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PROSES PERANCANGAN MESIN JIG SAW

Oleh:

Budianto
09508134043

ABSTRAK

Tujuan utama dari tugas akhir ini adalah merancang mesin jig saw untuk
menggergaji papan kayu dan mendapatkan hasil berupa gambar kerja serta
menentukan komponen mesin jig saw.

Perancangan modifikasi mesin jig saw ini mempunyai beberapa konsep
dengan langkah-langkah antara lain yaitu: kebutuhan, analisis masalah dan
spesifikasi produk, perancangan konsep produk, analisis teknik, pemodelan
sampai dengan gambar kerja. Proses selanjutnya adalah pernyataan kebutuhan,
menganalisis kebutuhan, pertimbangan perancangan, dan dilanjutkan tuntutan
perancangan.

Hasil tugas akhir ini adalah berupa desain yang dituangkan dalam gambar
kerja meliputi gambar rangka mesin, gambar transmisi, gambar poros, gambar
silinder eksentrik, gambar lingkaran eksentrik, gambar papan alas kerja, dan
gambar lengan penggerak. Kapasitas mesin jig saw dapat menggergaji mencapai
1,25 m/jam dengan ketebalan 6 cm. Sumber penggerak mesin adalah motor listrik
dengan daya 0,25 HP. Mesin jig saw hasil modifikasi memiliki dimensi panjang X
lebar x tinggi yaitu 2068x700x1006 mm. Bahan rangka mesin menggunakan besi
baja profil L 40x40x4 mm bahan St 42 dibuat oleh Kuswi Narso. Poros transmisi
dari bahan St 37 dengan dimensi @ 20 mm dan panjang 210 mm dibuat oleh Arif
Wijaya. Sistem transmisi menggunakan komponen sabuk-V dan puli 2,5” dan 7,
papan alas kerja dan lengan penggerak menggunaka kayu jati. Taksiran harga
pokok produk mesin yang ditawarkan adalah Rp. 2.740.100,-.

Kata kunci: perancangan, mesin jig saw, kayu jati, gambar Kkerja.

vii



KATA PENGANTAR

Assalamu’alaikum Wr. Wb

Puji syukur kehadirat Allah SWT yang telah memberikan rahmat dan

hidayah-Nya, sehingga penulis dapat menyelesaikan laporan Proyek Akhir dengan

judul “PROSES PERANCANGAN MESIN JIG SAW” dengan baik. Laporan

ini dibuat untuk memenuhi salah satu syarat memperoleh gelar Ahli Madya D3

Teknik Mesin Universitas Negeri Yogyakarta.

Dalam penulisan laporan Proyek Akhir ini, penulis mendapatkan

partisipasi bimbingan serta dorongan. Oleh karena itu dalam kesempatan ini

penulis mengucapkan terimakasih kepada:

1.

Dr. Mochamad Bruri Triyono, selaku Dekan Fakultas Teknik Universitas

Negeri Yogyakarta.

. Dr. Wagiran, selaku Ketua Jurusan Pendidikan Teknik Mesin Fakultas

Teknik Universitas Negeri Yogyakarta.

. Dr. Mujiyono, selaku Koordinator Program Studi D3 Teknik Mesin Fakultas

Teknik Universitas Negeri Yogyakarta.

Tiwan, M.T, selaku Pembimbing dalam pembuatan laporan Proyek Akhir

. Bapak-bapak Dosen Jurusan Pendidikan Teknik Mesin yang telah

memberikan ilmunya dari awal hingga akhir studi.

. Segenap keluarga Bapak Puryono, Ibu Tuyek dan adik Setia Agus Suganda

yang selalu senantiasa mendo’akan, menyemangati, dan selalu memberi

dukungan kasih sayang kepada penulis.

viii


http://staff.uny.ac.id/dosen/dr-mochamad-bruri-triyono-mpd
http://staff.uny.ac.id/dosen/wagiran-spd-mpd-dr
http://staff.uny.ac.id/dosen/dr-mujiyono-st-mt-weng

7. Rekan-rekan satu kelompok Proyek Akhir Kuswi Narso, Agung Hadi

Sudrajat, Arif Wijaya Kusuma.

Masih banyak lagi pihak-pihak yang telah membantu, karena keterbatasan
maka tidak dapat penulis sebut satu persatu. Mohon maaf jika dalam penyusunan
laporan Proyek Akhir ini masih terdapat kesalahan. Semoga laporan ini dapat
berguna dan menambah ilmu bagi semua pihak pembaca.

Wassalammu’alaikum Wr. Wh.

Yogyakarta, 03 Agustus 2012

Penulis,

Budianto

NIM: 09508134043



DAFTAR ISI

BAB | PENDAHULUAN

A. Latar Belakang Masalah .............ccccccoviiiiieciciiec e,

B. Identifikasi Masalah ............oooeeomioee e,

C. Batasan Masalah .........oooooooiioe e,

D. Rumusan Masalah ..........ooooovoooee e

E. Tujuan ..

F. Manfaat

G. Keaslian

halaman

Vi

vii

viii

xii

Xiv

XV



BAB Il PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH

A. Kajian Singkat Produk ...

B. Tuntutan Alat/Mesin Dari Sisi Calon Pengguna ...........ccccoce.....

C. Analisis Morfologi Alat ...,

D. Gambaran Mesin Jig SAW .......ccccoererireniniesine e

E. Identifikasi Analisis Teknik Yang Digunakan Dalam Perancangan..

BAB Il KONSEP PERANCANGAN

A. Diagram Alir Proses Perancangan ..........cccccooeevveeieniesnneennns

B. Pernyataan Kebutuhan ...

C. Analisis Kebutuhan ...,

D. Pertimbangan PeranCcangan ............cccoeeevrvereeseessnnsnesnessnens

E. Tuntutan Perancangan ..........cccoccerriieniieeninniinesseieeneie e

BAB VI PROSES, HASIL, DAN PEMBAHASAN

A.Pemilihan Bahan .........oooovimooeeee e e

B. ANalisis TeKNIK ....eeeeeeeeeeeeee e

C. ANalisSi EKONOMI ...coooieeeee e,

D. Hasil dan Pembahasan .........ooooeeeeee e

E. Kelebihan dan Kelemahan Mesin Jig Saw ..........cccccceevevvennne.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan ...

B. Saran .............

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN

Xi

12

14

22

35

41

42

43

45

48

52

83

85

87

88

89

90



DAFTAR GAMBAR

halaman
Gambar 1. Mesin Gergaji Papan Kayu ..........cccccoeveiiniiniinienee e 10
Gambar 2. MESIN JIg SAW ....c..oiviiiiiieiiiie st 11
Gambar 3. Komponen MeSin Jig SAW ..........ccccuvereriienineseneeneee e 22
Gambar 4. Ukuran Penampang Sabuk-V..........cccoeiiiiiiinnicice e 27
Gambar 5. Diagram Pemilihan Sabuk-V...........cccccocoiiiiinininiience e, 27
Gambar 6. Konstruksi SADUK-V...........cccooiiiiiiiiccece e 28
Gambar 7. Diagram Aliran Proses Perancangan ..........cccccoceeevervivniesnnnnnnns 36
Gambar 8. Klasifikasi Bahan Teknik ..........c.ccoooiiiiniiiinccece 48
Gambar 9. Poros Dan Lingkaran EKSentrik ...........cccccceevvvivviineiiesiesnnieenn, 50
Gambar 10. Besi Baja Profil L .......ccccccovviviiiiiecee e 51
Gambar 11. Diagram Alir Proses Perancangan Mesin Jig Saw .................. 52
Gambar 12. Gerakan Lingkaran EKSENtrik ...........cccoceviviviiecieiisiciiee e 53
Gambar 13. Gerakan Lengan Penggerak ..........ccccovevvereaiiesvineesieerie e 53
Gambar 14. Lingkaran EKSeNtrik .........c.cccoovvieiieciecie s 54
Gambar 15. Penampang Gergaji Dengan Papan Kayu ..........c...cccccveeveenene. 54
Gambar 16. Penampang Gergaji Dengan Papan Kayu ...........c.ccccoeveeveenee, 55
Gambar 17. Gaya Yang Bekerja Pada Gergaji .........ccccccevveveiivereaiesnennnns 55
Gambar 18. Reaksi Pada Lengan Penggerak Bagian Bawah ...................... 57
Gambar 19. Diagram NFD Lengan Penggerak Bagian Bawah .................. 60
Gambar 20. Diagram SFD Lengan Penggerak Bagian Bawah ................... 60
Gambar 21. Diagram BMD Lengan Penggerak Bagian Bawah ................. 60

Xii



Gambar 22.

Gambar 23.

Gambar 24.

Gambar 25.

Gambar 26.

Gambar 27.

Gambar 28.

Gambar 29.

Gambar 30.

Gambar 31.

Gambar 32.

Gambar 33.

Gambar 34.

Gambar 35.

Gambar 36.

Transmisi Mesin Jig SAW .......cccovvieriiiiinieeie e

Keterangan Rumus Perhitungan Sabuk-V ...........c.ccceoniennn.

Diagram Alir Perencanaan Sabuk-V .........ccccoiiiniiininennns

Sudut Kontak

Diagram Alir Untuk Merencanakan POros ..........cc.ccccvveeneneee.

KONSITUKST POFOS .ttt

Reaksi Gaya Yang Terjadi Pada POros ........c.ccceccevvvveeieennne.

Diagram NFD Pada POr0S .........ccccoveiiiiiieiiie e

Diagram SFD

Pada POIOS ...ttt

Diagram BMD Pada POr0S ..........cccooiviiieneneniiesisceiee s

Pembebanan Dan Gaya Tangensial Rangka Mesin Jig Saw ...

VON IMISES SIFESS ..ot

First st Principal SIress .......ccccovvvivieiicie e

Trird rd Principal Stress .......ccoeovieve v,

Displacement

Xiii

62

63

64

67

70

71

72

75

75

75

81

81

82

82



DAFTAR TABEL

halaman

Tabel 1. Jumlah Produksi Kayu Jati di Jawa Tengah ..........ccccocevvneinnnee 2

Tabel 2. Tuntutan Perancangan Mesin Jig Saw .........cccceeeveneninienineeiene. 15
Tabel 3. Analisis Morfologi Mesin Jig SaW ........cccccvveenenenene e 18
Tabel 4. MAterial .........ooooiiiiiice s 79
Tabel 5. Reaksi Dan Momen Dari AnaliSis ..........ccccoviivneneninienine s 80
Tabel 6. HaSil RINGKASAN ........cceieeieiieciiee e 80
Tabel 7. Daftar Biaya Kebutuhan Mesin Jig Saw ..........ccccceeveievviiecieennnne, 83
Tabel 8. Pemotong Serat Kayu Jati Dalam Jarak Pemakanan 1cm ............ 87

Xiv



DAFTAR LAMPIRAN

halaman
Lampiran 1. Gambar Kerja Mesin Jig SaW ..........ccoceevvrineninieiinnninnne. 91
Lampiran 2. Tabel Jenis Pengerjaan KOmponen ...........ccocoeevvneiineinnnen 127
Lampiran 3. Sifat-Sifat Kayu di INdONesia .........cccooeiiniiiiiieniie e 128
Lampiran 4. Penggolongan Baja Secara Umum .........ccccooeverinenineninnnen 128
Lampiran 5. Baja Profil Siku Sama Kaki .........c.ccocoiiiiiiiiiiciie, 129
Lampiran 6. Baja Konstruksi Umum menurut DIN 17100 ...........cccecveneee. 130
Lampiran 7. Ukuran Standar Ulir Kasar Metris (JIS B 0205) ...........c........ 131
Lampiran 8. Faktor Koreksi KO .........ccccoviiiiiiiicicsnce e 132
Lampiran 9. Nomor Nominal Sabuk-V Standar ..........c.ccccccevvieviiecneennnne, 133
Lampiran 10. Panjang Sabuk-V Standar ...........c.ccceeeveeiniininninenesie s 134
Lampiran 11. UKUran PUl-V ... 135
Lampiran 12. Daerah Penyetelan Jarak Sumbu POros ...........cccccevevvnnenne. 135
Lampiran 13. Suaian Untuk Tujuan-Tujuan Umum ..........cccceeeveeiernnieenne. 136
Lampiran 14. Nilai Penyimpangan Lubang Untuk Tujuan Umum ............. 136
Lampiran 15. Nilai Penyimpangan Poros Untuk Tujuan Umum ................ 137
Lampiran 16. Lambang Untuk Sifat Yang Diberi Toleransi ...................... 137
Lampiran 17. Kartu Bimbingan ...........cccccooeii e 138
Lampiran 18. Presensi Kuliah Karya Tegnologi .........ccccccevveveiiivcincnen 141
Lampiran 19. Catatan Harian Karya Teknologi .........c.ccccccevvvviiieciciiennnn 142
Lampiran 20. FOto Uji KINEIJa .....ccoveiiiiiieiie e 161

XV



BAB |

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang Masalah

llmu Pengetahuan dan Teknologi setiap saat akan berkembang seiring
dengan kemajuan zaman. Hampir semua pekerjaan manusia dapat dikerjakan
dengan cepat dan mudah. Hal ini dikarenakan adanya mesin-mesin yang sengaja
diciptakan untuk mempermudah pekerjaan manusia. Selain mempermudah
pekerjaan manusia, penggunaan mesin sangat membantu dalam meningkatkan
produktifitas dengan waktu yang relatif lebih cepat.

Penggunaan teknologi mesin telah merambah diberbagai sektor kehidupan.
Salah satunya adalah sektor industri mebel yang tidak ketinggalan dalam
memanfaatkan kecanggihan teknologi mesin yang sudah ada. Saat ini
perkembangan teknik-teknik pertukangan kayu diharapkan menghasilkan suatu
produk yang berkualitas, maka perlu suatu proses kerja yang efektif.

Di Gunung Kidul tepatnya di Desa Ngasem Ayu Kecamatan Patuk, UD.
Sono Mulia yang bergerak dalam bidang industri mebel kayu jati. UD. Sono Mulia
juga membuat mebel kayu yang menggunakan selain kayu jati, seperti: kayu
sengon, kayu durian, kayu mahoni, sono keling. Jenis mebel ini jarang diproduksi
karena kurangnya peminat dari masyarakat. Permintaan mebel kayu jati baik
pesanan dari dalam dan luar kota semakin tinggi dengan bentuk yang bervariasi.

Berdasarkan data BPS Februari 2012 hasil produksi kayu jati di Jawa Tengah



dari tahun ke tahun mengalami peningkatan. Berikut ini adalah data jumlah

produksi kayu jati di Jawa Tengah dari tahun 2009-2011.

Tabel 1. Jumlah Produksi Kayu Jati di Jawa Tengah.

Komoditas Produksi (m®)

2009 2010 2011
Kayu jati

1.771 2.108 2.840

Sumber : Perum Perhutani Jawa Tengah

Dengan adanya hasil produksi kayu jati meningkat tiap tahunnya perlu
ditingkatkan produktifitas mebel berbahan baku kayu jati, yang dapat dijadikan

hasil olahan produk yang memiliki nilai jual tinggi.

Dalam proses pembuatan berbagai jenis mebel kayu jati UD. Sono Mulia
sudah menggunakan mesin gergaji papan kayu. Mesin gergaji tersebut sangat
sederhana yang berfungsi untuk memotong dan membelah. Sedangkan untuk
pembuatan bentuk yang berkontur pada produk mebel kayu jati, UD. Sono Mulia
masih menggunakan gergaji manual. Selain itu untuk membuat lengkungan kayu
jati yang besar dengan tebal lebih dari 5 cm, membutuhkan waktu yang lama
apabila menggunakan gergaji manual.

Rata-rata waktu yang dibutuhkan untuk membuat 1 paket meja dan kursi

dengan bentuk sederhana membutuhkan waktu 3 sampai 4 hari. Sedangkan untuk



bentuk yang mempunyai banyak model-model berkontur dibutuhkan waktu 5
sampai 6 hari. Proses yang lama menyebabkan produksi mebel kayu untuk 1 paket
tidak dapat ditingkatkan. Sehingga hal tersebut kurang mengimbangi permintaan
mebel kayu setiap tahunnya. Meningkatnya permintaan mebel setiap tahunnya
dipengaruhi oleh bertambahnya jumlah penduduk.

