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SISTEM TRANSMISI PADA
AUXILIARY TABLE FOR ALL WELDING POSITIONS

Oleh:
Fachmi Ferry Wijayanto
16508134065

ABSTRAK

Tujuan sistem transmisi pada auxiliary table for all welding positions adalah
mengetahui : (1) bahan dan komponen yang digunakan untuk sistem transmisi, (2)
alat dan mesin yang digunakan, (3) proses sistem transmisi, (4) hasil kinerja sistem
transmisi.

Metode yang digunakan dalam sistem transmisi yaitu : (1) menentukan
bahan dan komponen yang akan digunakan, (2) memilih alat dan mesin yang akan
digunakan, (3) langkah-langkah proses sistem transmisi, (4) melakukan uji pada
sistem transmisi.

Sistem transmisi terdiri dari dua jenis reducer transmisi yaitu (1) reducer
jenis NMRYV dan reducer jenis WPA. Gear ratio pada reducer NMRV adalah 30 : 1
dan gear ratio pada reducer WPA adalah 40 : 1. (2) Mesin dan alat yang digunakan
adalah mesin bor tangan, mistar baja, siku, roll meter, jangka sorong. (3) Reducer
jenis NMRYV berfungsi memutarkan alas meja, reducer jenis WPA berfungsi untuk
mengubah sudut poros alas meja. Mengidentifikasi roda gigi cacing, torsi, dan
permasalahan dalam sistem transmisi. (4) Sistem transmisi dapat berputar dan
bekerja dengan baik sesuai dengan kebutuhan.

Kata kunci : Sistem transmisi, reducer, gear ratio



MOTTO

¢ Visi tanpa tindakan adalah lamunan. Tindakan tanpa visi adalah mimpi buruk.

e Banyak kegagalan hidup terjadi karena orang-orang tidak menyadari, betapa
dekatnya kesuksesan ketika mereka menyerah - (Thomas Alfa Edison)
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BAB |
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang Masalah

Pada era serba teknologi ini teknik pengelasan sangat diperlukan untuk
berbagai proses pengerjaan industri seperti, pemotongan logam dan
penyambungannya, konstruksi bangunan baja, dan konstruksi permesinan yang
memang tidak dapat dipisahkan dengan teknologi manufaktur. Teknologi
pengelasan termasuk yang paling banyak digunakan karena memiliki beberapa
keuntungan seperti bangunan dan mesin yang dibuat dengan teknik pengelasan
menjadi ringan dan lebih sederhana dalam proses pembuatannya. Kualitas dari hasil
pengelasan sangat tergantung pada keahlian dari penggunanya dan persiapan
sebelum pelaksanaan pengelasaan.

Pengelasan adalah suatu proses penyambungan logam menjadi satu akibat
panas dengan atau tanpa pengaruh tekanan atau dapat juga didefinisikan sebagai
ikatan metalurgi yang ditimbulkan oleh gaya tarik menarik antara atom. Definisi
las berdasarkan DIN (Deutche Industrie Normen) adalah ikatan metalurgi pada
sambungan logam atau logam panduan yang dilaksanakan dalam keadaan lumer
atau cair. Secara umum pengelasan dapat didefinisikan sebagai penyambungan dari
beberapa batang logam dengan memanfaatkan energi panas.

Adapun perlengkapan dan peralatan dalam pengelasan anatara lain : kabel
las, palu las, sikat kawat, klem massa, gerinda tangan, penjepit, meja las, dan
pemegang kawat las. Dan salah satu yang vital ialah meja las. Meja las adalah
tempat untuk menempatkan benda kerja pada posisi yang dipersyaratkan. Meja las
harus diletakkan sedemikian rupa dan tidak mudah bergerak saat tersenggol atau
saat welder melakukan pengelasan. Begitu juga dengan kebersihan meja las harus
terjaga agar saat proses pengelasan tidak terganggu.

