktu non produktif lainnya 15 - 15
Total waktu finishing = 339 menit

2. Total Waktu Pembuatan Rangka
Total waktu yang digunakan untuk pembuatan rangka utama adalah
Total =245 + 40,5 + 49,69 + 319 + 339
=0993,19 menit
=16 jam, 55 menit. ( 17 jam)
Jadi lama waktu total pembuatan rangka utama mesin pemotong

adonan krupuk rambak secara teoritis adalah 17 jam.
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D. Uji Fungsional Rangka
Untuk mengetahui kesesuaian produk yang telah dibuat dengan
komponen lainnnya, maka diperlukan sebuah pengujian fungsional. Dari
hasil uji fungsional rangka utama mesin pemotong adonan krupuk rambak
diperoleh data sebagai berikut :
1. Rangka mampu menopang dan menahan beban yang yang
diberikan oleh komponen lainnya.
2. Pemasangan komponen mesin lain pada rangka sesuai, misalnya
lubang-lubang untuk baut pengunci.
3. Meskipun rangka mesin sedikit tidak tegak, tapi tidak

mempengaruhi kinerja dari komponen mesin lainnnya.

E. Uji Kinerja Mesin

Uji kinerja adalah pengujian terhadap kemampuan mesin untuk
menghasilkan suatu produk baik kualitas maupun kwantitas. Kemampuan
mesin adalah memotong adonan krupuk rambak dengan cepat, sesuai ukuran,
dan rapi .

Dari hasil kinerja mesin dapat diketahui rangkaian kelistrikannya
baik, getaran yang dihasilkan tidak terlalu tinggi, mesin tidak bising, dan
hasil pemotongannya cukup baik. Mesin pemotong adonan krupuk rambak

ini mampu memproduksi + 112,5 kg/ jam.
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F. Pembahasan

Dalam pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan krupuk
rambak ini menggunakan baja bentuk profil siku ukuran 40 x 40 dengan tebal
3 mm. Ukuran total alat ini adalah dengan panjang 500 mm, lebar 400 mm
dan tinggi 400 mm.

Proses pembutan rangka tidak luput dari permasalahan, atau kesulitan
yang dihadapi pada waktu proses pembuatan. Beberapa permasalahan yang
dihadapi dalam proses pembuatan rangka mesin utama diantaranya adalah
pada saat pemotongan besi siku. Hasil pemotongan bahan yang kurang
begitu sesuai dapat menimbulkan masalah lain pada saat proses pengelasan
berupa celah, ini dapat menyebabkan terjadinya cacat las. Walaupun
pembuatan rangka ini tidak terlalu rumit namun butuh keterampilan dan
pengalaman yang cukup untuk menangani masalah yang terjadi.

Masalah lain seperti pengeboran setelah menentukn titik pengeboran
gunakanlah center punch untuk membuat menandai titik. Hal ini dilakukan
untuk mempermudah pada saat proses pengeboran.

Setelah semua komponen rangka terangkai dengan baik dilakukan
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 seluruh permukaan komponen rangka
untuk menghaluskan serta menghilangkan korosi dan minyak yang mungkin

menempel dipermukaan rangka.
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Setelah rangka bersih dari minyak dan korosi dilakukan pengecatan
menggunakan cat dasar epoxy setelah itu diteruskan pengecatan dengan cat
besi. Setelah cat kering dilakukan pemasangan seluruh komponen mesin.
Setelah dilakukan uji kinerja dijumpai beberapa kelebihan dan kekurangan
dari alat tersebut yaitu:

1. Kelebihan
a. Lebih efisien waktu.
b. Pisau pemotong dapat dibongkar pasang dengan mudah.
c. Perawatannya mudah.
d. Harga ekonomis.
e. Pengoperasiannya mudah.
2. Kelemahan
a. Adanya cacat las pada rangka .
b. Ukuran rangka kurang persisi.

c. Hasil potongan tergantung persiapan bahan adonan.
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PENUTUP

A. Kesimpulan

Dari praktik langsung pembuatan rangka utama mesin pemotong adonan

krupuk rambak dapat diambil beberapa kesimpulan diantaranya:

L.

Bahan yang digunakan untuk pembuat rangka utama mesin pemotong
adonan krupuk rambak adalah plat baja siku dengan profil “L” ukuran 40 x

40 tebal 3 mm.