Dari berbagai permasalahan tersebut perlu adanya jalan pintas baru dalam
dunia industri mebel kayu jati. Untuk dapat mengatasi masalah-masalah tersebut
diperlukan mesin gergaji yang modern, sehingga diharapkan permintaan dari
masyarakat dapat terpenuhi dengan waktu yang singkat.

Penggunaan mesin jig saw merupakan jawaban atas permasalahan di atas.
Mesin jig saw dapat digunakan untuk memotong, membelah, membuat alur pada
setiap sambungan dan lekuk-lekukan dengan menggunakan satu mesin. Mesin
tersebut dirancang mampu menggergaji papan kayu jati dengan tebal maksimal 6
cm. Waktu yang dibutuhkan lebih cepat dari pada menggergaji secara manual.
Kapasitas untuk penggergajian lurus mesin jig saw yaitu dapat mencapai 1,25
m/jam untuk tebal kayu jati maksimal 6 cm. Panjang kayu jati yang dapat digergaji
adalah 120 cm, dan lebar 120 cm. Setelah ada mesin jig saw, untuk membuat 1
paket meja dan kursi dengan bentuk sederhana membutuhkan waktu 2 sampai 3
hari. Sedangkan untuk bentuk yang mempunyai banyak model lekuk-lekukannya
dibutuhkan waktu 4 hari.

Mesin jig saw diharapkan mampu menggergaji lebih cepat dalam pembuatan

model-model lekukan, sehingga produksi mebel kayu jati UD. Sono Mulia akan



lebih efisien dan lebih mudah. Selain itu mesin tersebut dapat meningkatkan

kuantitas dan kualitas dari hasil mebel kayu jati di UD.Sono Mulia.

B. Identifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas dapat diidentifikasi beberapa masalah, di

antaranya:

1. Bagaimana pembuatan rangka mesin agar kokoh dan mampu menahan getaran
dari sistem transmisi mesin.

2. Bagaimana pembuatan poros dan lingkaran eksentrik mesin sehingga dapat
mengubah gerak melingkar menjadi gerak bolak-balik.

3. Bagaimana pembuatan lengan penggerak mesin.

4. Bagaimana desain mesin agar dapat menggergaji dengan berbagai macam
kontur pada papan kayu jati.

5. Berapa daya sumber tenaga dan putaran penggerak yang akan digunakan pada
mesin.

6. Berapa ukuran mesin yang ideal dan nyaman bagi pengguna.

7. Bagaimana tingkat keamanan mesin bagi pengguna.

8. Bagaimana gambar kerja konstruksi modifikasi mesin.

9. Berapa biaya yang dibutuhkan untuk membuat mesin.

C. Batasan Masalah

Melihat identifikasi masalah di atas yang dihadapi pada proses pembuatan



mesin jig saw, maka penulisan laporan ini difokuskan pada masalah desain mesin
agar dapat menggergaji kayu jati dengan bentuk yang berkontur, dan rancangan

gambar kerja konstruksi modifikasi mesin.

. Rumusan Masalah
Berdasarkan dari pembatasan masalah di atas, maka dapat dirumuskan
sebagai berikut:
1. Bagaimanakah desain gergaji mesin agar dapat menggergaji dengan bentuk
yang berkontur.

2. Bagaimana gambar kerja konstruksi modifikasi mesin?

. Tujuan
Tujuan perancangan mesin jig saw untuk menggeragaji kayu jati adalah
sebagai berikut:
1. Untuk mengetahui desain gergaji mesin agar dapat menggergaji dengan bentuk
yang berkontur.

2. Untuk mengetahui gambar kerja konstruksi modifikasi mesin.

. Manfaat
Adapun manfaat yang diperoleh adalah:

1. Bagi Mahasiswa



a. Belajar mengembangkan ilmu pengetahuan yang didapat dari bangku kuliah
dengan cara memodifikasi peralatan teknik yang sudah ada sehingga dapat
lebih berguna, praktis dan efisien.

b. Belajar memperhitungkan dan menyesuaikan bahan serta biaya yang akan
dikeluarkan dengan menggunakan bahan-bahan yang sudah ada di pasaran.

2. Bagi Masyarakat
a. Dapat mengefisienkan waktu dan proses produksi mebel.
b. Dapat meningkatkan hasil produksi mebel.

3. Bagi Universitas

a. Merupakan gagasan awal yang bisa dikembangkan di masa yang akan
datang.

b. Sebagai tolak ukur daya serap mahasiswa terhadap materi perkuliahan yang
telah dipelajari di bangku perkuliahan.

c. Dapat mendukung perkembangan teknologi khususnya dibidang teknik yang

lebih berguna di Universitas Negeri Yogyakarta.

G. Keaslian
Mesin jig saw yang dirancang dan dibuat ini merupakan hasil dari inovasi
mesin yang sudah ada. Mesin ini mengalami perubahan-perubahan baik perubahan
bentuk, ukuran, maupun perubahan dalam fungsinya sebagai hasil inovasi
perancang. Hasil rancangan dari mesin ini diharapkan menjadi produk yang

modern dan mempunyai fungsi-fungsi baru.



Adanya modifikasi-modifikasi dan inovasi yang diterapkan pada mesin ini
diharapkan akan menghasilkan produk dari pengrajin mebel yang lebih modern

dan menarik peminat pembeli dikalangan masyarakat.



BAB 11

PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH

A. Kajian Singkat Produk

1. Kayu Jati

Kayu adalah salah satu material konstruksi yang cukup lama dikenal dalam
masyarakat dan merupakan material konstruksi yang dapat dirubah secara alami.
Beberapa penyebab seperti kesederhanaan dalam pengerjaan ringan telah membuat
kayu menjadi material yang terkenal di bidang konstruksi ringan dalam lingkungan
masyarakat.

Didalam pertukangan jenis kayu yang banyak digunakan adalah kayu jati.
Kayu jati mempunyai keuletan, keawetan, serat kayu dan tekstur yang indah.
Karakteristiknya yang stabil, kuat dan tahan lama membuat kayu jati menjadi
bahan utama dalam pembuatan mebel.

Kayu jati adalah sejenis pohon penghasil kayu bermutu tinggi. Pohon
besar, berbatang lurus, dapat tumbuh mencapai tinggi 30-40 m dengan @ hingga

1,2 meter. Jati mempunyai daun besar, yang luruh di musim kemarau. Jati dapat
tumbuh di daerah dengan curah hujan 1.500 — 2.000 mm/tahun dan suhu 27 — 36 °C baik
di dataran rendah maupun dataran tinggi. Tempat yang paling baik untuk
pertumbuhan jati adalah tanah dengan pH 4.5 — 7 dan tidak dibanjiri dengan air.

Jati memiliki daun berbentuk elips yang lebar dan dapat mencapai 30 — 60 cm saat


http://id.wikipedia.org/wiki/Pohon
http://id.wikipedia.org/wiki/Kayu
http://id.wikipedia.org/wiki/Meter
http://id.wikipedia.org/wiki/Curah_hujan
http://id.wikipedia.org/wiki/Suhu
http://id.wikipedia.org/wiki/PH

dewasa. Umur pohon jati yang ideal untuk mendapatkan kualitas terbaik adalah di
atas 40 tahun. Kecepatan tumbuh pohon jati relatif lambat sehingga densitas
kayunya pun lebih baik. Untuk memperoleh @ 40 cm dibutuhkan minimal 50
tahun masa tumbuh. Waktu yang dibutuhkan untuk mengeringkan kayu jati adalah
sekitar 14-25 hari dengan temperature maksimum 80 derajat Celcius.

Keterbatasan penggunaan kayu jati terjadi karena untuk mendapatkan
kualitas kayu yang baik dibutuhkan waktu yang lama. Selain itu dibutuhkan waktu
yang lama untuk mengeringkan kayu tersebut. Oleh karena itu perlu untuk
memaksimalkan bahan kayu jati yang sudah ada didalam proses produksi. Sisa-
sisa papan kayu jati yang sudah tidak bisa dipakai diolah kembali untuk dijadikan
nilai tambah pada produk-produk dalam pertukangan. Sehingga tidak ada kayu jati
yang terbuang sia-sia dalam pembuatan mebel kayu.

2. Mesin Gergaji

Gergaji merupakan peralatan utama dalam proses pemotongan kayu.
Dalam proses pembuatan mebel kayu jati diperlukan mesin untuk mempercepat
proses penggergajian. Dengan adanya keberadaan mesin gergaji di industri mebel,
hasil produksi yang diharapkan dapat terpenuhi. Gergaji yang ada pertama adalah

gergaji kayu biasa yang berfungsi untuk memotong dan membelah papan kayu.
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Gambar 1. Mesin Gergaji Papan Kayu

Kelemahan dari fungsi mesin gergaji papan kayu adalah tidak bisa
menggergaji melengkung sehingga hasil yang didapat kurang maksimal. Oleh
karena itu untuk mengatasi kesulitan yang dihadapi pengrajin maka dibutuhkan
mesin jig saw yang dapat berfungsi lebih dari satu proses kerja.

Mesin jig saw yang sebelumnya adalah sangat sederhana dengan
menggunakan kerangka balokan kayu besar dan bentuk rangka yang permanen.
Mesin jig saw ini dapat digunakan untuk memotong, membelah, membuat alur
pada sambungan serta dapat digunakan untuk membuat lekuk-lekukan pada papan

kayu.
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Gambar 2. Mesin Jig Saw

Mesin jig saw tersebut masih banyak terdapat kekurangan diantaranya yaitu:

1. Bahan rangka menggunakan balok-balokan kayu yang besar dan perakitan yang
permanen sehingga akan menyulitkan pada waktu pemindahan mesin jig saw.

2. Penempatan motor listrik yang tidak aman.

3. Dudukan motor listrik yang permanen.

4. Lengan penggerak atas dan bawah kurang panjang.

5. Papan alas meja kurang lebar dan kurang tebal.
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B. Tuntutan Alat/Mesin Dari Sisi Calon Pengguna

Pada jaman sekarang ini banyak terdapat berbagai jenis mesin gergaji kayu
dengan fungsi yang berbeda. Mesin yang sudah ada dikalangan masyarakat
Khususnya para pengrajin mebel masih relatif sederhana sehingga fungsi dan
kenggunaanya belum bisa maksimal.

Masih ada pengrajin kayu menggunakan mesin gergaji yang kerangkanya
terbuat dari balokan kayu. Hampir semua bagian dari rangka mesin terbuat dari
balokan kayu. Kekurangan pada rangka yang terbuat dari kayu adalah pada saat
kondisi lingkungan yang mempunyai kelembaban yang berubah-ubah, akan
mengakibatkan batang kayu tidak stabil. Pada saat kelembaban udara disekitar
batang kayu menurun akan memaksa air yang ada didalam batang kayu tersebut
keluar dan terjadi proses penyusutan. Apabila kelembaban udara itu meningkat
maka akan terjadi proses pengembangan pada batang kayu. Dampak dari akibat
masalah tersebut menyebabkan kepresisian, keawetan, serta tingkat keamanan dari
mesin gergaji kayu kurang maksimal (Cahyo Widayanto, 2008). Mesin gergaji
kayu yang beredar dipasaran hanya dapat digunakan untuk memotong dan
membelah balokan-balokan kayu dan papan kayu. Dari fungsi-fungsi mesin

gergaji tersebut dianggap kurang maksimal dalam proses produksi.
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Mesin jig saw yang sudah dimodifikasi harus dapat mempermudah proses

produksi pada penggergajian papan kayu dengan fungsi yang dimilikinya.
Adapun tuntutan-tuntutan dari mesin jig saw antara lain:

1. Dapat menggergaji papan kayu jati dengan tebal 6 cm dan mampu

menggergaji lurus dengan kapsitas 1,25 m/jam.

2. Ukuran mesin yang tidak terlalu besar.

3. Dapat mempercepat proses penggergajian dengan bentuk lekuk-lekukan.

4. Mudah dalam pengoperasiannya.

5. Kontruksi harus kuat.

6. Mudah perawatannya.

7. Suku cadang mudah didapat.

8. Mudah dipindahkan dengan model rangka yang dapat dibongkar pasang.

9. Memiliki fungsi mesin yang lebih dari mesin yang sudah ada di pasaran.

10. Mesin aman digunakan.

Setelah adanya tuntutan dari mesin jig saw, maka muncul ide-ide untuk
memodifikasi mesin tersebut. Modifikasi mesin jig saw yang dirancang Yyaitu,
sebagai berikut:

1. Memodifikasi rangka yang terbuat dari balokan-balokan kayu yang permanen
dengan besi baja profil L. Rangka mesin jig saw tersebut dibuat menjadi 2
buah rangka meja yaitu meja depan dan belakang. Untuk menggabungkan
rangka meja tersebut menggunakan rangka sambungan atas dan bawah dengan

bantuan mur baut sebagai pengikatnya. Hasil modifikasi rangka mesin jig saw
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seperti ini diharapkan akan mempermudah pemindahan mesin dari tempat satu
ketempat yang lain.

2. Penempatan motor listrik diletakkan dibawah untuk mengurangi getaran dan
menjaga keseimbangan mesin jig saw pada saat mesin bekerja.

3. Membuat dudukan motor listrik pada rangka mesin agar motor dengan mudah
saat dipasang sabuk-V. Selain itu dudukan motor dapat berfungsi untuk
mengatur kekencangan sabuk-V pada motor.

4. Memperpanjang kedua lengan penggerak yang digunakan mesin jig saw agar
dapat menggergaji bentuk papan kayu yang berukuran lebar.

5. Memperlebar dan mempertebal papan alas kerja yang digunakan mesin jig saw
sehingga mampu untuk menahan beban benda kerja yang sedang digergaji

diatasnya.

. Analisis Morfologi Alat

Mesin jig saw dirancang harus dapat menggergaji papan kayu secara
maksimal. Proses pembelahan, pemotongan dan pembuatan lekuk-lekukan pada
papan kayu dapat dilakukan dengan cepat dan lebih akurat. Mesin jig saw
digerakkan oleh motor listrik dengan transmisi puli.
Secara garis besar pertimbangan dalam merancang alat ini berdasarkan pada:

1. Secara teknis alat harus dapat dipertanggung jawabkan, dalam hal ini alat harus:
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a. Memiliki konstruksi yang dapat dibongkar pasang sehingga mesin mudah
dipindahkan.
b. Mudah dioperasikan sehingga memungkinkan digunakan oleh semua

pengrajin.

. Secara ekonomi menguntungkan, hal ini terkait pada:

a. Daya motor relatif kecil sehingga dapat menekan penggunaan listrik

b. Memiliki fungsi ganda selain digunakan untuk memotong, membelah juga
dapat digunakan untuk membuat lekuk-lekukan pada papan kayu.

Secara sosial dapat diterima

Mesin jig saw merupakan peralatan dalam bidang pertukangan untuk

mempercepat proses produksi. Alat ini nantinya harus dapat diterima oleh

masyarakat dan menggantikan mesin gergaji yang sudah ada di pasaran.