Dewasa ini, banyak para welder yang masih memilih untuk memindai atau
membolak-balikan benda kerja untuk mengelas pada bagian yang sulit dijangkau
atau dibalik bagian benda kerja. Dan juga masih ditemui para welder yang mengatur



B.

posisi sudut benda kerja secara manual yang mana itu masih terjadi kurangnya
presisi sudut yang diinginkan dikarenakan pengaturan posisi benda kerja masih

manual dan menggunakan meja pasif.

Oleh karena itu, kita membuat auxiliary table for all welding positions
sebagai solusi yang akan kami berikan. Auxiliary table for all welding positions
tidak hanya sebagai meja penampang dalam pengelasan saja, tapi bisa juga diatur
secara otomatis yang mana penampang meja dapat berputar dan bisa mengatur

posisi sudut meja dengan presisi.

Identifikasi Masalah
Berdasarkan uraian pada latar belakang di atas, dapat diidentifikasikan

beberapa permasalahan antara lain:

1. Belum adanya komponen baku untuk membuat mesin auxiliary table for all
welding positions

2. Mesin yang pernah dibuat memiliki dimensi besar dan terlalu berat.

3. Mesin auxiliary table for all welding positions masih terlalu mahal.

4. Belum adanya mesin auxiliary table for all welding positions yang memiliki
desain efektif.

C. Batasan Masalah

Berdasarkan identifikasi masalah di atas tidak semua komponen dibahas
dalam laporan proyek akhir ini, dikarenakan banyaknya masalah diantaranya
keterbatasan pengetahuan penulis, keterbatasan dana, serta keterbatasan waktu.
Maka penulis hanya membatasi bahasan tentang “Sistem Transmisi pada Auxiliary
table for all welding positions ”. Untuk itu diharapkan didapat hasil yang sesuai

dengan yang diharapkan.

D. Rumusan Masalah

Berdasarkan batasan masalah tersebut di atas, maka didapat beberapa

rumusan masalah sebagai berikut :



1. Apa bahan atau komponen yang digunakan dalam sistem transmisi pada
auxiliary table for all welding positions ?
2. Bagaimana proses sistem transmisi pada auxiliary table for all welding
positions ?
3. Mesin dan alat perkakas apa sajakah yang digunakan dalam sistem transmisi ?
4. Bagaimana hasil uji fungsi sistem transmisi ?
. Tujuan

Tujuan penulisan laporan proses pembuatan rangka bawah pada proses

pembuatan auxiliary table for all welding positions adalah mengetahui :

1. Bahan dan komponen yang digunakan.
2. Proses sistem transmisi.
3. Mesin dan alat perkakas yang digunakan dalam sistem transmisi ?
4. Hasil fungsi sistem transmisi.
. Manfaat

Manfaat dari sistem transmisi pada proses pembuatan auxiliary table for all

welding positions adalah sebagai berikut :

1.

Bagi Penulis

a. Untuk memenuhi tugas mata kuliah Proyek Akhir yang wajib ditempuh
guna mendapatkan gelar Ahli Madiya di Jurusan Pendidikan Teknik Mesin
UNY, selain itu juga sebagai aplikasi ilmu pengetahuan yang sudah
dipelajari selama kuliah.

b. Menambah pengetahuan serta pengalaman dalam hal pembuatan mesin
produksi.

c. Menumbuhkan kreativitas dan inovasi terutama dalam proses pembuatan
auxiliary table for all welding positions.
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Dapat direalisasikan menjadi program pengabdian pada masyarakat
dalam bentuk pembuatan teknologi tepat guna bagi industri kecil dan

menengah sebagai salah satu bentuk dari aplikasi tri dharma perguruan tinggi.