. Mesin dan alat yang digunakan dalam proses pembuatan rangka utama

adalah :

a. Mesin yang digunakan adalah mesin las listrik, mesin bor, mesin
gerenda potong, mesin gerenda tangan, kompresor udara.

b. Alat yang digunakan adalah mistar gulung, mistar baja, penyiku, busur
derajat, jangka sorong, penitik, palu, ragum, penggores, palu terak,
sikat baja, kaca mata las, clamp C, dan spray gun.

Proses pembuat rangka utama mesin pemotong adonan krupuk rambak

adalah :

a. Identifikasi gambar kerja.

b. Menggambar atau melukis dan menandai bahan yang akan dipotong
dan dibor.

c. Pemotongan bahan sesuai dengan gambar dan pengeboran bahan

dengan mata bor ¢ 8 dan 610 mm.

65
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d. Mengukur / mengecek kembali ukuran dari hasil pemotongan bahan
dan pengeboran. Apabila ukuran yang dikehendaki telah sesuai maka
bahan tersebut telah siap untuk dirakit menjadi rangka.

e. Proses penyambungan dilakukan dengan las tack weld terlebih dahulu,
setelah rangka persisi dan siku, lakukan pengelasan penuh dengan
elektroda E 6013 026.

f. Proses finishing pembuatan rangka utama yaitu dengan proses
pendempulan dan pengecatan.

4. Kinerja rangka
Saat dilakukan pengujian rangka tersebut tidak mengalami getaran

yang tinggi dan rangka mampu menahan beban.

B. Saran
1. Sebelum dilakukan pengelasan sebaiknya rangka di fack welld pada
bagian luar, hal ini bertujuan bila terjadi ketidaksikuan maka akan mudah

dilakukan pembetulan.

2. Saat pengelasan sebaiknya dilakukan secara silang hal ini sangat penting
bila tidak dilakukan penyilangan rangka akan melengkung karena panas
terlalu berlebihan, tujuan dilakukan penyilangan yaitu untuk mencegah

distorsi.
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Lampiran 1. Gambar 3 Dimensi Rangka Utama Mesin Pemotong Adonan Krupuk

Rambak
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Lapiran 2. Uji Kinerja Mesin

Foto Proses Pemotongan Rambak Foto Hasil Pemotong Rambak



Lampiran 3. Kecepatan potong untuk mata bor jenis HSS
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No Bahan Meter/ Feet/
menit menit

1. Baja karbon rendah (0.05-0.30 % C) 24,4-33.5 80-100

2. | Baja karbon menengah (0,30-0,60 % C) 21,4-24.4 70-80

3. | Baja karbon tinggi (0,60-1,70 % C) 15,2-18,3 50-60

4. | Bajatempa 15,3-18,3 50-60

5. | Baja campuran 15,2-21,4 50-70

6. | Setainless Steel 9,1-12,2 30-40

7. | Besi tuang lunak 30,5-45,7 100-150

8. | Besi tuang keras 20,5-21,4 70-100

9. | Besi tuang dapat tempa 24.,4-27,4 80-90

10. | Kuningan dan Bronze 61,0-91,4 200-300

11. | Bronze dengan tegangan tarik tinggi 21,4-45,7 70-150

12. | Logam monel 12,2-15,2 40-50

13. | Aluminium dan Aluminium paduan 61,0-91,4 200-300

14. | Magnesium dan Magnesium paduan 79,2-122,0 | 250-400

15. | Marmer dan batu 4,6-7,6 15-25

16 | Bakelit dan sejenisnya 91,4-122,0 300-400

Sumber : Sumantri, 1989: 262




Lampiran 4. Klasifikasi Elektroda
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Klasifikasi | Polaritas | Busur /Arc | Penetrasi Pembungkus dan Slag Aplikasi
EXX10 DCEP Kuat Dalam Selulosa Sodium Kobe -
6010
EXXX1 AC/ Kuat Dalam Selulosa Potasium -
DCEP
EXXX2 AC Menengah Tengah Titania Sodium -
/DCEN
EXXX3 AC/DC Lemah Rendah Titania Potasium RB 26
EXXX4 AC/DC Lemah Rendah Titania fron Powder -
EXXXS5 DCEP Menengah Tengah Hidrg. Rendah Sodium -
EXXX6 AC/ Menengah Tengah Hidrg. Rendah Potasium | LB 52,
DCEP LB 52U
EXXX8 AC/ Menengah Tengah Hidrg. Rendah Iron LB 52—
DCEP powder 18
EXXX9 AC Kuat Dalam Elmenite B10,B
/DCEN 17
EXX20 AC Menengah Tengah Iron Oxide Sodium -
/DCEN
EXX22 AC/DC Menengah Tengah Iron Oxide Sodium -
EXX24 AC/ DC | Lemah Rendah Titania Iron Powder Zerode
50F
EXX27 AC/DC Menengah Tengah Iron Oxide Iron Powder | -
EXX28 AC/ Menengah Tengah Hidrg. Iron Powder LB 52—
DCEP 28
EXX48 AC/ Menengah Tengah Hidrg. Iron Powder LB26V
DCEP