Berdasarkan hal-hal di atas maka spesifikasi yang dibuat harus memiliki

persyaratan yang terdiri dari dua kategori yakni keharusan dan keinginan. Berikut

ini adalah daftar spesifikasi dari alat yang dimaksud:

Tabel 2. Tuntutan Perancangan Mesin Jig Saw

No. | Tuntutan Perancangan Persyaratan Tingkat
Kebutuhan
1. | Kinematika Mekanismenya mudah beroperasi D
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Geometri . Panjang sekitar 2068 mm D
. Lebar sekitar 700 mm D

. Tinggi berkisar 1006 mm D

. Dimensi dapat diperkecil \W

Energi . Menggunakan tenaga motor D
. Dapat diganti tenaga penggerak lain W

Material . Mudah didapat D
. Murah harganya D

. Baik mutunya W

. Tahan terhadap korosi D

. Sesuai dengan standar umum D

. Memiliki umur pakai yang panjang D

. Mempunyai kekuatan yang baik D

Ergonomi . Nyaman dalam penggunaan D
. Mudah dioperasikan D

. Tidak bising D

Sinyal . Petunjuk  pengoperasian  mudah D
dimengerti D

. Petunjuk  pengoperasian  dalam

bahasa Indonesia




17

7. | Keselamatan . Kontruksi harus kokoh D
. Bagian yang panas harus terlindungi D
. Tidak menimbulkan polusi \W
8. | Produksi . Dapat diproduksi bengkel kecil D
. Biaya produksi relatif rendah w
. Dapat dikembangkan kembali w
9. | Perawatan . Biaya perawatan murah D
. Suku cadang mudah didapat D
. Suku cadang murah D
. Perawatan mudah dilakukan D
. Perawatan secara berkala w
10. | Transportasi . Mudah dipindahkan D
. Tidak perlu mesin khusus untuk D

memindahkan

Keterangan :

1. Keharusan (Demands) disingkat D, yaitu syarat mutlak yang harus dimiliki

mesin bila tidak terpenuhi maka mesin tidak diterima.

2. Keinginan (Wishes) disingkat W, yaitu syarat yang masih bisa dipertimbangkan

keberadaanya agar jika mungkin dapat dimiliki oleh mesin yang dimaksud.
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Analisis morfologis merupakan pendekatan yang sistematis dan terstruktur
guna mencari alternatif penyelesaian dengan menggunakan matriks sederhana.
Analisis tersebut mengesampingkan tuntutan dari konsumen selaku pengguna
produk. Analisis morfologis dalam merancang mesin jig saw dapat ditunjukkan
dalam matriks morfologis (lihat Tabel 3).

Tabel 3. Analisis Morfologi Mesin Jig Saw

Varian Varian
No. Variabel an
A B C y g
dipilih
1 | Bahan rangka
& B
(Profil L) Profil C

2 | Rangka meja AT
g J Y L.} >
IZ 4 |
3 | Pengerak
B
4 | Sistem
A

transmisi
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Lengan
penggerak A
(Bahan kayu) (bahan besi)
Meja alas
kerja
B
7 | Gergaji
A

Penjelasan analisis morfologis dari mesin jig saw, yaitu sebagai berikut:

1. Bahan rangka digunakan untuk membuat rangka meja. Terdapat 3 varian, yaitu
A, B dan C. Dipilih varian B karena bahan rangka tersebut relatif lebih murah
dan mudah dirangkai.

2. Rangka meja sebagai komponen utama tempat pemasangan seluruh komponen
mesin lainnya. Terdapat 3 varian, yaitu varian A, B, dan C. Varian C dipilih
karena bentuk rangka tersebut dapat meletakkan semua komponen-komponen
mesin jig saw dengan baik dan benar. Rangka yang termodifikasi seperti ini
maka dapat dibongkar pasang saat akan dipindahkan dengan bantuan mur baut

yang mengikat pada sambunga-sambungan rangka tersebut.
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. Penggerak fungsinya sebagai sumber penggerak suatu mesin. Terdapat 2 varian,
yaitu varian A, dan B. Varian B dipilih karena jenis motor listrik lebih murah,
efektif dan mudah dalam penggunaannya.

. Transmisi yang berfungsi untuk menstransmisikan putaran mesin dari motor
listrik kebagian eksentrik. Terdapat 3 varian, yaitu varian A, B dan C. Varian A
dipilih karena dengan menggunakan puli sabuk-V mesin tidak bising dan harga
terjangkau.

. Batang pengerak berfungsi sebagai dudukan gergaji dan menggerakkan gergaji
vertikal secara naik-turun. Terdapat 2 varian, yaitu A dan B. Varian A dipilih
karena dengan menggunakan balokan kayu akan lebih ekonomis, bahan mudah
didapat, dan sifatnya lebih fleksibel.

. Papan alas kerja berfungsi sebagai meja dimana benda kerja tersebut
ditempatkan. Terdapat 3 varian yang berbeda, yaitu varian A, B dan varian C.
Dipilih varian B karena mengikuti bentuk rangka dari penopang yang berada
dibawahnya.

. Gergaji mempunyai fungsi untuk memotong papan kayu. Pada varian ini
terdapat 2 varian yang berbeda yaitu varian A dan B. Dipilih varian A karena
dengan menggunakan varian A maka dalam proses produksi akan lebih tepat
guna yaitu dapat memotong, membelah, membuat alur-alur pada sambungan

papan dan membuat model-model dengan berbagai lekuk-lekukan yang rumit.
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Adanya analisis Morfologis, dapat memperjelas gambaran mesin jig saw
yang dirancang. Pemilihan komponen yang digunakan dalam perancangan
mengacu pada pemakaian serupa mesin yang sudah ada, serta beberapa tambahan
hasil modifikasi untuk meningkatkan fungsional mesin itu sendiri. Disamping
memperhatikan Kinerja yang optimal, perancangan mesin juga memperhitungkan
biaya produksi sehingga harganya dapat dijangkau untuk seluruh lapisan

pertukangan di masyarakat yang membutuhkan.



. Gambaran Mesin Jig Saw
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Keterangan:

T SQ@ o o0 o

Rangka belakang

Motor listrik

Puli kecil

V-belt

Puli besar

Sambungan rangka bagian bawah
Rangka depan

Silinder eksentrik

Lingkaran eksentrik

Sambungan eksentrik

. Penghubung lengan penggerak

n.
0.
p.
g.

c o =

Meja alas kerja
m. Gergaji

Dudukan (pengikat) gergaji
Sambungan rangka bagian atas
Lengan pengerak bagian atas
Lengan pengerak bagian bawah
Silinder lengan bawah

Silinder lengan atas

Baut pengikat

. Rangka segitiga

Gambar 3. Komponen Mesin Jig Saw
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Prinsip kerja dari mesin jig saw yang lama dengan hasil modifikasi yaitu
sama. Prinsip kerjanya adalah dengan menekan tombol On maka motor listrik akan
berbutar, putaran akan diteruskan ke puli besar melalui perantara sabuk-V. Putaran
tersebut diteruskan ke poros, lingkaran eksentrik, penghubung eksentrik dan
dilanjutkan ke penghubung lengan penggerak. Bagian penghubung eksentrik
berfungsi sebagai pengubah gerak putar menjadi gerak naik turun, sehingga lengan
penggerak bawah dari bagian mesin jig saw akan bergerak naik-turun. Pada bagian
ujung depan dari lengan penggerak terdapat dudukan (pengikat) gergaji yang
mengakibatkan gergaji akan bergerak naik-turun. Gerakan gergaji akan
berlangsung secara terus-menerus (continue) selama motor listrik berputar.
Langkah-langkah pengoperasian mesin perajang singkong antara lain:

1. Siapkan bahan berupa papan kayu jati yamg sudah diberi garis atau gambar
yang diinginkan.

2. Tancapkan stop kontak pada sumber arus listrik.

3. Hidupkan motor listrik dengan menggerakkan hendel tuas pada posisi “ON”.

4. Dekatkan ujung garis bahan pada pisau gergaji, dan mulailah proses
penggergajian sampai selesai menurut alur garis yang sudah ditentukan
sebelumnya.

5. Matikan mesin dengan menggerakkan hendel tuas pada posisi “OFF” dan

cabut kabel dari dari stop kontak.
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Perawatan yang dilakukan pada mesin jig saw sangat mudah, perawatannya adalah
sebagai berikut:
1. Setiap akan dan setelah selesai digunakan mesin dibersihkan dari serbuk
kotoran hasil gergajian
2. Kendorkan pengait pada pisau gergaji dan lepas pisau gergaji demi keawetan
pisau gergaji.
3. Memberi pelumasan pada sistem transmisi pada misin jig saw agar lancar

dalam penggunaanya.

E. Identifikasi Analisis Teknik Yang Digunakan Dalam Perancangan
1. Kecepatan Gergaji Mesin Jig Saw
Untuk menentukan kecepatan gergaji yang bergerak naik turun pada

mesin jig saw dapat dirumuskan:

Dengan: s = Jarak (m)
v = Kecepatan (m/s)
t = Waktu (s)
Sehingga untuk kecepatan gergaji mesin jig saw untuk gerak naik turun dengan

rumus:

| »n
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2. Gaya Pisau Gergaji
Perhitungan yang digunakan dalam menentukan gaya pisau gergaji pada

mesin jig saw adalah:

_F
Gg—A

(Shigley, 1983:40) w.vvvvvveveeeeeereereeseseeeeeeeseseeeeseeeereenes )

Dengan: o, = Tegangan geser kayu jati (kg/cmz)
F = Gaya (kg)
A = Luas penampang (cm?)
Jadi rumus yang digunakan untuk mencari gaya pisau gergaji pada mesin jig
saw adalah:
F=0,xA
3. Perancangan Lengan Penggerak

Untuk mengetahui kekuatan lentur pada lengan penggerak adalah

menggunakan rumus inersia sebagai berikut:

"y

X

|<¢>|

Karena gaya P yang bekerja tegak lurus sumbu y-y, maka rumus inersia yang

digunakan adalah

1
=L

— b%h (Boy Isma Putra, dkk, 2008) ..........cccoverrererrrrrnene. (3)
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c adalah Jarak pinggir penampang kegaris netral

i

| h
Dengan: | = Momen inersia (cm®)
Dengan: ¢ = Tegangan lentur (kg/cm?)
M = Momen (kg.cm)
| =Momen inersia (cm*)
¢ =Jarak pinggir penampang kegaris netral (cm)
. Daya Rencana Motor Listrik
Perhitungan untuk mencari besarnya daya motor listrik yang dibutuhkan
adalah:
P=FxV (Subagja, 2007) ....cceeviieeeee e (4)
Dengan: P = Daya motor listrik (HP)
F = Gaya (N)
V = Kecepatan (m/s)
. Perancangan Sabuk-V dan Puli
Sabuk adalah suatu komponen yang berfungsi untuk meneruskan daya

dari motor listrik ke poros yang akan digerakkan. Sebagian besar transmisi

sabuk menggunakan sabuk-V (gambar 4) karena mudah penanganannya dan
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harganya murah. Kecepatan sabuk-V direncanakan untuk 10 sampai 20 (m/s)
pada umumnya, dan maksimum sampai 25 (m/s). Daya maksimum yang dapat

ditransmisikan kurang lebih sampai 500 (kW).

. r—— 31,5 mm
{‘B'Sm1 165 mn~] e
' J,’m 114 ¢
fu 4i AL
' % \\(“’

Tipe A Tipe B Tipe C | Tipe D Tipe E

Gambar 4. Ukuran Penampang Sabuk-V
Sabuk-V terbagi atas beberapa tipe dari A-E. Sabuk-V jenis A adalah
sabuk yang memiliki putaran puli kecil maksimal 6000 rpm dan memiliki daya
rencana 25 kw (Gambar 5). Kesimpulan dari sabuk-V adalah semakin ke atas
nilai urutan (A-E) maka semakin naik daya rencananya dan semakin turun
putaran puli kecilnya, dan sebaliknya semakin turun nilai urutan (E-A) maka

semakin turun daya rencananya dan semakin naik putaran puli kecilnya.
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Gambar 5. Diagram Pemilihan Sabuk-V
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Sabuk-V terbuat dari karet yang mempunyai penampang trapesium.
Tenunan tetron atau semacamnya dipergunakan sebagai inti sabuk untuk
membawa tarikan yang besar (Gambar 6). Bagian sabuk yang sedang membelit
pada puli ini mengalami lengkungan sehingga lebar bagian dalamnya akan
bertambah besar. Gaya gesekan juga akan bertambah besar karena pengaruh
bentuk baji, yang akan menghasilkan transmisi daya yang besar pada tegangan
yang relatif rendah. Hal ini merupakan salah satu keunggulan sabuk-V

dibandingkan sabuk rata (Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004).

Gambar 6. Kontruksi Sabuk-V

Keterangan:

1. Terpal

2. Bagian penarik

3. Karet pembungkus
4. Bantal karet

Sabuk-V banyak digunakan karena sangat mudah dalam
penangananya dan murah harganya. Selain itu sabuk-V juga memiliki

keungulan lain dimana sabuk-V akan menghasilhan transmisi daya yang
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besar pada tegangan yang relatif rendah serta jika dibandingkan dengan
transmisi roda gigi dan rantai. Keunggulan dari sabuk-V adalah dapat bekerja
lebih halus dan tak bersuara. Transmisi sabuk-V hanya dapat menghubungkan
poros-poros yang sejajar dengan arah putaran yang sama.

Sabuk-V selain memiliki keungulan juga memiliki kelemahan dimana
sabuk-V dapat memungkinkan untuk terjadinya slip. Oleh karena itu, maka
perencanaan sabuk-V perlu dilakukan untuk memperhitungkan jenis dan

panjang sabuk yang akan digunakan.

Perhitungan yang digunakan dalam perancangan sabuk-V antara lain:

a. Momen (T)
T=974x10°x
ng

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:7) .......ccceecvevvennnne (5)
Dengan: T = Momen puntir
P = Daya rencana
n; = Putaran motor
b. Pemilihan tipe sabuk
c. Diameter luar puli (dy,Dy)
dy = d, +2x55
D, = Dp +2X5,5

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:177) ........c..cocv..... (6)



. Kecepatan sabuk (V)

_ mdp.ng
60 x 1000

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:166) ................

Dengan: V = Kecepatan sabuk
d, = Diameter puli
n; = Putaran motor

. Putaran sabuk < 30 m/detik, baik

. Gaya tangensial

Fe v
102

P=

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:171)

Dengan: F = Gaya tangensial sabuk-V
P = Daya rencana
. Panjang keliling (L)
L=2C+2(Dp + dp) + - (Dp — dp)’
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:170)

Dengan: L = Panjang keliling sabuk

C = Jarak sumbu poros

dp = Diameter puli kecil

Dp= Diameter puli besar

30
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h. Nomor nominal sabuk

J-

Jarak sumbu poros (C)

b=2L-314 (Dp +d,)

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:170) ...............(10)
b+ /bZ—S(Dp—dp)2
C=
8
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:170) .............. (11)
Sudut kontak ()
57 (D, —d
0= 180°——( p—%p)
C
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:173) ............... (12)

k. Jumlah sabuk N

6. Perancangan Poros

Poros merupakan elemen mesin yang berbentuk lingkaran, berfungsi

meneruskan putaran dan bagian terpenting dari setiap mesin, dan mempunyai

peran utama dalam transmisi. Hal yang perlu diperhatikan dalam merancang

sebuah poros adalah sebagai berikut (Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004):

a. Kekuatan poros

Suatu poros transmisi dapat mengalami beban puntir atau lentur atau
gabungan antara puntir dan lentur. Ada juga poros yang mendapatkan beban
tarik atau tekan. Kelelahan, tumbukan atau pengaruh konsentrasi tegangan
bila diameter poros diperkecil (poros bertangga) atau bila poros mempunyai
alur pasak harus diperhatikan. Jadi, sebuah poros harus direncanakan cukup

kuat untuk menahan beban-beban yang terjadi.



32

b. Kekakuan poros
Sebuah poros harus mempunyai kekuatan yang cukup, jika lenturan
atau defleksi puntirnya terlalu besar dapat berakibat ketidaknyamanan pada
mesin.
c. Putaran Kritis
Bila putaran suatu mesin dinaikkan maka pada harga putaran tertentu
dapat terjadi getaran yang luar biasa besarnya. Hal ini terjadi pada poros dan
dapat mengakibatkan kerusakan pada poros dan bagian-bagian yang lainnya.
Poros harus direncanakan sedemikian rupa hingga putaran kerjanya lebih
rendah dari pada putaran Kkritisnya.
d. Korosi
Bahan-bahan tahan korosi harus dipilih untuk poros propeller dan
pompa bila terjadi kontak dengan fluida yang korosif.

Perhitungan yang digunakan dalam merancang poros pada mesin jig

saw antara lain:
a. T=974x10° =
nz

(Sularso, dan Kiyokatsu Suga 2004:7).........cccccuenee. (13)
Dengan: T = Momen puntir
P = Daya rencana

n, = Putaran poros

OB
Sf1 X sz

b. 1, =

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:8)...................... (14)
Dengan: t, = Tegangan geser yang diijinkan (kg/mm?)

op = Kekuatan tarik (kg/mm?)