BAB I1
PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH

A. ldentifikasi Gambar Kerja

Langkah awal yang dilakukan dalam proses pengerjaan adalah
mengidentifikasi gambar kerja, karena gambar kerja merupakan media komunikasi
untuk menjelaskan konsep dasar sistem transmisi seperti menentukan jenis bahan,
komponen dan menentukan mesin yang akan digunakan serta peralatan lain yang
dapat mendukung proses pembuatan. Sehingga peranan gambar kerja sangat
penting untuk memulai proses sistem transmisi. Didalam gambar kerja, terdapat
informasi-informasi penting yang mana informasi tersebut dapat mendukung
proses pembuatannya seperti bentuk benda, jenis bahan, ukuran, toleransi, dan
simbol-simbol pengerjaan. Hal ini harus bisa dipahami oleh seorang operator
sehingga dapat menghasilkan produk yang sesuai dengan sebuah rancangan. Yang
perlu dilakukan pada gambar Kkerja antara lain :
1. Bentuk dan dimensi masing-masing bagian transmisi.
2. Bahan dan komponen yang digunakan dalam proses sistem transmisi.
3. Bentuk akhir dan dimensi sistem transmisi yang ingin dibuat.

Sistem transmisi pada auxiliary table for all welding positions terdiri dari
dua jenis antara lain adalah jenis NMRV dan WPA. Reducer jenis NMRV memiliki
dimensi 120 x 120 x 74 mm, yang digunakan untuk meneruskan putaran dari motor
listrik ke poros verikal dan menggerakan putaran meja. Reducer jenis WPA
memiliki dimensi 100 x 80 x 120 mm, untuk meneruskan putaran dari engkol

penggerak ke poros horizontal yang berfungsi dalam mengatur sudut meja.

B. ldentifikasi Bahan
Identifikasi bahan merupakan salah satu hal yang penting dalam
perancangan rangka. ldentifikasi bertujuan agar produk yang dibuat sesuai dengan
harapan dan dapat menunjang kinerja dari auxiliary table for all welding positions.
Proses pada sistem transmisi menggunakan perbandingan 30 : 1 sehingga dapat



memutarkan sesuai dengan motor atau rpm yang cocok untuk proses Kkerja

pengelasan.
No Nama Bahan Ukuran Keterangan
1 | Transmisi NMRV 120 x 120 x 74 mm 30:1
2 | Transmisi WPA 100 x 80 x 120 mm 40:1
3 | Motor DC 12V Poros output = 18 mm 2500 Rpm

Tabel 1. Jenis Bahan

C. ldentifikasi Alat, Mesin dan Instrumen yang digunakan
Berdasarkan pada proses-proses pengerjaan sistem transmisi, hal utama
yang dilakukan agar tidak mengalami hambatan dalam pengerjaan sistem transmisi

adalah identifikasi alat dan mesin yang akan digunakan seperti tabel dibawabh ini.

No Proses Pengerjaan Mesin Alat/Perkakas

1 | Proses identifikasi gambar kerja

i

Gambar kerja

Penggores

o &

Mistar Baja
2 | Pengukuran bahan ]
Penyiku

Rol Meter

o o

Sarung tangan

o &

. . Ragum
3 | Identifikasi gear ratio
Jangka sorong

o o

Penggores

et . Ragum
4 Identifikasi torsi

o &

Poros alas meja

Sarung tangan

T o

Kacamata
Penitik

Mesin bor
4 | Pengeboran

o

tangan

o

Ragum

Kunci pas 12
5 | Assembly

o

Kunci ring 10




c. Penyiku
d. Tang jepit

Tabel 2. Identifikasi Alat dan Mesin




BAB Il

PROSES, HASIL, DAN PEMBAHASAN

A. Diagram Alir Proses Pengerjaan

Identifikasi Gambar Kerja

v

v

v

Persiapan Bahan :

Persiapan Alat :

v

Standar Operasional Production (SOP)

v

Proses Pengukuran Lubang Baut

v

Menandai/Menggores

Y
Pengeboran Awal

Perbaiki

¢=

YES

Bor

NO

Perbaiki

A

Cek Fungsi

NO

Perakitan Komponen:

2. Motor DC 12V

1. Reducer NMRV dan WPA

3. Poros Tangkai Penggerak
|

®

7



v
Uji Fungsional

v

Uji Kinerja

Selesai

Gambar 1. Diagram Alir Pengerjaan

B. Analisis Sistem Transmisi pada Auxiliary Table For All Welding Positions

1.