Sumber : PT.Intan Pertiwi Industri, 1997 : 6



Lampiran 5. Elektroda dan Arus Yang Digunakan
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Diameter Tipe Elektroda Dan ArusYang Digunakan

mm inchi E 6010 | E6014 | E7018 | E7024 | E7027 | E 7028

2.5 3/32 - 80-125 | 70-100 | 70-145 - -

3.2 1/8 80-120 | 110-165| 115-165| 140-190| 125-185} 140-190
4 3/32 120-160| 150-210{ 150-220| 180-250| 160-240| 180-250
5 3/16 | 150-200| 200-275| 200-275| 230-305| 210-300| 230-250

33 7132 - 260-340| 360-430| 275-375| 250-350| 275-365

6,3 1/4 - 330-415| 315-400| 335-430| 300-420| 335-430
8 5/16 - 90-500 | 375-470 - - -

Sumber : Soetardjo, 1997.

Nilai pedoman untuk diameter elektroda dan kekuatanarus untukelektroda AWS

E6013
Tebal bahan | Diameter elektroda Kekuatan arus
dalam (mm) | (mm) dalam ampere (A)
1 1.5 20 -35
1-1,5 2 35-60
1.5-2.5 2.5 60-100
2.5-4 3.25 90-150
4-6 4 120-180
6-10 5 150-220
10-16 6 200-300
16 8 280-400

Sumber : H.B, Cary, 1998.
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Lampiran 7. Tabel baja kuntruksi umum menurut DIN 17100

(Niemann G. 1999)

‘Yepust yIqo] YHIdIp LuU/N 0Z S0 ‘Wi 0pT 0P AMIUN unu/N 0T %0 ‘Op T'9T NMun ‘wiw 91 S reqal ymun elren

-Juie3s 1eBues uvepeoy wepep Suenyp ¥y

QIS 1y NQEs jyeph

‘edid ynjun oy ‘edwey g yuw Fumeq : Z ‘yeiol yepn uek oy

‘yepual Sush N neje § ‘4 % Jepey Sunpuefusiu sniey ‘ewen seygeny dnad ymun

O T
O

A

‘urye{rayp estq uep ledwor ‘ueynye|
-tp jedep ‘ueye;so ‘Bunfiuad ‘se usyou

seidy jedugs Sued wsuodwoy Fmun  OFE--0H1 o1 09¢ 088---06D g0 3-0Lod 2800’1 o Z0L3S
“ugyseiaip 1edep ‘japutds 4813 : i @ 5
rpox "ds ‘yesed euod 'yosad uwqeq uep ; ’ o¥'0 509 °d BLEO'L u 70938
. wWiup upueqaquad uauodwoy YMun LI -0LI ST 0ge D1L089 280 109 4 0920°1 o 10998
SEj
-1p gepnut .G&::wﬁdn YNISUOY eley — breid 0gg 01901 2D £-29 o4 1980°1 biets £-28 98
¥
WENSBISNIP 1INS ‘ULNR{ISYIp yTp 080 30994 GEEO'1 a 2-09 98
~-nut joy8ua Suejeq MEIU Weqaq s0lod  OLT--0F1 06 087 08%-08% G50 1-09°4 0£50° 1 q 1-p9 18
%0 £0-3% od DETO'I g £-2¥ 38
NABH -2 o PETOT a
: SEIp yep 920 NALL-B¥ °d 28101 n % I8
-nw ‘poey joyfus Surprq “Buepes urg . 2101 a
-oq so1od ‘vdium uep sard uauodwoy  OF1---0G1 by 082 08%-01¥ 930 V&p °d DET01 Bl 1-8% 18
. L1'0 £0-LE BT 91101 qay £-L838
NACH LE o PIIOT A
810 NARH-LE o4 SLI0'1 n a-LEI8
yrepnw aay unp pfue) yngun . 1110t o
ISHRISUONIP Irymdip vsmq wdueny IS R L 0P 0¥ 008 030 V-Le e 01101 n 1-L818
NALH ¢ o4 80101 q
) edid uep snasYd a1’o NAsd v o4 20101 n i 2N
yerod ‘dnaxos uep Sugpdy ayed yniun 0810’1 ey
steq ‘uejoNip yspht ‘edwioy efeq  oZTo-c6 8% 002 O1F---088 LI'0 V-$E 8 0010°1 n 1-5818
- 81 061 06¥+-0F8 = 98001 TERIS
snsnyy uzqoq sdues ueideq yniun = 81 061 OBF - 0F8 = 0-¢6 o4 £800°1 16818
(%) { unu/N) (Wi/N) @ S dnad
v § Vi § ST W3ONOMNA seafeny dnd
aH 3 © ¢ wui o) e o %) D jnInuaw uryeq 1SePISNOIP ueduop
ureunifung UBIENNIY repey B{Bq StUa{ "ON adiy , joquiig |