Sf; = Faktor keamanan yang tergantung pada jenis bahan,
dimana untuk bahan S-C besarnya adalah 6,0.
Sf,= Faktor keamanan yang bergantung dari bentuk poros,

dimana harganya berkisar antara 1,3 — 3,0.

1

C. ds= [(i'—:)\/(KmM)2 T KD

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:18)

.................. (15)
Dengan: ds = Diameter poros (mm)
1, = Tegangan geser yang diijinkan (kg/mm?)
Km = Faktor koreksi lentur
M = Momen lentur (kg.mm?)
K: = Faktor koreksi puntir
T = Momen puntir (kg.mm)
d. Thitung :%
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:7) .......c.ccveuveee. (16)

Dengan: T = Momen puntir (kg.mm)
d, = Diameter poros (mm)
e. Defleksi pada poros

_sgq T
6—584001;t

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:18)
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Keterangan: 6 = Defleksi puntiran
T = Momen puntir

L = Panjang poros
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BAB 111

KONSEP PERANCANGAN

A. Diagram Alir Proses Perancangan

Perancangan merupakan awal kegiatan dari usaha mewujudkan suatu
produk yang dibutuhkan masyarakat untuk membantu usaha dalam
kehidupannya. Setelah perancangan suatu produk selesai diteruskan kegiatan
selanjutnya adalah pembuatan produk. Kegiatan merancang dilakukan oleh
orang perancang dan kegiatan pembuatan produk dilakukan oleh orang
pembuat produk.

Perancangan itu sendiri terdiri dari serangkaian kegiatan yang berurutan
yaitu dari identifikasi suatu masalah dari kebutuhan masyarakat hingga
penyelesaiannya. Maka dari itu perancangan disebut sebagai proses
perancangan yang mencakup seluruh kegiatan dalam perancangan. Kegiatan-
kegiatan atau fase-fase dalam proses perancangan berbeda satu dengan yang
lainnya. Berikut ini merupakan fase-fase dalam proses perancangan:

1. ldentifikasi kebutuhan

2. Analisis masalah, dan spesifikasi produk
3. Perancangan konsep produk

4. Analisis teknik

5. Pemodelan

6. Gambar kerja
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Fase-fase dalam proses perancangan tersebut dapat digambarkan pada

suatu diagram alir sebagai berikut:

Kebutuhan

4

Analisis Masalah dan Spesifikasi Produk

4

Perancangan Konsep Produk

4

Analisis Teknik

Pemodelan

4

Gambar Kerja

Gambar 7. Diagram Aliran Proses Perancangan
Keterangan gambar diagram alir diatas adalah sebagai berikut:
1. Kebutuhan
Fase pertama dari proses perancangan adalah mengetahui kebutuhan
apa yang diperlukan disuatu wilayah. Dari hasil survey di Desa Ngasem
Ayu Kecamatan Patuk UD. Sono Mulia, permintaan mebel kayu baik
pesanan dari dalam dan luar kota semakin tinggi. Bentuk yang kehendaki
sangat bervariasi sehingga membutuhkan mesin yang modern. Untuk

mengatasi masalah tersebut maka dibutuhkan mesin jig saw yang lebih
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inovatif dan modern sehingga dapat berfungsi lebih baik dari mesin yang
sudah ada.
2. Analisis masalah dan spesifikasi produk
Setelah fase pertama selesai diteruskan fase kedua yaitu bagaimana
tindak lanjut untuk mengatasi masalah mesin jig saw yang sudah ada adalah
sebagai berikut:
a. Fase rancangan mesin jig saw yang akan dikerjakan
Pada mesin jig saw yang sebelumnya banyak kekurangan
sehingga timbul masalah pada mesin yang harus direnovasi. Masalah-
masalah pada mesin besarta perbaikannya adalah sebagai berikut:

1) Bahan rangka mesin jig saw terbuat dari kayu. Modifikasi yang
digunakan adalah mengganti dengan plat besi profil L. Rangka mesin
dibuat menjadi 2 bagian yang masing-masing rangka depan dan
rangka belakang. Untuk menyatukan kedua rangka tersebut
menggunakan rangka sambungan atas dan bawah. Dalam teknik
penggabungannya menggunakan mur dan baut, dengan tujuan apabila
sewaktu-waktu mesin akan dipindahkan maka mesin jig saw dapat
dibongkar dengan mudabh.

2) Posisi motor listrik yang sebelumnya berada disamping. Modifikasi
yang diterapkan adalah meletakkan motor listrik dibagian bawah
dengan tujuan untuk mengurangi getaran terutama keseimbangan

mesin jig saw pada saat mesin bekerja.
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3) Dudukan motor listrik yang sebelumnya terkunci. Untuk dapat
menyetel kekencangan sabuk-V maka modifikasi yang diterapkan
adalah membuatkan gerak bebas pada mur dan baut pengunci pada
motor listrik.

4) Lengan penggerak yang sebelumnya pendek. Modifikasi yang
diterapkan adalah memperpanjang lengan penggerak sehingga celah
atau ruang gerak dari benda kerja akan semakin luas, sehingga dapat
menggergaji benda kerja yang berukuran lebar.

5) Papan alas kerja yang digunakan sebelumnya tipis dan tidak begitu
lebar. Untuk dapat menahan beban benda kerja maka papan alas kerja
dimodifikasi dengan memperlebar dan mempertebal papan alas kerja.

. Mengetahui tingkat keamanan dari mesin jig saw

Hasil modifikasi mesin jig saw yang diterapkan akan aman
dengan menggunakan rangka profil L yang sudah dirancang dengan
mempertimbangkan faktor keamanan dan kenyamanan bagi operator
mesin jig saw. Selain itu mesin jig saw juga akan mempunyai umur tahan
lama dengan menggunakan bahan dari besi yang dilapisi cat agar tahan
terhadap korosi.

. Taksiran harga mesin jig saw

Harga yang ditawarkan untuk mesin jig saw tersebut tidak begitu
mahal dengan mempertimbangkan dari proses dan pembuatannya, yaitu
sebagai berikut:

1) Proses pembuatan mesin jig saw relatif mudah
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2) Bahan baku mudah dicari
3) Pengoperasian mesin jig saw mudah, dengan menghidupkan motor
listrik, lalu papan kayu yang akan dipotong, dibelah, ataupun dibentuk
lekuk-lekukan dengan didorong mengikuti garis/gambar pada papan
kayu untuk mendapat hasil yang sesuai dengan gambar tersebut.
4) Mudah  penggantian  gergaji ~ apabila  gergaji  mengalami
kerusakan/patah dan tidak membutuhkan biaya-biaya tambahan lain.
5) Komponen mesin mudah didapat
6) Pemeliharaan dan perawatannya mudah
3. Perancangan konsep produk
Fase perancangan konsep produk adalah sebagai kelanjutan proses
perancangan yang menjadi dasar fase berikutnya. Fase ini adalah
menghasilkan alternatif konsep produk sebanyak mungkin. Konsep produk
yang dihasilkan fase ini masih berupa skema atau dalam bentuk skets. Pada
prinsipnya, semua alternatif konsep produk tersebut memenuhi spesifikasi
teknik produk. Pada akhirnya fase perancangan konsep produk dilakukan
evaluasi pada hasil rancangan konsep produk untuk memilih satu atau
beberapa konsep produk terbaik untuk dikembangkan.
4. Analisis teknik
Dalam pembuatan mesin jig saw dirancang dengan mengalisa bahan
apa yang diterapkan pada mesin tersebut. Untuk Kinerja mesin yang lebih
optimal dan tepat guna. Bahan untuk pembuatan rangka pada mesin jig saw

adalah menggunakan besi baja profil L. Bentuk dari rangka mesin jig saw
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ini akan mempunyai keseimbangan yang baik dengan desain yang sesuai
kebutuhan. Mesin jig saw mempunyai ukuran dengan panjang 2068 mm,
lebar 700 mm dan tinggi 1006 mm. Sistem transmisi yang digunakan adalah
menyerupai gerak pada poros eksentrik. Sistem gerak yang digunakan
adalah mengubah gerak melingkar menjadi gerak bolak-balik atau naik-
turun. Penggerak dari mesin jig saw menggunakan motor listrik.
. Pemodelan

Fase pemodelan/rancangan produk dari mesin jig saw yang akan
dibuat. Rancangan produk disini bertujuan untuk pengembangan alternatif
dalam bentuk skema atau skets menjadi produk atau benda teknik yang
bentuk, material dan dimensi elemen-elemennya ditentukan. Fase
perancangan produk diakhiri dengan perancangan detail elemen-elemen
produk, yang kemudian dituangkan dalam gambar-gambar detail untuk
proses pembuatan.
. Gambar kerja

Dokumen atau gambar hasil perancangan produk tersebut dapat
dituangkan dalam bentuk gambar tradisional diatas kertas (2 dimensi) atau
gambar dalam bentuk modern yaitu informasi digital yang disimpan dalam
memori komputer. Informasi dalam digital tersebut dapat berupa print-out
untuk menghasilkan gambar tradisional atau dapat dibaca oleh sebuah

software komputer.



41

Gambar hasil rancangan produk terdiri dari:
a. Gambar semua elemen produk lengkap dengan geometri, dimensi,
kekasaran/kehalusan permukaan dan materialnya.
b. Spesifikasi yang membuat keterangan-keterangan yang tidak dapat
dimuat dalam gambar.
c. Gambar susunan komponen (assembly)
d. Gambar susunan produk
Diagram alir di atas digunakan untuk dasar urut-urutan dalam bekerja.
Perancangan mesin membutuhkan suatu diagram alir bertujuan agar dalam

pelaksanaan proses perancangan lebih mudah.

. Pernyataan Kebutuhan

Berdasarkan hasil survey di Desa Ngasem Ayu Kecamatan Patuk UD.
Sono Mulia, permintaan mebel kayu baik pesanan dari dalam dan luar kota
semakin tinggi dengan bentuk yang bervariasi. Untuk mengatasi masalah
tersebut maka dibutuhkan mesin jig saw yang lebih inovatif dan modern
sehingga dapat berfungsi lebih baik dari mesin yang sudah ada.

Dengan keberadaan mesin jig saw dikalangan pertukangan, diharapkan
dapat digunakan untuk membuat hasil-hasil produk yang lebih menarik dan
inovatif. Melihat keadaan ekonomi pertukangan mebel di Desa Ngasem Ayu
Kecamatan Patuk UD. Sono Mulia dibuatlah mesin jig saw dengan harga yang
terjangkau. Selain itu mesin jig saw ini mudah dalam pengoperasiannya dan

nyaman dalam penggunaannya serta perawatan yang mudah.
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C. Analisis Kebutuhan
1. Standar Penampilan
Mesin jig saw mempunyai kontruksi yang sesuai dengan kebutuhan,

kenyamanan serta keamanan dalam pengoperasiannya. Hasil dari modifikasi

mesin jig saw serupa yang telah ada di kalangan pengrajin mebel.

Modifikasi tersebut terletak di beberapa bagian, diantaranya:

a) Bentuk rangka dari mesin jig saw yang dapat dibongkar pasang pada saat
memindahkan mesin.

b) Penempatan dari motor listrik, diletakkan pada bagian bawah agar
menjaga keseimbangan rangka mesin jig saw.

c) Dudukan motor listrik yang dapat digunakan untuk menyetel
kekencangan atau kelonggaran dari sabuk-V.

d) Papan alas kerja yang tebal dan lebar dan menyesuaikan dengan bentuk
kerangka meja mesin jig saw.

e) Bentuk lengan penggerak dibuat lebih panjang agar bisa untuk

menggergaji bentuk yang panjang dan lebar.

Sistem kerja mesin jig saw menggunakan penggerak motor listrik,
sehingga pekerjaan menjadi lebih cepat untuk membuat lekukan pada papan
kayu yang dikerjakan. Posisi motor listrik dapat bergeser maju mundur
menyesuaikan kekencangan sabuk-V yang digunakan.

Rangka mesin jig saw dicat dengan menggunakan warna hijau agar

lebih menarik. Selain itu cat tersebut dapat mencegah terjadinya karat pada
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rangka mesin jig saw. Papan alas kerja dan lengan penggerak dipernis agar
awet dan mudah dibersihkan bila terkena debu.
2. Target Keunggulan Produk
Keunggulan produk yang ingin dicapai dari mesin jig saw, Yyaitu
sebagai berikut:
a. Proses pembuatan mesin jig saw relatif mudah
b. Pengoperasian mesin jig saw mudah
c. Pemeliharaan dan perawatannya mudah

d. Komponen mesinnya mudah didapat

D. Pertimbangan Perancangan
Berdasarkan uraian di atas maka pertimbangan perancangan yang
dilakukan pada mesin jig saw antara lain:
1. Pertimbangan Kinematika
Pertimbangan  kinematika  meliputi  mekanismenya mudah
dioperasikan serta menggunakan transmisi untuk mendapatkan keuntungan
mekanis.
2. Pertimbangan Geometri
Pertimbangan geometri meliputi mesin jig saw memiliki panjang
berkisar 2068 mm, lebar 700 mm, tinggi 1006 mm.
3. Pertimbangan Penggerak Mesin
Pertimbangan penggerak mesin lebih pada menggunakan tenaga

motor sebagai penggerak utama dari mesin jig saw.



44

4. Pertimbangan Teknis
Pertimbangan teknis lebih dititikberatkan pada:
a) Kemudahan dalam pengoperasian mesin atau alat
b) Pemasangan dan pembongkaran yang relatif mudah
c) Bahan yang digunakan mudah didapat
d) Konstruksi yang kuat untuk menjaga daya tahan mesin
e) Penggerak menggunakan motor listrik posisi horisontal yang terhubung
dengan puli sabuk-V.
5. Pertimbangan Ekonomi
Pertimbangan ekonomi pembuatan mesin jig saw terdapat pada
pemilihan bahan yang digunakan. Bahan-bahan yang digunakan relatif
murah, mudah didapat dan sesuai dengan standar umum, memiliki umur
pakai yang panjang serta memiliki sifat mekanis yang baik.
6. Pertimbangan Ergonomis
Pertimbangan ergonomis dalam pembuatan mesin gergaji kayu ini
adalah sebagai berikut:
a) Proses penggergajian mudah dilakukan tanpa membahayakan pemakai
maupun yang lainnya.
b) Getaran yang dihasilkan motor listrik tidak terlalu besar

c) Serbuk gergaji sisa penggergajian keluar lewat sela-sela gergaji.
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. Pertimbangan Sinyal

Pertimbangan sinyal meliputi petunjuk pengoperasian mudah
dimengerti, petunjuk pengoperasian menggunakan Bahasa Indonesia agar

mudah dipahami semua orang (pengguna).

. Pertimbangan Keselamatan

Pertimbangan keselamatan lebih mementingkan pada konstruksi

harus kokoh demi keselamatan pengguna dalam proses produksi.

. Pertimbangan Produksi

Pertimbangan produksi dapat meliputi, mesin dapat diproduksi oleh
bengkel kecil, suku cadang mudah didapat dan murah.
Pertimbangan Perawatan

Biaya perawatan murah, perawatan mudah dilakukan kesemuanya
merupakan bagian dari pertimbangan perawatan.
Pertimbangan Transportasi

Pertimbangan transportasi mencakup pada mesin  mudah

dipindahkan dan tidak memerlukan alat khusus untuk mengangkatnya.

E. Tuntutan Perancangan

Berdasakan uraian pertimbangan perencanaan, dapat diuraikan menjadi

tuntutan perencanaan. Tuntutan perencanaan mesin jig saw terdiri dari:

1.