Identifikasi Bahan yang digunakan

Sistem transmisi pada auxiliary table for all welding positions adalah
sistem yang berfungsi untuk konversi torsi dan putaran dari motor menjadi torsi
dan putaran yang berbeda-beda untuk diteruskan ke penggerak akhir. Konversi
tersebut dapat mengubah kecepatan putar yang tinggi menjadi lebih rendah
tetapi dengan torsi yang lebih tinggi, atau sebaliknya. Sistem transmisi daya
merupakan suatu upaya untuk menyalurkan / memindahkan daya dari sumber
daya (motor DC).

Sistem transmisi pada auxiliary table for all welding positions
membutuhkan suatu sistem transmisi yang digunakan untuk konversi putaran
dari sumber daya (motor DC) dan diteruskan ke poros alas meja (berputar)
yaitu reducer jenis NMRYV seri = 040, dengan gear ratio = 30 : 1. Sedangkan
sistem transmisi yang dibutuhkan untuk menggerakan sudut poros yang
menghubungkan poros alas meja yaitu reducer jenis WPA seri = 30, dengan

gear ratio =40 : 1.

Proses dalam Sistem Transmisi
a. Worm Gear
Roda cacing (worm gear) merupakan suatu elemen transmisi yang
dapat meneruskan daya dan putaran pada poros yang bersilang. Penggunaan
Penggunaan roda gigi ini biasanya untuk mereduksi kecepatan, roda gigi ini



dalam operasionalnya akan “mengunci sendiri” sehingga tidak dapat diputar
pada arah yang berlawanan. Keuntungan dari roda gigi ini adalah dengan
memberikan input minimal dapat dihasilkan output dengan kekuatan
maksimal. Roda gigi ini biasanya digunakan untuk kecepatan-kecepatan

tinggi dengan kemampuan mereduksi kecepatan yang maksimal. Sistem

roda gigi cacing inilah yang digunakan pada sistem reduksi NMRV dan
reduksi WPA.

Vd

N

J
%

./:
P4

i s
NN R =
| 9y

L

Gambar 2. Pasangan Roda Gigi Cacing

. Torsi
Torsi adalah ukuran kemampuan mesin untuk melakukan kerja, jadi
torsi adalah suatu energi. Besaran torsi adalah besaran turunan yang biasa
digunakan untuk menghitung energi yang dihasilkan dari benda yang
berputar pada porosnya. Adapun perumusan dari torsi adalah sebagai
berikut. Apabila suatu benda berputar dan mempunyai besar gaya
sentrifugal sebesar F, benda berputar pada porosnya dengan jari-jari sebesar
b, dengan data tersebut torsinya adalah :
T=Fxd(N.m)
Dimana :
T = Torsi benda berputar (N.m)
F = adalah gaya sentrifugal dari benda yang berputar (N)
d=adalah jarak benda ke pusat rotasi (m)
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Karena adanya torsi inilah yang menyebabkan benda berputar terhadap
porosnya, dan benda akan berhenti apabila ada usaha melawan torsi dengan
besar sama dengan arah yang berlawanan.
. Statika
Statika adalah ilmu yang mempelajari tentang statika dari suatu beban
terhadap gaya-gaya dan juga beban yang mungkin ada pada bahan tersebut.
Keberadaan gaya-gaya yang mempengaruhi sistem menjadi suatu obyek
tinjauan utama. Sedangkan dalam perhitungan kekuatan rangka, gaya-gaya
yang diperhitungkan adalah gaya luar dan gaya dalam.
1) Gaya Luar
Gaya luar adalah gaya yang diakibatkan oleh beban yang berasal dari luar
sistem yang pada umumnya menciptakan kestabilan konstruksi. Gaya
luar dapat berupa gaya vertical, gaya horizontal, dan momen punter. Pada
persamaan statis tertentu untuk menghitung besarnya gaya yang bekerja
harus memenuhi syarat dari kesetimbangan :
> Fx=0
S Fy=0
>M=0
2) Gaya Dalam
Gaya dalam terdiri dari :
a) Gaya normal (normal force) adalah gaya yang bekerja sejajar
sumbu batang.
b) Gaya lintang geser (shearing force) adalah gaya yang bekerja
tegak lurus sumbu batang.

c) Momen lentur (bending momen).