Lampiran 8. Tabel ukuran besi siku

Uhkyran

ahd 2k L] S Rk ] B =31l kg
£ 8 L] sm ER 5708 by
F a5 2 > LA Ik g
3 L L] ER R L = ib kg
& AL L] s Ll 1 5]
&4 & L] Z 1 kB2 115 kg
&3 &L = S & B kg
22 & L] & grirny L2 1888 kg
&3 AL ® S L34 L5 kg
=i = " & yringy BN 24 LR
= =L ® s B 245 kg
> =t L Lol Bl 1] & B Jrns kg
i £l . S & B it3: Kg
L4 - B L] Bt L2 iis kR
L A L R Al 1] o1 iz5 Kg
Vi ® b g £ 636 KR
Vb L L] TR BN 442 Rg
Vs 5 ] & Ll 4.1 kg
iz 5 x i prien & i 45 kg
i 25 L] BT SN 55 kg
5 - L] Jymm L4, =ik kR
i) =4 L] X i 1] & 7.5 Kg
i ¥ i L Ve L sibhe kg
E A - B ] dpre =N }3.& kg
¥ 4 . L =2 8 kg
a1 LT . Tmm 1 a5 by
b 1 pLE S L] Pl LS 2L kR
P 128 L] bl i 1 L e ORR
i L ] Lepvn L3 T 37
bR ilh L] Lo BN 142 kg
) 33C L] dirm & I 13001 Kg
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Lampiran 9. Kartu bimbingan proyek akhir
DEPARTEMEN PENDIDIKAN NASIONAL
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA FAKULTAS TEKNIK
JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN

Alamat : Kampus Karang Malang, YogyakartaTelepon (0274) 554690 Fax ( 0274 ) 554690

Kartu Bimbingan Proyek Akhir

Judul Proyek Akhir : Proses Pembuatan Rangka Utama
pada Mesin Pemotong Adonan Krupuk Rambak
Nama mahasiswa : Akhmad Muzani
No Mahasiswa : 07508134064
Dosen Pembimbing : Febrianto Amri Ristadi, ST.
. . Tanda Tangan
B'I?b' IIa.n/T a nggal Materi Bimbingan Catatafl D?sen Dosen
e Bimbingan Pembimbing Mas.s
» Pembimbing |
10 Donvet 2040 & ab , ¢ i
\ C cenin) T 12*\/&‘ C .
—
2 | Gometaot] Bay 3 Rovet L/«X{ﬁ(v@:)
Qrure lat P
%4 Dot pon | - AT R
s o Beb B { .

: ¢ g - ) 8
3 it ok W I O
i & - 9 \ 7 ~ : L
5 | © Beed 20 Bab Iy C/«\@/g\-
o |10 e sou| Bay v (/@Q ~
Kamis N
9 ng Mok o /f[’LC

™~

j & TN

Keterangan:

1. Mahasiswa wajib bimbingan minimal 6 kali
Bila lebih dari 6 kali, kartu ini boleh dicopy
2. Kartu ini wajib dilampirkan dalam laporan proyek akhir.

Mengetahui
Koordinator Proyek Akhir

Jarwo Puspito, M.P
NIP. 19630108 198901 1 001
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MAHASISWA

Kelompok

KONSENTRAS]

yek
Apr-10
Apr-10
Apr-10
May-10
May-10
May-10
May,-10
May-10
Jun-10
Jun-10
Jun-10
Jun-10
Jun-10
Jun-10
Jun-10

3-Apr-10
10
17
24
1-
8-
15-
22-
29-
H
2-
8-
3-
10
12-,
18-,

Judul Pro
Pembimbing
Perseritase Kehadiran

Kemajuan Peverjann Had Ny

s P

ersgerjasny s

(SHE) (M+8)9):

{10y Menggorkide:

(11 (0 Vet rengha: (3) Moo v
SIE-(TAB) <D0y 1) Porirg dad garitnd
phout (12)- (1111 4}Pengerjoan s ah 66%
(18) Pangeridon sixtah TO% (178

(14)Pergerasn. suctah 85X (13
s h TON (1T)418)

o

FABRIKASI

PROSES PEMBUATAN PELINDUNG
DAN DUDUKAN MOTOR PADA MESIN

(1) Moncan bahan den memotong: (2) Mematong.
o gt (1) Merixat rangta ducvkan
MoAor (4) = (3)46HTIH8) «9)(10) Mamnotong
bahan asn garnde(11) Bual hendle: (12) =1 (13}
(140 emgeraan seriah T5W (151418) Pomgerjesn
cudoh 0% (17-(10)-

=3

PEMESINAN

PROSES PEAMMUATAN POROS PADA

(1) Mhemcari bahan dam memotong; (2) Memabong

T8 <9110} Mermbutnd (1]
£ (12)414)Pemgeriaan sudan
Pengeiasn sudah 8% (1TH(18):

PEMESINAN

PROSES PEMBUATAN TRANSMISH

(1) Mencari bahan den memotony; (2) Memotong.

Jaat suduh 80% (ID18).

=

FABRIKAS|

PROSES PEMBUATAN RANGKA PADA

(1) Mencasi behen den mermalong; (2) Mematong
(3) Memnbual mngka duduten
motor; HOHTIH8) 9)410) bawrcts
mengetor, mempekup (1) Potong rengea
(114 141Pemperiann suxdet 7% (15116}
Pongeriaan suceh 80% (17)-(18)-

PERANCANGAN

PERANCANG AN MESIN PENGEROL

(1) Panbetian dan Pemoner

£ (1T} Porgeraen sudah 7SN (19
Pangeriasn sudah B0% (17)18)-

(
B uac

-

Lampiran 11. Daftar Hadir Praktek Pengerjaan Proyek Akhir

(SHEHT-) @10}




Lampiran 12. Gambar kerja assembly 3D a4
9 Saluran Keluar 1 Stainlees Steel | Dibuat
8 Sisir Bawah 1 Stainlees Steel | Dibuat
) Rangka Atas 1 Mild Steel Dibuat
6 Pisau Potong 1 Stainlees Steel | Dibuat
3 Saluran Masuk 1 Stainlees Steel | Dibuat
- Tutup Transmisi 1 Plat Eyzer Dibuat
3 Dinamo 1 Beli
2 Reducer 1 Beli
1 Rangka Utama 1 Mild steel Dibuat
NO NAMA BAGIAN JML | BAHAN KET
Proyeksi Skala:1:2 Digambar : Akhmad Muzani Keterangan
Satuan : mm Nim : 07508134064
il 172\ Tanggal : Diperiksa: Febrianto Amri R, ST
—\ 7/4/2011
TEKNIK MESIN UNY MESIN PEMOTONG ADONAN A4
: KRUPUK RAMBAK




Lampiran 13. Gambar Kerja Exsplode 3D 95

17 Saluran Keluar Stainlees Steel | Dibuat

16 Dinamo Beli

15 Sisir Bawah Stainlees Steel | Dibuat

i4 | Pisau Potong Stainlees Steel | Dibuat

13 | Rangka Atas Mild Steel Dibuat

12 | Teflon Plastik Beli -

11 Poros Penyangga Mild Steel Dibuat

10 Sisir Atas Stainlees Steel | Dibuat

et | et |t | et |t | et | et | e | e | e |t |t |k | it | | | ek

9 Saluran Masuk Stainlees Steel | Dibuat
8 Poros Utama Mild Steel Dibuat
7 Roda Gigi Mild Steel Dibuat
6 Gear Beli
5 Rante Beli
4 Tutup Transmisi Plat Eyzer Dibuat
3 Sproket Beli
2 Reducer Beli
1 Rangka Utama Mild steel Dibuat
NO NAMA BAGIAN JML | BAHAN KET
Proyeksi Skala:1:2 Digambar : Akhmad Muzani Keterangan
Satuan : mm Nim : 07508134064
g@ Tanggal : Diperiksa: Febrianto Amri R, ST
7/4/2011
TEKNIK MESIN UNY MESIN PEMOTONG ADONAN Ad
KRUPUK RAMBAK
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Lampiran 14. Gambar Rangka Utama
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Lampiran 15. Gambar Kerja 2D (Lanjutan)
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Lampiran 15. Gambar Kerja 2D (Lanjutan)
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Lampiran 15. Gambar Kerja 2D (Lanjutan)
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