Tuntutan Kontruksi

a) Mesin jig saw ini dapat dibongkar-pasang dengan mudah
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b) Perakitan rangka mesin menggunakan sambungan las. Rangka tersebut
mampu menahan getaran yang dihasilkan oleh motor listrik.
c) Papan alas meja yang lebar sehingga dapat menempatkan benda kerja
yang berukuran lebar.
d) Tatal kayu dapat dengan mudah dibersinkan karena kondisi yang
terbuka.
2. Tuntutan Ekonomi
Mesin jig saw dengan penggerak motor listrik yang dibantu transmisi
puli dan sabuk-V tersebut diharapkan mampu mempercepat proses produksi
dengan tenaga kerja yang seminimal mungkin. Selain itu biaya yang
dikeluarkan dalam pembuatan maupun perakitannya dapat terpenuhi dari
hasil produksi alat tersebut.
3. Tuntutan Pemeliharaan dan Perawatan
Pemeliharaan dan perawatan mesin jig saw ini cukup mudah. Setiap
habis dipakai sistem transmisi perlu dibersinkan setelah proses
penggergajian  sehingga tidak mengganggu proses penggergajian
selanjutnya. Pelumasan pada bagian bearing silinder eksentrik dan bearing
pada silinder yang menyangga lengan penggerak. Membutuhkan waktu
yang longgar untuk melakukan pemeliharaan dan perawatan mulai dari
harian hingga bulanan dan pengecekan Kinerja alat sampai dengan

kebersihan alat.
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4. Tuntutan Keselamatan
Konstruksi mesin jig saw ini didesain sesuai dengan posisi kerja
yang aman dan nyaman, sehingga keselamatannya bisa terjamin. Pengerjaan
mesin jig saw ini tidak menghasilkan sisa yang berbahaya, adapun sisa yang
dihasilkan berupa serbuk gergaji. Selain itu alat ini tidak menimbulkan suara
yang terlalu bising sehingga akan lebih nyaman dalam pengoperasiannya.
5. Tuntutan Pengoperasian
Pembuatan mesin jig saw ini mudah sekali dalam pengoperasiannya.
Dengan menekan tombol ON pada saklar motor listrik akan berputar dan
siap digunakan. Kemudian papan kayu yang akan dipotong, dibelah,
ataupun dibentuk lekuk-lekukan tinggal didorong dengan mengikuti
garis/gambar pada papan kayu untuk mendapat hasil yang sesuai dengan
gambar tersebut.
6. Tuntutan Fungsi
Mesin jig saw ini diorientasikan untuk pengrajin mebel di Gunung
Kidul tepatnya di Desa Ngasem Ayu Kecamatan Patuk UD. Sono Mulia
pada khususnya dan masyarakat umum. Penggerak mesin mesin jig saw
menggunakan motor listrik dengan transmisi puli dan sabuk-V. Oleh karena
itu mesin jig saw ini diharapkan mampu mempercepat proses dalam

penggergajian.



BAB IV

PROSES, HASIL, DAN PEMBAHASAN

A. Pemilihan Bahan
Pemilihan bahan dan konstruksi harus benar-benar dipertimbangkan
dengan baik, karena mempengaruhi Kkinerja mesin dan perhitungan biaya

produksi. Klasifikasi bahan teknik dapat dilihat pada Gambar 8.

Bahan Teknik

Logam Non Logam

Ferro Non Ferro

Besi Tempa Baja Besi Tuang

Gambar 8. Klasifikasi Bahan Teknik

Pemilihan suatu bahan teknik mempunyai beberapa aspek yang benar-
benar memerlukan peninjauan yang cukup teliti menurut Amstead (1995:15).
Peninjauan tersebut antara lain :

1) Pertimbangan Sifat, meliputi :
a) Kekuatan

b) Kekerasan

48
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c) Elastisitas

d) Keuletan

e) Daya tahan terhadap korosi

f) Daya tahan fatik

g) Daya tahan mulur

h) Sifat mampu dukung

i) Konduktifitas panas

j) Daya tahan terhadap panas

k) Muai panas

I) Sifat kelistrikan

m) Berat jenis

n) Sifat kemagnetan

2) Pertimbangan Fabrikasi, meliputi :

a)  Mampu cetak

b)  Mampu mesin

c) Mampu tempa

d) Mampu tuang

e) Kemudahan sambungan las

f)  Perlakuan panas

Aspek-aspek yang perlu diperhatikan dalam merancang suatu alat tidak
lepas dari bagaimana proses pengerjaan dan kekuatan komponen bahannya.

Diharapkan mesin jig saw dapat bekerja secara efektif dan seoptimal mungkin.
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Dalam pembuatan mesin jig saw bahan yang digunakan adalah sebagai
berikut:
1. Lengan Penggerak
Lengan penggerak pada mesin jig saw mengunakan bahan yang
terbuat dari kayu jati. Spesifikasi ukuran lengan penggerak yaitu panjang
1715 mm x lebar 50 mm x tinggi 40 mm. Pemilihan bahan ini karena kayu
jati memiliki keuletan sehingga termasuk kayu kelas kuat Il. Bahan
tersebut memiliki tegangan ijin lentur yang sejajar dengan serat = 120
kg/cm? (Boy Isma Putra, dkk, 2008:54).
2. Pemilihan Bahan Poros
Poros adalah bagian dari sistem transmisi mesin jig saw. Putaran
dari motor listrik diteruskan puli dan sabuk-V kemudian ke poros. Poros
ini berfungsi sebagai penerus putaran puli kebagian penghubung eksentrik.
Bahan poros yang digunakan cukup mampu menahan beban itu sendiri
(kuat), tidak mudah patah (liat), tidak mudah berubah bentuk (kaku), serta
mudah dikerjakan dengan mesin. Untuk memenuhi tuntutan kekuatan dan
kemudahan dikerjakan dengan mesin maka sebagai bahan dasar poros
dipilih baja karbon rendah (low carbon steel) dengan kadar karbon 0,2 %

dan kekuatan tarik 37 kg/mm? sehingga termasuk dalam kategori St 37.

Gambar 9. Poros Dan Lingkaran Eksentrik
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3. Pemilihan Bahan Rangka
Rangka merupakan suatu komponen yang harus ada pada mesin jig
saw. Hal ini dikarenakan rangka adalah tempat penopang komponen-
komponen yang ada pada mesin jig saw. Oleh karena itu, kontruksi dari
rangka mesin jig saw harus kuat dan mampu dikerjakan dengan mesin.
Berdasarkan pernyataan tersebut maka bahan rangka pada mesin jig
saw dipilih besi baja profil L dengan ukuran 40 mm x 40 mm x 4 mm.
Bahan rangka tersebut diasumsikan bahwa termasuk dalam golongan baja

St 42 dengan kadar karbon 0,25 % dan kekuatan tarik 42 kg/mm?.

Gambar 10. Besi Baja Profil L
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B. Analisis Teknik
Analisa teknik merupakan proses evaluasi yang dibutuhkan dalam

perencanaan mesin jig saw. Berikut diagram perencanaan:

Survei produksi mebel kayu jati di UD. Sono Mulia:
1. Bentuk mebel kayu kurang inovatif
2. Proses penggergajian lekuk-lekukan masih manual butuh mesin gegaji papan kayu
3. Waktu yang digunakan kurang efisien

v

Desain morfologi yang diterapkan:
1. Kapasitas penggergajian lurus 1,25 m/jam dengan tebal maksimal 6 cm
2. Dapat menggergaji papan kayu dengan lebar dan panjang maksimal 120 cm x 120 cm
3. Mesin menggunakan gergaji lurus dengan gerakan vertikal

v
Gaya bolak-balik yang dibutuhkan gergaji Desain bentuﬁ]gzrngerak gergaji
v
Lengan :enggerak Penempa:';anngg:]lept:rlfggzrgida ujung
Daya motor Iistrilt yang dibutuhkan
‘ Pemilihan transmiii yang dibutuhkan ‘
Puli dan+Sabuk—V
‘ Poros dan Ling¢karan eksentrik ‘
Perhitungan—pejrlitungan rangka
v

Gambar kerja sesuai terlampir pada lampiran 1:
1. Gambar kerja rangka
2. Gambar kerja transmisi

3. Gambar kerja poros dan lingkaran eksentrik
4. Gambar kerja lengan penggerak

v

| Selesai |

Gambar 11. Diagram Alir Proses Perancangan Mesin Jig Saw
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1. Kecepatan Gergaji Pada Mesin Jig Saw
Diketahui gerakan dari lingkaran eksentrik 500 rpm, sehingga
kecepatan gergaji pada mesin jig saw pada saat mesin bekerja sebesar 500

kali gerak naik turun.

500 kali

©\

’ 500 rpm

Gambar 12. Gerakan Lingkaran Eksentrik

Untuk mencari panjang langkah gergaji menggunakan perbandingan yaitu:

-

et III T I:m mm ?mm
F75 mm 65 440 mm

Gambar 13. Gerakan Lengan Penggerak

F 3
h 4
F
L 4

X

. .. _ 40
Gerak maksimal gergaji = — = = 62,7 mm

775 1215

Keterangan: Angka 40 mm diperoleh dari langkah lingkaran eksentrik
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20 mm
.‘—

Gambar 14. Lingkaran Eksentrik
Kecepatan gergaji pada mesin jig saw dapat dirumuskan dengan:
S=txv
diketahui: s = 62,7 mm x 2 = 125,4 mm =1,254 m
t = waktu = 0,12 detik
nilai t dicari dengan:

jika dalam 60 detik terjadi 500 gerakan naik-turun pada gergaji, berarti
dalam 1 gerak naik-turun membutuhkan waktu % = 0,12 detik.

1,254
Vv=2=222 1045 m/s
t 0,12

. Gaya Pisau Gergaji
Diketahui: Teg. geser kayu jati : 14 kg/cm® (Boy Isma Putra, dkk, 2008)
Tebal gergaji :1,5mm=0,15cm

Tebal papan max : 60 mm =6 cm

1.5 mm
—>

60 mm l
| 1

Gambar 15. Penampang Gergaji Dengan Papan Kayu
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I

Gambar 16. Penampang Gergaji Dengan Papan Kayu

Oy == (Shigley, 1983:40)
dengan: F = Gaya gergaji (kg)
o, = Tegangan geser kayu (kg/cm?’)
Mencari besarnya harga A (luas penampang kayu) adalah sebagai berikut:
A=6x0,15=0,9 cm’
F=0,xA
= 14 kg/cm? x 0,9 cm?
=12 kg

Sehingga gaya yang bekerja pada pisau gergaji adalah 12 kg

% 112 kg
|

Gambar 17. Gaya Yang Bekerja Pada Gergaji
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3. Perancangan Lengan Penggerak

Berdasarkan perhitugan gaya yang dihasilkan oleh gergaji diatas
sebesar 12 kg sehingga pada ujung dari lengan penggerak mendapatkan
gaya 12 kg. Pada lengan bagian belakang dengan uji coba diberi beban
sebesar 4 kg, maka pada baut akan menerima beban sebesar 4 kg. Beban
dibagi menjadi 2 dan masing-masing lengan penggerak mendapat beban
sebesar 2 kg.

Baut terbuat dari baja liat yang mempunyai kadar karbon 0,2 — 0,3 %
tegangan yang diijinkan adalah sebesar 6 kg/mm? dan faktor keamanan
diambil sebesar 6-8 (Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:297). Baut penahan
pada lengan mesin jig saw menggunakan M 12 sehingga beban maksimal

yang dapat ditahan adalah:

w_w
O =— = 70—
MNGT:
_ w
°= (32)10,1063

W=6x0,785x 102,13

= 481kg
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Reaksi gaya yang terjadi pada lengan penggerak bawah

VA=2kg VD=12 kg

F
VB Efi\ (s éli\‘”x
105 mm 395 mm 775 mm 440 mm

e e A PR

L J

Gambar 18. Reaksi Pada Lengan Penggerak Bagian Bawah
)Y V=0
-VA-VB-VC+VD=0
-2-VB-VC+12=0
VB +VC =10Kg .ccoooiviriiiieere s (1)
2) YMB=0
-VA.395+VC.775-VD.1215=0
-2.395+VC.775-12.1215=0
-790+775VC-14580=0
775 VC = 14580 + 790
775 VC =15370
VC =19kg (1)
VB +VC = 10KG cvoroveereeeereereeeeoeer. (1)
VB =10-19,8

VB =-9,8kg (])



3) Normal Force (NFD), Shearing Force (SFD), Bending Moment

(BMD)
a) A-B
2kg
-, X B
NFx =0
SFx =2
BMx =2 x
x=0 NFA=0
SFaA=2
BMa=0
X =395 NFg=0
SFg=2
BMg=2.395
=790 kg.mm
b) B-C
)ig | 0.8kg
1 A 395 °
4 ; -
NFx =0
SFx=2-VB

=2-98=-78

58



BMy =2 X — 9,8 (X — 395)

x=395 NFg=0
SFs=-9,8
BMg = 790

x=1170 NFc=0
SFc=-9,8

BMc=2.1170-9,8. 775

= 2340 - 7595
= - 5255 kg.mm
c)C-D
12kg
c | D
X
NFx =0
SFx =12
BMx =-12 x
x=0 NFp =0
SFp =12
BMp=0
X=275 NFc=0
SFc=1
BMc=-12. 440

=-5280 kg.mm

59
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4) Gambar dari Normal Force (NFD), Shearing Force (SFD), Bending
Moment (BMD) pada lengan penggerak bagian bawah adalah sebagai

berikut:

Gambar 19. Diagram NFD Lengan Penggerak Bagian Bawah

12

)

7,8

Gambar 20. Diagram SFD Lengan Penggerak Bagian Bawah

790 kg.mm

O/B\ C D

A B N~ P

-5280 kg.mm

Gambar 21. Diagram BMD Lengan Penggerak Bagian Bawah
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5) Momen inersia yang terjadi pada lengan penggerak adalah sebagai

berikut:

Y

|

=1 43 5=2667cm*
12

6) Tegangan lentur hitung

m.c 5280 kgmm.2cm
I~ 2667 cmt

o =

_528kgcm . 2cm
26,67 cm®

= 39,6 kg/cm?
Jadi lengan penggerak bawah dengan ukuran 1715 mm x 50
mm x 40 mm, dengan membandingkan dengan tegangan ijin lentur
yaitu 39,6 kg/cm? < 120 kg/cm? aman digunakan.
4. Daya Rencana Motor Listrik
Dengan menggunakan gaya dan kecepatan yang bekerja pada gergaji
maka:
P=FxV (Subagja, 2007)
Sehingga:

P =12kg x 10,45 m/s
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= 125,4 watt

125,4

746

= 0,168 Hp
Sehingga motor yang digunakan adalah 0,25 Hp
Spesifikasi motor listrik yang digunakan:

a. Kecepatan = 1400 rpm

b. Daya =0,25 Hp

c. Tegangan =220 V

d. Frekuensi =50 Hz

5. Perencanaan Sistem Transmisi

Gambar 22. Transmisi Mesin Jig Saw

Keterangan:

1. Puli besar 5. Silinder eksentrik

2. Sabuk-V 6. Lingkaran eksentrik
3. Puli kecil 7. Sambungan eksentrik

4. Motor listrik
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Reduksi putaran yang terjadi pada transmisi mesin jig saw adalah:
Diketahui:

1. n; = 1400 rpm

2. d; =2,5in=63,5mm

3.d,=7in =177,8 mm
Rumus:

n;.d; =n,.d, (Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:166)

_nydy _ 1400635
n,; — -
ds 1778

n, =500 rpm
Transmisi sabuk-V (lihat Gambar 19), digunakan untuk mereduksi
putaran dari motor listrik (n;) = 1400 rpm menjadi n, = 500 rpm. Daya

rencana mesin jig saw 0,25 Hp.