>F=0 atau > Fx=0

> Fy= 0 (tidak ada gaya resultan yang bekerja pada suatu
benda)

>M=0 atau > Mx=0

> Mx =0 (tidak ada resultan momen yang bekerja pada suatu
benda)
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d. Pasak Spie

Gambar 3. Pasak Spie

Pasak spie merupakan salah satu penahan, dimana beban yang timbul
atau beban yang terjadi adalah beban geser dan beban bending. Pada
perancangan pasak dalam memilih besar pasak tergantung dari besar
perhitungan antara perhitungan menurut tegangan geser dan tegangan
bending.

1) Tegangan Geser
Tegangan geser adalah tegangan yang disebabkan oleh gaya yang

bekerja sepanjang dengan luas penampang gaya.

F
T a
Dimana : T = Tegangan geser (N/mm?)
F = Gaya (N)

A = Luas penampang (mm?)
2) Tegangan Bending

Rumus yang akan digunakan :

_ MY
O'W—T
I
2=y
_ M
O-W_E



Dimana :

M = Momen lentur

12

Y = Jarak sumbu netral ke titik tempat tegangan

yang ditinjau
ow = Tegangan lentur

I = Momen inersia

Z = Section modulus

3. Proses Perakitan Sistem Transmisi

Gambar proses Alat / Mesin Langkah kerja Keterangan
pengerjaan yang di gunakan
Proses pengeboran e Mesin Bor a. Siapkan alat dan | Keselamatan
frame reducer WPA .
Tangan bahan. kerja:
= i | eJangka sorong b. Ukur panjang dimensi | Wearpack,
¢ Roll meter lubang pada reducer | sarung
| | «Ragum juga ukur diameter | kacamata,
— lubang. head sheet.

Pengeboran frame
speed reducer NMRV

Perakitan reducer pada
frame rangka

;ﬂ

e Mistar baja

e Penggores .
e Kunci pas,
kunci T
. d.
o Kikir
e.
f.

Tandai bahan dengan
spidol atau penggores
baja setiap titik.
Memasang benda kerja
pada ragum.
Hidupkan mesin bor
tangan dan mengebor
bahan sesuai ukuran
gambar kerja.

Rapikan semua lubang
yang masih ada bekas
pengeboran tajam

dengan kikir.
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Pemasangan motor DC
pada NMRV

Pemasangan poros dan
pasak spie

Pemasangan bearing
dan tangkai poros
WPA

Perakitan masing-
masing reducer pada
frame rangka yang
sudah di bor
menggunakan baut.
Kencangkan baut
menggunakan  kunci
pas/kunci ring/kunci T.
Penyetelan motor,
sesuaikan senter motor
hingga putaran motor
yang masuk input
NMRYV tidak ada oleng.
Pasang poros alas meja
dan kunci
menggunakan  pasak
spie untuk menahan
putaran agar poros ikut
berputar mengikuti
putaran NMRV.

Tabel 3. Proses Perakitan Sistem Transmisi




BAB IV
PEMBAHASAN

A. Gambaran Mesin

Gambar 4. Auxiliarry Table For All Welding Positions

Gambar 5. Speed Reducer NMRYV (seri 040)
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B. Spesifikasi Alat
1. Bahan rangka

Gambar 6. Angle Reducer WPA (seri 30)

> a. Hollow 40 x 40 x 2 mm
b. Plat strip 60 x 8 m
c. Plat eyser tebal 1 mm

2. Bahan alas meja > a. Plat @510 x 8 mm

3. Motor listrik

4. Speed reducer

5. Angle reducer

b. Poros as @52 x 340
c.BautM8x15x4
ra.DC12V
. 16 Ampere

o o

(]