Proses perencanaan dan perhitungan sabuk-V dapat diamati melalui

Gambar 20.
Dy
Keterangan :
C =jarak sumbu poros
Dy =diameter luar puli yang digerakkan
d« = diameter luar puli penggerak

Gambar 23: Keterangan Rumus Perhitungan Sabuk-V
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START

! Perhitungan panjang keliling = 1343,4
Perhitungan perancangan mm
poros (n1=1400, P=0,25 Hp, v
T=173,93 kg.mm) Nomor nominal = 53
> v
A Jarak sumbu poros = 478,87 mm
Sabuk-V tipe A v
Dp_dp
C
Sudut kontak = 166,4
Y Factor koreksi = 0,97
Diameter luar puli Dp=177,8 mm L
dp=63,5 mm Jumlah sabuk =1

I

Daerah penyetelan jarak

Kecepatan sabuk poros AC=20 mm,
= 4,652 m/detik ACt=40 mm
v

Penampang sabuk
Panjang keliling, L (mm)

Jarak sumbu poros, C (mm)
Daerah penyetelan AC, AC; (mm)
e Diameter luar puli di, D¢ (mm)
STOP

END

Gambar 24 Diagram Alir Perencanaan Sabuk-V
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2)

3)

4)

5)

6)
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P
T=974x10°. —

nq
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:7)

T =9,74x10° x 025
1400

T =173,93 kg.mm

Keterangan: T = Momen puntir
Penampang sabuk-V tipe A

Dp =177,8 mm; dp, = 63,5 mm
Diameter luar puli (dy, Dy)

dy=d, +(2x5,5)=635+(2x5,5)=74,5mm

D,=D, +(2x5,5) =177,8+ (2x5,5) =188,8mm

_ mdpng
60 x 1000

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:166)

3,14 x 63,5 x 1400
~ 60x1000

V = 4,652 m/detik

Keterangan: V = Kecepatan sabuk
d, = Diameter puli
n; = Putaran motor

4,652 m/detik < 30 m/detik, baik

Fe .v
102

P =

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:171)



7)

8)

9)
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_0,25x 102
€T 4652

F. =5,5kg
Keterangan: F. = Gaya tangensial sabuk-V

P = Daya rencana
1
L:2C+§(dp +Dp) +5- (Dp — dp)?

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:170)

3,14
L=2x4789+== (635 +177,8) + (177,8 — 63,5) 2

4x478,9
L =957,8 +378,8 + 6,82
L =1343,4 mm
Keterangan: L = Panjang keliling sabuk

C = Jarak sumbu poros

dp = Diameter puli kecil

Dy, = Diameter puli besar
Nomor nominal sabuk-V = No0.53, L = 1343,4 mm
Jarak sumbu poros:
b=2L-3,14 (Dp +d,)

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:170)
= 2(1343,4) - 3,14(177,8+63,5)

=1929,12 mm
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b+ ’bZ—B(Dp—dp)2
C=

8

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:170)

1929,12 ++/1929,12%— 8(177,8—63,5)2
B 8

C

= 478,87 mm

10) Sudut kontak (6):

Sudut kontak & Fi

Puli penggerak

F2

Gambar 25. Sudut Kontak

57 (Dp —dp)
C

0=180°—
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:173)

57 (177,8—63,5)
478,87

=180° -

= 166,4°
faktor koreksi Kq=0,97°
Sedangkan sudut kontak antara sabuk dengan puli yang digerakkan
adalah:

0= 360°-166,4°

0= 193,6°



193,6°

0=
1800

x 1 = 3,38 radian

Dengan demikian besarnya gaya tarik pada sisi tarik sabuk F; (kg)
adalah:

e = 2.718 (merupakan bilangan natural)

e = Sudut kontak antara sabuk dengan puli (radian)

1 = Koefisien gesek bahan, diambil koefisien gesek = 0.25

ee F
=—-X
1 e®0_ 1 €

2.718(0'25 % 3.38)
175718025 x338)_ 1

X 5,5
=9,6 kg

Besarnya gaya tarik pada sisi kendor sabuk F, (kg )

F,= 9,655

F2: 4,1 kg

Jadi besarnya gaya tarik total yang diterima poros akibat tarikan sabuk F

(kg) adalah
F= F+ F,
F=96+ 4,1
F=13,7 kg
11) Jumlah sabuk yang digunakan (N) = 1 buah
12) Daerah penyetelan sumbu poros (AC, AC;)
AC =20 mm

AC; =40 mm

68
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Dengan demikian, sabuk yang digunakan adalah tipe A dengan No. 53,
panjang keliling (L) = 1343,4 mm, jumlah sabuk (N) = 1 buah, diameter

luar puli motor (d, ) = 74,5 dan diameter luar puli yang digerakkan (D, )

+40
= 188,8 mm, serta jarak sumbu poros 478,87 —20 mm.



6. Perencanaan Poros

START

A

Daya yang ditransmisikan
P=0,25 Hp, dan putaran
poros n,=500 rpm

A
Momen puntir rencana T
=487 kg mm

Y

Bahan poros St 37
kekuatan tarik 37 kg/mm?
Faktor keamanan Sf;=6, Sf,=3

A
Tegangan gesar yang
diizinkan = 2,05 kg/mm?

Y

Pembebanan pada poros

70

Faktor koreksi lentur Kp,=2
Faktor koreksi puntir Ki=2

N

y

Diameter poros =20 mm

y

Menghitung tegangan pada
pOros (Thitng ) =0,6 kg/mm?

(Thitung ) > Tijin
Tegangan

(Thitung ) < Tijin

Menghitung defleksi 6 = 0,11°

Defleksi > 0,25°

Defleksi < 0,25 °

Gambar 26. Diagram Alir Untuk Merencanakan Poros
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Poros pada mesin jig saw meneruskan daya dari motor listrik sebesar
0,25 Hp. Hasil reduksi transmisi adalah 500 rpm sehingga poros berputar 500

rpm.

Lingkaran

i
pull eksentrik
poros

I lv I
j'_

Bantzlan

.
|

Y
&
Y

.
- -

Gambar 27. Konstruksi Poros
a) Momen (T)
Rumus:

T=974x10° =
np

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:7)

0,25
500

T=974x10°
T = 487 kg.mm
Keterangan: T = Momen puntir
P = Daya rencana
n, = Putaran poros
b) Bahan poros pada mesin jig saw menggunakan besi baja St 37 dengan

kekuatan tarik (o) = 37 kg/mm?

Sf,= 6,0, Sf,= 3,0
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Tegangan geser yang diijinkan (o,)
Rumus:

0,= —2
4 Sfyx Sfy

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:8)

5 =3
a7 6 x 3

6,= 2,05 kg/mm?
Keterangan: og = Kekuatan tarik (kg/mm?)

c) Reaksi-reaksi yang terjadi pada poros (lihat gambar 31)

VA=13,7 kg VD=19 kg

] |

VB VC
47,5 mm NP 135 mm 27,5 mm

Fy
v

¥
[
¥

Gambar 28. Reaksi Gaya Yang Terjadi Pada Poros

)Y V=0

VA-VB-VC+VD=0

13,7-VB-VC+19=0

VB+VC=327KJ .cccovereviiiieceern (persamaan 1)

2) Y MB=0

VA. 475+VC.135-VD.1625=0

13,7.475+VC.135-19.1625=0

650,75 + VC 135-3087,5=0
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135 VC = 2436,75

_2436,75
135

VC

VC = 18,05 kg (1)
VB + VC = 32,7 KJ weoeeeicie e (persamaan 1)
VB =32,7 +-18,05
VB = 14,65 kg (1)

3) Normal Force (NFD), Shearing Force (SFD), Bending Moment (BMD)

poros.
a) A-B
13,7 ke
A X B
NFx =0
SFx =-13,7
BMyx =-13,7x
x=0 NFa=0
SFa=-13,7
BMa=0
X=475 NFg =0
SFg =-13,7

BMg=-13,7.47,5

=- 650,75 kg.mm



b)B-C

13.7kg

B T 14.65 kg c
47.5 mm

&
¥

&
¥

NFx =0
SFx=-13,7+VB
=-13,7+14,65=0,95
BMyx =- 13,7 x + 14,65 (X — 47,5)
X=475 NFg =0
SFg=0,95
BMg = - 650,75 kg.mm
x=182,5 NFc=0
SFc=0,95
BMc= (- 13,7 . 182,5) + (14,65. 135)

=-2500,25 + 1977,75

=-522,5kg.mm
c)C-D
19 kg
C D

&
Y

NFx =0

74
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SFx =19

BMx =-19 x

x=0 NFp =0
SFp =19
BMp=0

x=275 NFc=0
SFc=19
BMc=-19.275

=-522,5kg.mm

Gambar 29. Diagram NFD Pada Poros

19
0,95 =y ]
¥\
I S — C (s}
13,7
Gambar 30. Diagram SFD Pada Poros
A B C D
-~
0 ~_ "/
"‘"H__ f
g f
~L_— -522,5 kg.mm

- 650,75 kg.mm

Gambar 31. Diagram BMD Pada Poros
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d) Momen yang terjadi pada poros
1) MA =0
2) MB=VA.475
=13,7x 47,5
= 650,75 kg.mm ()
3) MC =VD. 27,5
=19x27,5
=522,5 kg.mm ( ()
4) MD =0
Beban yang bekerja pada poros, umumnya adalah beban
berulang. Berdasarkan macam beban serta sifatnya, maka dipakai satu
rumus dengan memasukkan pengaruh kelelahan karena beban berulang.
Faktor tersebut adalah K, untuk momen puntir, sedangkan untuk momen
lentur yang tetap dipakai faktor K. Faktor Ky, yang diambil adalah 2 dan
faktor K; diambil 2.
e) Diameter Poros
Diketahui:
Kn=2
Ki =2
o, = 2,05 kg/ mm?
T =487 kg.mm

M = 650,75 kg.mm
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Rumus:

1

ds 2[(%)\/(KmM)2 K|

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:18)

1

d> [($2) /2% 650,752 + (2x478) |

ds>16 mm
Keterangan: ds = Diameter poros (mm)
1, = Tegangan geser yang diijinkan (kg/mm?)
K., = Faktor koreksi lentur
M = Momen lentur (kg.mm?)
K: = Faktor koreksi puntir

T = Momen puntir (kg.mm)

f) Tegangan yang terjadi pada poros

Rumus :
16T
Thitung — m
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:7)
_ 16x487
fhitung = 314%16°

Thitung = 0,6 kg/mm?
Keterangan: T = Torsi/momen puntir (kg.mm)

d = Diameter poros (mm)
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Poros yang digunakan adalah poros dengan diameter 20 mm.
Ukuran ini dipilih karena menyesuaikan besarnya bantalan yang ada di
pasaran. Poros pada transmisi mesin jig saw aman untuk digunakan. Hal ini
dikarenakan Thiwng < Tiijin (@man) yaitu 0,6 kg/mm? = 2.05 kg/mm?.
g) Defleksi pada poros
Poros mengalami deformasi dikarenakan oleh adanya momen puntir.
Besarnya defleksi puntiran dibatasi sampai 0,25 atau 0,3 derajat. Dalam hal

baja ditentuka G modulus geser = 8,3x10% (kg/mm?)

Tl
Gd¥

0=1584

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:18)

487 x 210
8300 x 164

0=1584

59725680
543948800

6= 011"
Keterangan: 6 = Defleksi puntiran
T = Momen puntir
L = Panjang poros
G = modulus geser
ds = diameter poros
poros dinyatakan aman karena defleksi yang terjadi kurang dari defleksi ijin

yaitu 0,11 ° <0,25°
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7. Rangka
Perhitungan rangka mesin jig saw menggunakan analisis dari program
Software Autodesk Inventor Profesional 2010.

Tabel 4. Material

MName Steel, Mild
Mass Density 7,86 gfcm~3
General Yield Strength 207 MPa
Ultimate Tensile Strength | 345 MPa
Young's Modulus 220 GPa
Stress Poisson's Ratio 0,275 ul
Shear Modulus 0 GPa
Expansion Coefficient 0,00000000012 ulfc
Stress Thermal [Thermal Conductivity 56 W/ mK)
Specific Heat 460 J/( kgc)
meja depan

sambungan rangka atas
sambungan rangka bawah
meja belakang

Fart Name(s)

Pembebanan yang terjadi pada rangka mesin jig saw adalah:
a. Beban motor listrik 4 kg
b. Beban silinder eksentrik, puli besar, poros sebesar 2 kg, dan pada bagian
yang menumpu lengan penggerak ditambah 4 kg.

c. Gaya tangensial yang terjadi pada sabuk-V adalah 13,7 kg.
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Gambar 32. Pembebanan Dan Gaya Tangensial Rangka Mesin Jig Saw

Tabel 5. Reaksi Dan Momen Dari Analisis

Constraint Name

Reaction Force

Reaction Moment

Magnitude Component (X, ¥,Z)  Magnitude Component (X.Y,Z)
-29,7968 N -8,23 N m
Fixed Constraint:1 |62,9406 N 55,4407 N 15,6209 N m|-1,65378 N m
-0,00675902 N 13,1736 N m
Tabel 6. Hasil Ringkasan

Hame Minimum | Maximum

Volume 5813410 mm~"3

Mass 45,6934 kg

Von Mises Stress | 0,0019516 MPa 4,72683 MFPa

1st Principal Stress |-1,36982 MPa 4,0885 MPa

3rd Principal Stress|-5,13464 MPa 0,722857 MPa

Displacement 0 mm 0,0793992 mm

Untuk mengetahui keamanan dari rangka mesin jig saw hasil tegangan

dibandingkan dengan yield strength material yaitu 4,72683 Mpa < 207 Mpa

jadi rangka aman digunakan. Hasil defleksi yang terjadi adalah sebesar 0,079

mm.




MNodes: 49014

2tments: 21979
q"ype:%n Isés Stress

Uit MPa
01/&[%2012J 7:48:20
4,727 Max

Gambar 33. Von Mises Stress

MNodes 49014

ements: 2197
q"ype: Et%lr?nc?pal Stress
Unit: MPa
01 1%/2012, 748126
4,088 Max

Gambar 34. first st Principal Stress

81



82

o

Max: 0,723 MFa
Min: -5,135 MPa
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Gambar 36. Displacement
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Perhitungan seluruh biaya proses produksi harus dihitung secara rinci.

Perhitungan tersebut nantinya digunakan untuk menentukan harga suatu

produk. Penentuan taksiran harga mesin jig saw sebagai berikut:

Tabel 7. Daftar Biaya Kebutuhan Mesin Jig Saw

Macam Biaya szf’?gn Bahan (Rp) | Alat (Rp) nggga Jumlah (Rp)
A.Biaya Survey 0 30.000 30.000 60.000
Desain Analisis 0 30.000 30.000 60.000
Gambar 50.000 30.000 50.000 130.000
Jumlah 250.000
. Biaya} Biaya Jumlah
Macam Biaya Macam Komponen Pembelian Perakitan (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
Snac 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
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Baut + ring M10 (8) 12.000 1.500 13.500
Baut M 12 (1) 3.500 500 4.000
Jumlah 1.009.000
Tenaga Biaya
Macam Macam Bahan Bahan Kerja Overhead Jumlah
: Baku Penolong ;
Biaya Elemen (RP) (RP) Langsung Pabrik (RP)
(TKL) (125%xXTKL)
C. Biaya Rangka 293.000 83.000 50.000 62.500 488.500
Pembuatan | Tabung
Komponen | Silinder 24.000 - 30.000 37.500 91.500
eksentrik
5;29"3 segl 70.000 39.000 30.000 37500 |  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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D. Hasil dan Pembahasan
1. Analisis Teknik
a. Daya Motor
Mesin jig saw menggunakan daya motor berkisar 0,128 HP yang
mana sudah mencukupi akan daya kerja yang dibutuhkan. Sedangkan
daya motor listrik yang ada dipasaran adalah 0,25 HP.
b. Transmisi
Hasil analisis pada transmisi antara lain: transmisi mesin jig saw
menggunakan puli dan sabuk-V dengan perbandingan puli 63,5 mm
dengan 177,8 mm, dengan jarak sumbu poros 478,9 mm. Hasil putaran
dari motor listrik 1400 Rpm oleh transmisi direduksi menjadi 500 Rpm.
Momen puntir = 173,93 kg.mm, menggunakan sabuk-V tipe A,
kecepatan sabuk-V adalah 4,652 m/detik. Dari hasil perhitungan putaran
sabuk-V lebih rendah dari putaran sabuk maksimum vyaitu 4,652 m/detik
< 30 m/detik berarti baik. Panjang keliling L = 1343,4, no sabuk 53,
faktor koreksi K,= 0,97°, besarnya gaya tarik total yang diterima poros

akibat tarikan adalah 13,7 kg, jumlah sabuk yang digunakan 1 buah, serta

+40
jarak sumbu poros 478,87 —20 mm.

c. Poros
Poros pada mesin jig saw meneruskan daya dari motor listrik
sebesar 0,25 Hp. Poros berputar 500 Rpm dari hasil reduksi transmisi
mesin jig saw. Momen puntir yang dihasilkan poros adalah 487 kg.mm.

Perencanaan poros menggunakan bahan St 37 dengan kekuatan tarik 37
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kg/mm? Dengan faktor koreksi Sf;= 6,0, Sf,= 3,0 tegangan yang
diijinkan pada poros 2,05 kg/mm?. Pada poros digunakan faktor Ky, yang
diambil adalah 2 dan faktor K; diambil 2, sehingga didapat diameter
poros = 16 mm. Pada mesin jig saw digunakan poros diameter 20 mm
karena menyesuaikan besarnya bantalan yang ada di pasaran, yaitu 20
mm. Tegangan yang terjadi sebesar 0,6 kg/mm? jadi poros aman
digunakan dikarenakan Thiwng < Tiijin Yaitu 0,6 kg/mm?*< 2.05 kg/mm”.
d. Rangka
Rangka pada mesin jig saw menggunakan bahan mild steel dengan
yield strength 207 Mpa. Beban yang ada pada motor listrik sebesar 4 kg,
beban pada sistem penggerak lain sebesar 6 kg dan gaya tangensial pada
sabuk-V adalah 13,7 kg dapat topang dengan baik. Tegangan yang terjadi
pada rangka mesin jig saw adalah 4,72683 Mpa < yield strength 207
Mpa maka rangka aman digunakan.
2. Harga Mesin Jig Saw
Taksiran harga yang diperoleh dari hasil analisis ekonomi untuk
mesin jig saw adalah Rp 2.740.100
3. Kapasitas Produksi Mesin Jig Saw
Setelah dilakukan uji Kinerja mesin, proses pemotongan papan kayu
jati yang telah dilakukan mendapatkan data-data pada tabel 7. Data
diperoleh dari hasil pemotongan serat dalam jarak pemakanan 1 cm adalah

sebagai berikut:
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Tabel 8. Pemotongan Serat Kayu Jati Dengan Jarak Pemakanan 1cm

Jenis kayu Tebal wg_ktu pemakan_a}n Rata-rata Kapgsitas
kayu Uji | Uji Il m/jam
2cm 12 detik 11 detik 11,5 detik 3,3
Jati 4cm 19 detik 17 detik 18 detik 2
6 cm 28 detik 30 detik 29 detik 1,25

E. Kelebihan dan Kelemahan Mesin Jig Saw
1. Kelebihan mesin jig saw
a. Dengan bentuk gergaji yang lurus kecil dan gerak gergaji naik turun
dapat mempercepat penggergajian papan kayu jati yang berbentuk
banyak lekuk-lekukan.
b. Mesin jig saw dirangcang dapat menggergaji papan kayu jati dengan
tebal maksimal 6 cm.
c. Kapasitas untuk penggergajian lurus mesin jig saw dapat mencapai 1,25
m/jam.
d. Panjang kayu jati yang dapat digergaji adalah 120 cm dan lebar 120 cm.
2. Kelemahan mesin jig saw
a. Gerak dari gergaji naik turun belum tepat sesuai dengan yang diharapkan
b. Belum adanya tutup transmisi yang dapat membahayakan operator

c. Getaran yang ditimbulkan dari mesin jig saw masih terasa.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan
Dari hasil proses perancangan mesin jig saw menyimpulkan beberapa
hal sebagai berikut:

1. Gergaji yang digunakan pada mesin jig saw berbentuk lurus dengan panjang
300 mm, tebal 1,5 mm dan gerak gergaji vertikal.

2. Sistem transmisi menggunakan prinsip poros eksentrik yaitu dengan
lingkaran eksentrik. Lingkaran eksentrik berfungsi mengubah gerak
melingkar menjadi gerak bolak-balik. Menggunakan 2 puli (2,5 dan 77)
dan sabuk-V jenis A 53 untuk mengubah putaran motor listrik 1400 Rpm
menjadi 500 Rpm.

3. Mesin jig saw menggunakan daya motor 0,25 Hp

4. Tingkat keamanan pada mesin jig saw setelah dilakukan perhitungan teoritis
mulai dari kedua lengan penggerak, sistem transmisi, poros, dan rangka.
Mesin jig saw tersebut dikatakan aman karena dilihat dari hasil perhitungan
teoritis tidak melebihi batas-batas yang diijinkan.

5. Gambar kerja modifikasi konstruksi mesin jig saw digunakan untuk proses

pembuatan mesin yang terdapat dalam lampiran.
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B. Saran
Perancangan mesin jig saw hasil modifikasi masih jauh dari sempurna,
ditinjau dari segi kualitas bahan, penampilan, dan sistem kinerjanya. Oleh
karena itu perlu adanya rancangan dan pemikiran yang lebih baik untuk
menyempurnakan mesin di kemudian hari.
Adapun beberapa saran untuk langkah pengembangan dan penyempurnaan
mesin ini adalah sebagai berikut:

1. Gerak naik turun dari gergaji mesin jig saw belum tepat sehingga perlu
penambahan panjang pada dudukan silinder lengan penggerak serta
penyetelan yang baik.

2. Perlu pembuatan tutup pada transmisi sehingga tidak membahayakan
operator dan orang lain.

3. Getaran pada mesin jig saw masih terasa maka perlu penambahan karet

pada kaki-kaki rangka untuk meredam getaran.
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Lampiran 1. Gambar Kerja Mesin Jig Saw 91
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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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
N
Bl
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
S Y
O | 8 N
LN <
<t | — N
i )
<+ | < o
o | o 75
PeVl o)) o /0 (o]
— |2
0 |WO
™M
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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1a.4
Digergaji
Q°
t Dibor #10,00 x 5
=
LA
o N
S B2
2l N
< ‘:L -
o -0
a2 ! 20,00
— O |
~| 2 i
~N = »Oo Di .
o 8 igergajl
O
™M
400,00
40,00 _ 20,00
<.
v
8 b e c— c—— — et e c— ———
o (0] S S o
q—
| |A
A
=
©
)]
|-
()
2
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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1a.5

]
A5 © -

'S

o D

o K/
450

Digergaiji

igergaji

492,00
40,00 456,00
8 __________
s | A S S
¢
4,00 ‘ -
A o>
| -
()
D
()]
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

705 \
\, 120-315| *04
315-1000] 0,5
B
o A
- nsf
36
——'—'_—
A 980

16 x @ 10 H7 o o
4|2 0,1|AB
o o
N o
<+ <+
o o o o
o o o o
900 40
—ﬂ—'——
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 100
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% 101
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
S ' o 120 -315 | +04
15| Q LA 315- 1000 05
N~
R Y P
- S i
To)
< | 420,00
340,00
40,00 80,00
o e —— e — = — —————
o S s
=3 LA o o
4,00 I
A o)
(o)}
| -
()
2
()
40,00 900,00
8 _____ —————
o LA S sS
< |
4,00 _
A o
()
2
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
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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1b.3

T
LA, Toleransi umum (mm)
Dibor @#10,00 x 2 -\ Ukuran [Toleransi
2-6 +0,1
| 6-30 | 02
25,00 o 30-120 | £0,3
| o 120-315 | +04
|© oA 315-1000| 0,5
] ‘\' q N
O
—I-l—N—I— N
L (o]
900,00
8 ——— ——
~ o
= S LA TT
< <+
40,00 =
2
()]
' (@))]
1b.4 S
a)
A [ | |A
J_?\,_ll
N
o |
S R |
n|o N
O (O ,\'
n |8 '3) | igergaji
H -~
LN
o
40,00 400,00
=4
<1 ST Dibor $10,00 x 5 o
= - e S
< | O
90,00 —
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
AR SKALA : 1 : 2 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
# = SATUAN :mm DIPERIKSA : DOSEN

N>

TANGGAL : 24-07-2012

DILIHAT

FT UNY

BAGIAN SAMBUNGAN RANGKA ATAS

A4

N
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¥

1b.5

T
25,00 | |
of
Dibor $10,00 x 2| | S
| ]
N 8\ N
N 0
| ©
]
40,00 900,00
! o
o
O\ o
< O\I: s
o
Qv LA v
A ‘T
(@)}
| -
()
D
(@)
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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104

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

[ ]
o
o
S 1L
O
™M
o
120,00
=~
400,00
4‘17000
o
o\
O
2| 100,00 £
>
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

N
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Vi

1c.1

o
<
O
364,00
324,00
20,00 D!Ias Potong
/ Digerinda
(0] O
(@)
o\
o
N
3 N
S N
5
. pP—1A
Dibor #10,00 x 4
—O= o
T A—/ Dilas potong S
/ Digerinda
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 Iml Bahan Ukuran Keterangan
f\ SKALA :1: 4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY BAGIAN RANGKA SIKU A4

N
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1c.2
S [ | Digergaiji Toleransi umum (mm)
P Ukuran [Toleransi
o 8 —_— 2-6 +0,1
| I 6 - 30 +0,2
o 1 -2
M
F —_ 30 - 120 +0,3
I N, 120 - 315 +04
—€ 315-1000| *0,5
N ¢
o+ | | 20,00
N I
QSD‘ I
S
Q“\O
40,00 500,00
o TP e __
o S S
v
4,00 I =
A >
| -
(D)
=)
)
1c.3
N \
N . .
Digergaji
40,00 o 504,00
S
Q\
o Dl e ——— S — . .
=3 A dJ Digergaji
¥ (o]
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 Jml Bahan Ukuran Keterangan
r\ SKALA :1:4 DIGAMBAR : BUDIANTO PERINGATAN :
@ = SATUAN : mm DIPERIKSA : DOSEN
TANGGAL : 24-07-2012 DILIHAT
FT UNY BAGIAN RANGKA SIKU A4

N
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v

OE—-

SATUAN :mm

DIPERIKSA : DOSEN

TANGGAL : 24-07-2012

DILIHAT

108
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 <+
- <
o
VT @
|
40,00 500,00
8 e — — —— — e — — — ——
g | |A S sS
4,00 T —
—
- =
A o
| .
()
2
o
1c.5
Digergaji
o
40.00 S 504,00
\ . .
o & N Digergaji
o
o S S
< |
4,00
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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500

=T

las I

las kontinyu

0,5|A

400

Jjj ECEEC

| a
| | LA
: :

| | 1/
| r
| |

| |
o —

{ o o I -
| = |

L 9 L P |

11 X @ 10 H7 /
(@ 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& 110
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1d.1

N
N Digergaji
Digergaiji
40,00 500,00
o
S ST ——
s S
4,00 I N
A
1d n 2 o
Ac) |00_\
/)< 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&
-
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
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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
5}
40,00 S 400,00
\ . .
S - N4 ] == Digergaji
$~17 S S
4,00
o
1d.4 A«;g\
N\
N . .
Digergaji
40,00 Q& 400,00
\
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
356,00
40,00 36,00
8 e P
? 1A S S Digergaji
1d.6 1 A
Lo
A
A Dibor #10,00 x 5
o
=] N
@S A
™M [© o Y
N |2 /
0 20,00 392,00
306,00
40,00 86,00
= == Fr T N
= LA 0s SO0 Digergaji
J
4,00
' R o
o\
o
e\
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

|
40,00
= °
A
o o o
O\ 8 |
o
| = N | o
|~ L | 8
s
S =] “Wo [ ]
~ S |
o
NS o
| W —— R —— 1 4 °
o
NN
o
l 8|
(@)
LN
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.l
16,00
J | o
Digergaji N
'S
Dibor #10,00 x 5 —__, S|a
| QIl\ o
N |
© 420,00
400,00
40,00 20,00
S s —
sl Ig I - S
< <
¥ Ts
A S
O —
— ©
()]
| -
Digergaji &
le.2 = a
/ Digerinda
— Toleransi umum (mm)
| Ukuran [Toleransi
y 2-6 +0,1
R5,00 |iff o 6-30 | +0,2
oo 30-120 +0,3
15,00 | -1812
} ol|lala 120-315 | +04
AL O | o % < 315-1000| +0,5
(=N Ne))
T T oI
N
40.00 Digergaji
. 900,00
o ————— — — — —
S 1 1 A
¥ 1 S v
¢
B
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
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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le.3
Dibor ¢10,00 x 5
_ o
S| 2
K S| 8
— o
S I
o} S
G——Sjﬂ—i
]
24 27 . .
00 | 000 Digergaii
50,00 Y
o Tl ] — — —] [ —— ——T —
= S o—1% S0 1A
< | g_l
40,00 =
= A ©
i
le.4
Digergaji
—m— _g 9 ) Toleransi umum (mm)
;\, / Dlgermda Ukuran [Toleransi
2-6 +0,1
™ 6-30 | %02
‘1\, 30-120 +0,3
S N, R5,00 120-315| +04
S| S i 315-1000| *0,5
g d 8 \J/
T8 25,00
QG| T
N . ..
Digergaji
900,00
8 —_—
< o S S
Q 2 ~—_LB
40,00
= B
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)

>

l 1 1 l
LN
o
B_‘I R3S (8 S
~19 KA 40,00° 3
=
11,50
ol O | O
QN
NN M
M| | O
15,00 H7 js6 Pot A-A
Detail B
3,00 H7 s6
Pasak
500H7s6  >90s8 M
Toleransi (mm) Ir
Ukuran Toleransi 2
@ 15 H7 15 *1 =
3H7 3+ 3
LN
5 H7 5 iz 30,00
5s6 54
2 Puli Kecil 1 Alumunium @ 2,5 inchi Dibeli
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
. B-B(1:4)
= Y| LT A Vs
Wiy
B sfs 20,00 H7 js6
NS
— [ ™
40,00°
11,50
8,50
(o)
a
Detail B pifrais
] 5,00 H7 s6 NG
2 A (< T N\
40,00 _\
="
Pot A-A )
(1:4) I
2,50 H7 s6
Toleransi suaian (mm)
Ukuran |Toleransi
@ 20 H7 | 20*%
5H7 5+12
25H7 | 510
5 Puli Besar 1 Alumunium @ 7 inchi Dibeli
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 PULI BESAR A4

N
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d? 120

6 &11 Dibubut  Dibubut Difrais
N8 N6 N6
Y&

———— Detail B (2:3)

C _—

C
i

-~ I

g 8|2 I

~ O |
~ |

Pot C-C (2:3) 500176

o
2
/ 3,00 H7 s6

Pot A-A Difrais
N6 /

/ Dibubut | | 30,00
1A N6

)

20,00

Pasak
Toleransi umum (mm) Toleransi khusus suaian (mm) 5,00 s6 H7 30,00
Ukuran |Toleransi Ukuran [Toleransi N
2-6 0,1 @ 206 | 20 =5 A
6-30 | £02 3H7 | 3 % 3
30-120 | +0,3 5 H7 5 12 S
120-315 | +04 5 56 5 )
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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16 & 18

30,00

I
o | | |
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 — $250 NG 1
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
r\ 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 Jenis Pengerjaan Komponen

127

e
o

Nama

PT

KB

FR

BT

TK

BR

LS

FN

BL

Rangka mesin

Puli Kecil

Motor listrik

Sabuk-V

Puli Besar

<] 2] 21 <2/

Poros

Bearing

Silinder Eksentrik

Ol O N| o O b W N

Penghubung Lengan

[EY
o

Penggerak Eksentrik

-
[N

Lingkaran Eksentrik

[ERN
N

Papan Alas Kerja

[ERN
w

Gergaji

[EEN
IS

Dudukan Gergaji

[ERN
(6]

Lengan Penggerak Atas

RN
D

Silinder Atas

=
\l

Lengan Penggerak Bawah

RN
oo

Silinderd Bawah

<] 21 21 <2

RN
O

Baut Penahan

Keterangan:

PT = Potong

KB = Kerja Bangku
FR = Frais

BT = Bubut

TK = Tekuk

BR = Bor

LS = Las

FN = Finishing

BL = Beli




Lampiran 3. Sifat-Sifat Kayu di Indonesia
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BJ o o o o
K l N d t 1 8
clas | Nama | oy | € OF™) | qegremy) | (kgfemd) | (eg/em) | (kg/md)
1 Ebony 0.08 135.000 160 43 180. 22
I Ulin 1.04 130.000 155 41 175 20
I Kesambi 1.01 126.000 150 40 170 20
I Pasang 0.82 102.000 120 33 140 17
II Rasamala 0.81 101.000 120 33 140 17
Il Kruing 0.79 99.000 120 32 135 16
I Saninten 0.76 88.000 115 30 130 15
I Jati 0.70 88.000 105 28 120 14
I Mahony 0.64 80.000 95 25 110 14
m Meranti 0.54 68.000 80 22 90 11
m Huru 054 68.000 80 22 90 11
v Surean 0.41 51.000 60 16 70 ]
v Terentang 040 50.000 60 15 65 8
IV |Jinjing 033 41.000 50 13 55 7
(Boy Isma Putra, dkk, 2008:54)
Lampiran 4. Penggolongan Baja Secara Umum
Golongan Kadar C (%)
Baja lunak -0.15
Baja liat 0.2-0.3
Baja agak keras 0.3-0.5
Baja keras 0.5-0.8
Baja sangat keras 08-1.2

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:4)
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Lampiran 7. Ukuran Standar Ulir Kasar Metris (JIS B 0205)

Ulir dalam
Al Diameter Diameter Diameter
Jarak Tinggi luar D efektif D, dalam D,
bagi kaitan
4 H, Ulir luar
1 2 3 : ) :

Diameter Diameter Diameter

luar d efektif d, inti d,

M6 1 0,541 6,000 5,350 4917
M7 1 0,541 7,000 6,350 5917

M8 1,25 0,677 8,000 7,188 6,647
M9 1,25 0,677 9,000 8,188 7,647

M 10 1,5 0,812 10,000 9,026 8,376
M 11 1,5 0,812 11,000 10,026 9,376

M 12 1,75 0,947 12,000 10,863 10,106
M 14 2 1,083 14,000 12,701 11,835

M 16 2 1,083 16,000 14,701 13,835
M 18 25 ¢ 1,353 ' 18,000 16,376 15,294

M 20 2,5 o 1,353 20,000 18,376 17,294
M 22 2,5 1,353 22,000 20,376 19,294

M 24 3 1,624 24,000 22,051 20,752
M 27 3 1,624 27,000 25,051 23,752

M 30 35 1,894 30,000 27,727 26,211
M 33 35 1,894 33,000 30,727 29,211

- M 36 . 4 2,165 36,000 34,402 31,670
M 39 4 2,165 39,000 36,402 34,670

M 42 4,5 2,436 42,000 39,077 37,129
M 45 4,5 2,436 45,000 42,077 40,129

M 48 5 " 2,706 48,000 44,752 42,587
M 52 5 2,706 52,000 48,752 46,587

M 56 55 2977 56,000 52,428 50,046
s M 60 55 2977 60,000 g 56,428 54,046

M 64 6 3,248 64,000 60,103 57,505
M 68 6 3,248 68,000 64,103 61,505

131

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:290)
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Lampiran 8. Faktor Koreksi K6

= - 9, Sudut kontak puli kecil 6(°) Faktor koreksi K,
0,00 180 1,00
0,10 174 0,99
0,20 169 0,97
0,30 . 163 0,96
0,40 157 0,94
0,50 151 0,93

-0,60 145 091
0,70 139 0,89
0,80 133 0,87
0,90 127 0,85
1,00 120 . 0,82
1,10 113 0,80

1,20 106 0,77
1,30 99 0,73
1,40 R 91 0,70
1,50 - 83 0,65

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:174)



Lampiran 9. Nomor Nominal Sabuk-V Standar

133

Penampang A

Penampang B

13

14

15

16
*17
*18
*19
*20
*21
*22
*23
*24
*25
*26
*27
*28
*29
*30
*31
*32
*33
*34
*35
*36
*37
*38
*39
*40
*41
*42
*43
*44
*45
*46
*47
*48
*49
*50
*51
*52
*53
*54
*55
*56
*57
*58
*59
*60
*61
*62
*63
*64

65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
*102
103
104
*105
106
107
*108
109
*110
111
*112
113
114
*115
116

F 0% ok kX ok kR X ok ¥k ok ¥k ok ok ¥k ok X Ok ok X ¥ ok kX ok kX ok % % X

117
*118
119
120
121
*122
123
124
*125
126
127
*128
129
*130
131
132
133
134
*135
136
137
138
139
*140
141
142
143
144
*145
146
147
148
149
*150
151
152
153
154
*155
156
157
158
159
*160
161
162
163
164
*165
166
167
168

16

17

18

19

20

21

22

23

24
*25
*26
*27
*28
*29
*30
*31
*32
*33
*34
*35
*36
*37
*38
*39
*40
*41
*42
*43
*44
*45
*46
*47
*48
*49
*50
*51
*52
*53
*54
*55
*56
*57
*58
*59
*60
*61
*62
*63
*64
*65
*66
*67

* 68
* 69
*70
*71
*72
*73
*74
* 75
* 76
*77
*78
*79
* 80
*81
* 82
* 83
* 84
* 85
* 86
* 87
* 88
* 89
* 90
*91
* 92
* 93
* 94
* 95
* 96
* 97
* 98
* 99
*100

101
*102

103

104
*105

106

107
*108

109
*110

111
*112

113

114
*115

116

117
*118

119

*120
121
*122
123
124
*125
126
127
*128
129
*130
131
*132
133
134
*135
136
137
*138
139
*140
141
*142
143
144
*145
146
147
*148
149
*150
151
152
153
154
*155
156
157
158
159
*160
161
162
163
164
*165
166
167
168
169
*170
171

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:167)



Lampiran 10. Panjang Sabuk-V Standar

Nomor Nomor Nomor Nomor
nominal nominal nominal nominal
(inch) (mm) (inch) (mm) (inch) (mm) (inch) (mm)
10 254 45 1143 80 2032 115 2921
11 279 46 1168 81 2057 116 2946
12 305 47 1194 82 2083 117 2972
13 330 48 1219 83 2108 118 2997
14 356 49 1245 84 2134 119 3023
15 381 .50 1270 85 2159 120 3048
16 406 51 1295 86 2184 121 3073
17 432 © 52 1321 87 2210 122 3099
18 457 53 1346 88 2235 123 3124
19 483 54 1372 89 2261 124 3150
20 508 55 1397 90 2286 125 3175
21 533 56 1422 91 2311 126 3200
22 559 57 1448 92 2337 © 127 3226
23 584 58 1473 93 2362 128 3251
24 610 59 1499 94 T 2388 129 3277
25 635 60 1524 95 2413 130 3302
26 660 61 1549 96 2438 131 3327
27 686 62 1575 97 2464 132 3353
28 711 63 1600 98 2489 133 3378
29 737 64 1626 99 2515 134 3404
30 - 762 65 1651 100 2540 135 3429
31 787 66 1676 101 2565 136 3454
32 813 67 1702 102 2591 137 13480
33 838 68 1727 103 2616 138 3505
34 864 69 1753 104 2642 139 3531
35 889 70 1778 105 2667 140 3556
36 914 71 1803 106 2692 141 3581
37 940 72 1829 107 2718 142 3607
39 965 73 1854 108 2743 143 3632
39 991 74 1880 109 2769 144 3658
40 1016 75 1905 110 2794 145 3683
41 1041 76 1930 111 2819 146 3708
42 1067 77 1956 112 2845 147 3734
43 1092 78 1981 113 2870 148 3759
44 1118 79 2007 114 2896 149 3785

134

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:168)



Lampiran 11. Ukuran Puli-V

135

P Diameter nominal. (di : _
s::::fsang lingkaran ?;T;nbag :;:l)neter (%) w* L, K K; e F
7 o- 100 1 | 1195
A 101 - 12§ 36 12,12 9,2 45 8,0 15,0 10,0
126 atau lebih 38 | 1230 .
125 - 160 3 | 1586
"B 161 - 200 36 16,07 12,5 5,5 9,5 19.0 12,5
201 atau lebih 8 | 1629
200 - 250 34. 21,18
C 251 - 315 36 2145 16,9 7,0 12,0 25,5 17,0
316 atau lebuh B8 | 21,72 :
355 - 450 36 30,77
D 451 atau lebih 38 31,14 246 28 1350 370 40
500 - 630 36 | 3695 '
E 631 atau lebih 38 | 3745 | BT | 127 | 193 | M5 | B
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:166)
Lampiran 12. Daerah Penyetelan Jarak Sumbu Poros
Ke sebelah dalam dari Ke sebelah luar
Nomor . - € Sebelah dalam aart | darij letak standart
. Panjang Kelilin
NSorglrLal J Sgbuk g letak standart AC, AC, (umum
abu -
A B C D E untuk semua tipe)
11-38 280-970 20 25 25
36-60 970-1500 20 25 40 40
60-90 1500-2200 20 35 40 50
90-120 2200-3000 25 35 40 65
120-158 3000-4000 25 35 40 50 75

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:174)




Lampiran 13. Suaian Untuk Tujuan-Tujuan Umum

Sistim lubang dasar

Lambang dan kwalitas untuk poros

b . :
L:a:;:_g Suaian longgar Suaian pas Suaian paksa
b|lc|[d] e fleg|lh}js|k|[m|[n]|p|r|s t u | x
H § 4 4| 4 4 4
S |5 |85 15
H 6
61 6| 66|66 6|6
©f6|6|6|6|]6|6[6[6|]6|]6|6|6]6
H 7
TH7 (M7 71MD[DID]|D|DIDID|M|@)
7 7
H 8 8 | 8 8
9
8 8
H 9
9 9 9 9
H10 | 9 9 9

136

(G. Takeshi Sato dan N. Sugiarto Hartono, 2008:130)

Lampiran 14. Nilai Penyimpangan Lubang Untuk Tujuan Umum

Tingkat

diameter B C D E F G

(mm) .

> [ |B10 9[c10 Ds]m|mo 57153159 F6IF7]F8 G6IG7 HS[HJHTIHS[PHJHIO

_ 3 +1 +85 +100| +34 +45 +60| +24 +28 +39| +12 +16 +20| +8 +12 | +4 +10 +14 425 +4
+1 +60 +20 +14 +6 +10 0

3 6 +188 100 +l|8 +48 +60 +78| +32 +38 450 +18 +22 +28] +12 +16 [ +5 +8 +12 +18 +30 +4

+30 +20 +10 +4 0

6 10 + 203 ll6 +l38 +62 +76 +98| +40 +47 +61| +22 +28 +35| +14 +20 | +6 +9 +15 +22 +36 +3
+1 +40 +25 +13 +5 0

10 14 H38 +1651 +77 +93 +120] +50 +59 +75| +27 434 +43| +17 +24 | +8 +11 +18 +27 +43 +7
+|50 +95 +50 +32 +16 +6 0

14 18 .

18 24 +2M +l62 +l94 +98 +117 +149| +61 +73 +92] +33 +41 +53 +20 +28 | +9 +13 +21 +33 +52 +8

+65 +40 +20 +7 0

24 30

30 40 +270{+ 182 +220
+170]  +120 +119 +142 +180| +75 +89 +112| +41 +50 +64| +25 +34 [+11 +16 +25 +39 +62 +100
- ——— +80 +50 +25 +9 0
+280(+192 +

A0: 30 +1sol +130

(G. Takeshi Sato dan N. Sugiarto Hartono, 2008:132)



Lampiran 15. Nilai Penyimpangan Poros Untuk Tujuan Umum
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Tingkat
diameter js k m n P r s t u X
(mm) :
> to jslljsslj56|j37 klIkSlkG mllm5|m6 n6 | p6| r6 [ s6]| t6| ué| x6
3 8 [+10| +12| +16| +20] 24 +26
—| 3] 41 #2 43 g5 [ 43+ 46443, A0 8RN Ti6) 1Y | 1§ 3%
9 9 +12 20| +23] +27 31l +36
RO P Ul "Rl i Sl ety b -1 £ oy ! R B i
I e R ) e e B B B M
51
10} 14 +6 49 412 [+12 415 +18 |+23 | +29| +34| +3 +ad 140
42,5 +4  +55 49 g
14 18 +1 +7 +12 | +18| +23| + +33[ +56
+45
18| 24 | +sd 467
4+8 11 415 | +14 +17 421 |+28 | +35| +41| +48 +41| +54
+3 145 65 1105
2 30 +2 +8 +15| +22| +28| +35| +54| +61] +77
+41) +48] +64
+o4 *Zﬁl
|- x 49 413 418 |+16 +20 +25 |+33 | +42| +50| +59 +48| +
+3,5 #55 +8 125 ik
0| so +2 +9 +17| +26 +34| +43 +70 70-86]
+54 %70
(G. Takeshi Sato dan N. Sugiarto Hartono, 2008:135)
Lampiran 16. Lambang Untuk Sifat Yang Diberi Toleransi
Elemen dan toleransi Sifat yang diberi toleransi Lambang
Elemen Toleransi | Kelurusan —_
tunggal bentuk
Kedataran L7
Kebulatan O
Kesilindrisan LY
Elemen tunggal Profil garis M
atau yang
berhubungan Prafil permukaan D
Elemen-elemen | Toleransi | Kesejajaran //
gang berhu- orientasi
ungan Ketegak lurusan _L
Ketirusan ’ 4
Toleransi | Posisi @—
lokasi
Konsentrisitas dan koaksiallitas. @
Kesimetrisan =
Toleransi | Putar tunggal A
putar
Putar total Y4
(G. Takeshi Sato dan N. Sugiarto Hartono, 2008:150)
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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 Perancangan Mesin Jig Saw
Nama Mahasiswa  : Budianto

NIM : 09508134043

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

Bimb.| . HArV Materi Catatan Dosen e
Koo | TRRENAL e Pembimbing st
Bimbingan Pembimbing |
Jumal
! 30/, - 2o &uﬂ: d perbaik; v
Eabes ar perbailes

aoson| B | pelgri’ et oo

Lanin
= 9/4 - 20 Bab 1

4
NA
A | on| B8 | byt b V-
<
V_

i perbailes

dfenin 1
L |20 bab 4 diperbaiks

Kool " X
6 B | soks |t

NIP. 19800326 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 Perancangan Mesin Jig Saw
Nama Mahasiswa  : Budianto
NIM : 09508134043
Dosen Pembimbing : Drs. Tiwan, S.T.,, M.T
Bimb. Tﬁaﬁj 1 Materi Catatan Dosen Tamli)a Tangan
Ke | . 0888 | ginbingan Pembimbing o
Bimbingan Pembimbing |
2 / e T 2 bomy hlf.; leyson
7 | Yeon | b T g ~
[/ v /(/ s
3 /r- o | b y Y-
§ . :
9 f% e F% ﬁ /_/E LJ :@0 )’:y/‘-u Y
e B Yo W
D % ~blv b 1] . [l \<{
U fovn | & /M & 1V V
~ W e L. !
I % i (‘v = “”L\’ Nu/l
Mengetahui,
Koogdinator Proyek Akhir

Arif Marwanto, M.Pd.

NIP. 19800329 200212 1 001
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KEMENTRIAN PENDIDIKAN NASIONAL

UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA FAKXULTAS 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 Perancangan Mesin Jig Saw
Nama Mahasiswa  : Budianto
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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)
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Foto. 2

Mesin tampak dari depan

Foto. 3

Mesin tampak dari belakang
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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

Puli besar diamater 7 in (177,8 mm)
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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

(dari kiri ke kanan: tebal 2 cm, 4 cm, 6¢cm).



Foto. 14
Dudukan gergaji

Foto. 15

Proses pemakanan pada papan secara lurus
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Foto. 16

Proses pemakanan pada papan secara melengkung

Foto. 17

Hasil gergajian lurus mesin jig saw
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Foto. 18

Hasil gergajian melengkung mesin jig saw