. Diameter poros : 18 mm

o

. Diameter poros tambahan : 14 mm

D

. Putaran : 2500 rpm
> a. Model : NMRV

. Seri : 040
.Gearratio:30:1

o O T o

. Poros input : 14 mm

D

. Poros output : 17 mm
> a. Model : WPA

. Seri : 30
c.Gearratio: 40:1

o o

d. Input: 20 x 5 mm

e. Poros output : 20 X 5 mm

15
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6. Kapasitar kerja : 50 Kg

7. Dimensi : 800 x 600 x 900

8. Bantalan poros vertikal : Bearing UCF

9. Bantalan poros horisontal : Bearing UCP pillow block 205
C. Uji Fungsi

Uji fungsi sistem transmisi dilakukan guna mengetahui apakah sistem
transmisi sudah dapat berfungsi sebagaimana mestinya. Sistem transmisi pada
auxiliary table for all welding positions berfungsi sebagai konversi penggerak
putaran alas meja dan posisi sudut alas meja.

Setelah dilakukan uji fungsi terhadap sistem transmisi auxiliary table for all

welding positions dapat diperoleh hasil bahwa :

1. Sistem transmisi NMRYV dapat mereduksi putaran dari motor ke poros alas
meja.

2. Sistem transmisi WPA dapat merubah sudut posisi alas meja.

3. Sistem transmisi sesuai dengan perencanaan dan dapat menahan atau
menggerakkan beban.

4. Putaran yang dihasilkan dari output sistem transmisi sudah sesuai untuk proses
pengelasan.

D. Uji Kinerja
Uji kinerja ini bertujuan untuk mengetahui kinerja mesin auxiliary table for
all welding positions yang dibuat sesuai dengan konsep atau tidak sesuai. Ada
beberapa catatan yang diperoleh setelah uji kinerja, diantaranya yaitu :

1. Kapasitas maksimal 60 kg dalam sekali proses dengan posisi tegak.

2. Kapasitas maksimal 30 kg dalam sekali proses dengan posisi sudut 30° - 90°.

3. Putaran motor semula 2500 rpm direduksi oleh speed reducer NMRV dengan
rasio 30:1 dan diberi tambahan sistem PWM kontrol sehingga mesin dapat
berputar 1-20 rpm.

4. Arah putaran bisa diatur sesuai keinginan, yaitu bisa searah jarum jam dan

berlawanan arah jarum jam.
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5. Sistem kendali terdapat dua macam yaitu manual dan otomatis.

E. Kelemahan-kelemahan

Berdasarkan uji fungsi sistem transmisi pada auxiliary table for all welding

positions terdapat kelemahan-kelemahan yaitu :

1.
2.

Gigi cacing pada angle reducer WPA sudah aus.

Lubang baut pada frame speed reducer NMRYV terlalu kecil, sehingga baut yang
bisa masuk hanya kecil dan tidak terlalu kuat.

Proses penyetelan output motor yang masuk ke input speed reducer NMRV
terbilang cukup rumit.

Belum ada indikator untuk kecepatan putar (Rpm) dan indikator besaran sudut

posisi alas meja.



BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan

Berdasarkan hasil yang dicapai dari keseluruhan proses dan pengujian

terhadap sistem transmisi pada auxiliary table for welding position, dapat

disimpulkan sebagai berikut :

1. Bahan dan komponen yang digunakan sistem transmisi pada auxiliary table for
all welding positions yaitu :

a. Speed reducer jenis NMRV dengan spesifikasi gear ratio =30 : 1
b. Angle reducer jenis WPA dengan spesifikasi gear ratio =40 : 1
c. Motor DC 12 V dengan kecepatan putar (Rpm) = 2500 Rpm

2. Proses sistem transmisi pada auxiliary table for all welding positions sesuai

dengan langkah kerja yaitu :

a. ldentifikasi bahan dan komponen

b. Identifikasi worm gear (roda gigi cacing)
c. ldentifikasi torsi

d. Proses penyetelan reducer.

3. Mesin dan alat perkakas yang digunakan dalam sistem transmisi adalah, Jangka
Sorong, Mesin Bor Tangan, Penggores, Roll Meter, Mistar Baja, Siku, Sarung
Tangan.

4. Hasil uji fungsi sistem transmisi pada auxiliary table for all welding positions
yaitu dapat memutarkan poros dan alas meja atau menggerakan sudut posisi
alas meja untuk proses pengelasan.

B. Saran

1. Lakukan penambahan baut pada frame speed reducer NMRV sebagai penguat
agar dapat menahan beban yang lebih berat.

2. Proses pembuatan frame motor yang masuk ke speed reducer NMRV agar

dibuat lebih presisi, untuk dapat memudahkan dalam proses penyetelan center

motor.

18
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Pelumas yang terdapat dalam reducer jangan sampai kering, untuk mengurangi
resiko roda gigi cacing yang cepat mengalami keausan.
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TANGGAL : 15-01-2019

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

TEKNIK MESIN UNY

AUXILIARY TABLE

PARTS LIST
ITEM QTY PART NUMBER DESCRIPTION
1 1 Rangka
2 1 Engkol penggerak
3 1 Poros engkol
4 1 Motor DC12V Beli
5 1 Reducer WPA Beli
6 4 NMRV units
7 3 Alas meja
8 1 Poros meja
9 3 Bearing UCP Beli
10 1 Kontrol panel
11 2 Bearing UCF Beli
SKALA 1 1:14 DIGAMBAR : Fachmi Ferry Wijayanto
-@-E} SATUAN : mm KELOMPOK : 14 Ket :

N
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BAHAN
No. Nama bahan Ukuran
A Hollow 40x40x2 mm
B Plat strip 6000x54x8 mm
SKALA 1 1:15 DIGAMBAR : Fachmi Ferry Wijayanto . ]
-@-E SATUAN : mm KELOMPOK : 14 Ket: Dilas
TANGGAL : 15-01-2019 | DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.
TEKNIK MESIN UNY RANGKA
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TEKNIK MESIN UNY

ENGKOL PENGGERAK

N
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TANGGAL : 15-01-2019

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.
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SKALA :1:2.5

DIGAMBAR : Fachmi Ferry Wijayanto

SATUAN : mm

KELOMPOK : 14

TANGGAL : 15-01-2019

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

TEKNIK MESIN UNY

MOTOR DC12V

Ket :

N
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SKALA 1 1:3

DIGAMBAR : Fachmi Ferry Wijayanto

SATUAN : mm

KELOMPOK : 14

TANGGAL : 15-01-2019

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

TEKNIK MESIN UNY

GEARBOX WPA 30

Ket : Di Beli

N
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PARTS LIST
ITEM QTY PART NUMBER DESCRIPTION

A 1 Reducer NMRV 030 Beli

B 2 Tabung poros meja

C 1 Rangka NMRV

D 1 Poros NMRV

SKALA 1 1:4 DIGAMBAR : Fachmi Ferry Wijayanto
-@-E} SATUAN : mm KELOMPOK : 14 Ket :

TANGGAL : 23-10-2018

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

TEKNIK MESIN UNY

NMRV UNITS

N
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DIGAMBAR : Fachmi Ferry Wijayanto

SATUAN : mm

KELOMPOK : 14

TANGGAL : 15-01-2019

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

TEKNIK MESIN UNY

NMRYV 040

Ket :

Di Beli

N
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SKALA 1 1:3
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POROS DAN RANGKA NMRV
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PARTS LIST

ITEM QTY

PART NUMBER

DESCRIPTION

A

Piringan

Cekam

Poros tambahan

B
C
D

o= [ N [ [ N (YN

Baut M8x150

Beli

SKALA  :1

DIGAMBAR : Fachmi Ferry Wijayanto

-@-E- SATUAN : mm

KELOMPOK : 14

TANGGAL : 15-01-2019
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Ket :
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N



30
5
=
Q N
o
N~
40
\yl"’
I I
G INE

©=

SKALA 11
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KELOMPOK : 14

TANGGAL : 15-01-2019

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

TEKNIK MESIN UNY

CEKAM

Ket :
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N
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Lampiran 2. Dokumentasi Kegiatan
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Lampiran 3. Diagram Alir

SIMBOL

45

@ TERMINATOR Permulaan/akhir program
GARIS ALIR )
e Arah dliran program
(FLOW LINE)
Proses inisialisasi/
PREPARATION ,
pemberian harga awal
Proses perhitungan
PG perhitungan/
proses pengolahan data
Proses input/output data,
INPUT/QUTPUT DATA e A . .
parameter, informasi
PREDEFINED PROCESS Permulaan sub program/
(SUB PROGRAM) proses menjalankan sub program
Perbandingan pernyataan,
<> DECISION penyeleksian data yang memberkan
pilihan untuk langkah selanjutnya
Penghubung bagian-bagian
O ON PAGE ARy
flowchart
CONNECTOR
yang berada pada satu halaman
Penghubung bagian-bagian
OFF PAGE i 9
flowchart
CONNECTOR

yang berada pada halaman berbeda
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Lampiram 5. Poster

SOLIDARITY

FOREVER

AUXILIARY TABLE FOR ALL WELDING POSITIONS

Augxiliary Table For All Welding Positions adalah mesin yang bisa digunakan untuk mengelas dalam
berbagai posisi pengelasan dengan alas meja berputar secara otomatis ataupun manual. Mesin ini
cocok untuk media pembelajaran di sekolah. Pengoperasian mesin ini sangatlah mudah.

KELEBIHAN MESIN SPESIFIKASI
1. Alas meja dapat berputar secara otomatis maupun & okow 40 4032 e
manual. S g Rimminn
2. Posisi sudut meja dapat diubah secara bebas dan E—
presisi. R b Poms s @z x 340
3. Komponen — komponen mesin dapat dibongkar Badm
pasang. TOCIZV
4. Meja las dapat menahan beban 50 kg. S
5. Terdapat plat sisi miring untuk penyangga tangan prl DT —————
saat mengelas. & Putaran : 2500 rpm
6. Terdapat pencekaman benda kerja pipa hingga @13 = Wi FARY
- b S : 080
inch. ) © Gorratio: 30: 1
Spoa reaese 4. Poros input - 14 mm
& Porcs oulput - 17 mmo
a Modal - WPA
b Sari - 30
) « Goarratio : 40: 1
Angla rocucar d Input - 20 x & mm
& Porcs oulput - 20 xS mm
Fapasta s darja 50 Hg
Dimensl 500 x 600 x 500
Bantalan porce verikal Baanng UCF
Bantalan porce horsontal Baanng UCF pllow block 20%

PRODI D3 TEKNIK MESIN
PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA




Lampiran 6. X Banner

AUXILIARY TABLE
FOR ALL WELDING POSITIONS

Auxiliary Table For All Welding Positions adalah
mesin yang bisa digunakan untuk mengelas
dalam berbagai posisi pengelasan dengan alas
meja berputar secara otomatis ataupun manual.
Mesin ini cocok untuk media pembelajaran di
sekolah. Pengoperasian mesin ini sangatlah
mudah.

KELEBIHAN MESIN
« Alas meja dapat berputar secara otomatis maupun

manual.

« Posisi sudut meja dapat diubah secara bebas dan
presisi.

«Komponen — komponen mesin dapat dibongkar
pasang.

+ Meja las dapat menahan beban 50 kg.

- Terdapat plat sisi miring untuk penyangga tangan
saat mengelas.

« Terdapat pencekaman benda kerja pipa hingga
@13 inch.

PRODI D3 TEKNIK MESIN
PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
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