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PROSES PEMBUATAN TABUNG DAN PELAT PENUTUP
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Gambar 7. Diagram Alir Proses Pembuatan Pelat Penutup Mesin Pengupas dan
Perajang Bawang Merah.




B. Diagram Alir Proses Pembuatan Tabung Mesin Pengupas dan Perajang
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Gambar 8. Diagram Alir Proses Pembuatan Tabung Mesin Pengupas dan Perajang
Bawang Merah.




C. Analisis Proses Pembuatan rangka Mesin Pengupas dan Perajang

Bawang Merah

1.

Identifikasi Bahan yang dibutuhkan

Tabung Mesin Pengupas dan Perajang Bawang Merah terdiri dari
pelat stainless steel yang dipotong sesuai ukuran kemudian dilakukan
proses rolling. Pelat penutup menggunakan material pelat eyser yang
dipotong sesuai ukuran kemudian dilakukan proses bending sesuai bentuk
yang dbutuhkan. Setelah identifikasi gambar kerja maka langkah
identifikasi bahan yang di butuhkan. Setelah mengidentifikasi kebutuhan
bahan yang dibutuhkan, selanjutnya membuat perencanaan pemotongan

sesuai dengan ukuran bahan baku yang ada.

Proses pembuatan Tabung dan Pelat Penutup

Proses pengerjaan tabung dan pelat penutup pada mesin pengupas
dan perajang bawang yang saya bahas pada laporan ini meliputi proses
pengukuran, pemotongan, proses bending, rolling, pengeboran, proses
pengelasan, dan tahap akhir finishing. Dalam tahap analisis proses penulis
fokus pada proses bending dan rolling. Tahapan proses pembuatan tabung
dan pelat penutup pada Mesin Pengupas dan Perajang Bawang Merah

dapat dilihat pada tabel berikut ini:



Tabel 1. Proses Pembuatan Tabung

NO Gambar llustrasi Proses Langkah kerja Mesin / Alat Keterangan

a. Pengamatan | a. Cermati gambar kerja dan

Gambar tentukan langkah kerja
. kerja yang tepat.

1
[~
a. Prosespe- |a. Ukurbahan yang akan a. roll meter
motongan dipotong menggunakan roll | b. Mistar siku
pelat meter dan tandai dengan c. Gerinda
tabung dan penggores potong
pengerolan | b. Lalu potong bahan sesuai d. Mesin roll
< ukuran pada desain
2 8 b c. lakukan proses pengerolan
& @ dengan menggunakan mesin
35 12 3ﬂ¢i/ 204 R rollg gg




a. Pemotongan Ukur bahan menggunakan | a. Roll
48 bahan guna roll meter sesuai gambar meter
&7 untuk kerja. b. Mistar
231 membuat . tandai ukuran dengan siku
N R130 jalur penggores c. Gerinda
L bawang je setelah ditandai lakukan potong
‘:%j_ _________ 3 perajang pemotongan dengan mesin | 4 eteran
T gerinda potong. e Mesin
e Potong bagian ujung ' Bending
s R130 sesuai ukuran desain
i lakukan proses bending
486 sesuai desain
- 152 . Pemotongan Ukur bahan menggunakan | a. Roll meter
- @ 26 bahan guna roll meter sesuai gambar b. Mistar
s e~ untuk kerja. siku
: i membuat . tandai ukuran dengan c. Gerinda
R | . ; pelat penggores potong
| ' I o penutup setelah ditandai lakukan d. Meteran
- ' ! pada tabung pemotongan dengan mesin | o Mesin
— P gerinda potong. bending

374

Potong bagian ujung sesuai
dengan desain

lakukan proses bending




Tabel 6. (Lanjutan)

. Proses a. Lakukan seting terlebih a. Mesin Las
pengelasan / dahulu teradap benda beserta
Perakitan lakukan setting agar perlengkapa
bagian sisi- tidak geser. nya.
2 sisi supaya b. Setelah benar-benar b. Mistar siku.
s tersambung siku maka tahan agar c. KlemC
= ketika ditakwel tidak c. Sikat baja.
6 ] mengalami kegeseran. e. Palu las.
c. Tack weld bagian d. Sarung
ujung-ujung tangan
GMAW mengunakan las TIG, e. Helm las
3% kemudian lakukan
proses pengelasa.
. Proses a. lakukan pembersihan a. mesin gerinda
finishing pada tabung agar b. sikat
tabung terlihat bagus. c. amplas
b. gerinda pada area d. larutan
tabung yang dirasa pembersih
7 masih tajam.




Tabel 2.

Proses Pembuatan Tabung Corong

NO Gambar llustrasi Proses Langkah kerja Mesin / Alat Keterangan
a.Pengamatan . Cermati gambar kerja dan
Gambar tentukan langkah kerja yang
kerja efektif
1
a.Proses . Ukur bahan yang akan dipotong | a. Mistar siku
Pengukuran menggunakan roll meter dan b. Ragum
Mistar gulung bahan yang tandai dengan penggores c. Kikir
2 akan kekasaran | Ukur dengan
dipotong sedang presisi
d. Gerinda
potong
a.Pemotongan . Ukur bahan menggunakan roll a. Mistar siku
bahan meter sesuai gambar kerja. b. Ragum
. Tandai ukuran dengan c. Kikir
3 R} penggores _ kekasaran
o . Setelah penandaan selesai sedang
lakukan pemotongan dengan b. Gerinda
mesin gerinda potong. oton
. Lakukan pengecekan ukuran C Enetergn
pada benda yang dipotong '




Tabel 7. (Lanjutan)

NO Gambar llustrasi Proses Langkah kerja Mesin / Alat | Keterangan
a. Proses . Ukur bahan a. mistar
pemotongan menggunakan roll meter b. meteran roll
bahan sesuai gambar kerja. c. Mistar siku.
. Lakukan penandaan d. penitik
pada pelat sesuai desain. e. gerinda
. Lakukan proses potong
pemotongan pada pelat f. mesin roll
4 sesuai desain.
. Lakukan proses
pengerolan dengan
mesin roll
a. Proses . Ukur bahan menggunakan | a. Mistar
pemotongan mistar sesuai gambar siku
- @6 bahan kerja. b. Ragum
= Ve . Tandai ukuran dengan c. Gerinda
5 = ﬁ' - penggores potong
—% R . Setelah penandaan d. meteran

selesai lakukan
pemotongan dengan
mesin gerinda potong.




Tabel 7. (Lanjutan)

NO Gambar llustrasi Proses Langkah kerja Mesin / Alat Keterangan
a. Proses a. Lakukan seting terlebih a. Mesin Las
b. perakitan dahulu teradap benda beserta
lakukan agar tidak perlengkapa
geser. nya.
. Setelah benar-benar pas b. Mistar siku.
maka tahan agar ketika b. Klem C
6 ditakwel tidak c. Sikat baja.
mengalami kegeseran. d. Palu las.
. Lakukan proses e. Saru
penyambungan ng
menggunakan mesin las tangan

TIG

f. Helm las
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Tabel 3. Proses Pembuatan Pelat Penutup 1

NO Gambar llustrasi Proses Langkah kerja Mesin / Alat Keterangan
a. Pengamatan a. Cermati gambar kerja
Gambar kerja dan tentukan langkah
kerja yang efektif
1
a. Proses a. Ukur bahan yang akan a. Mistar siku
Pengukuran dipotong menggunakan | b. Meteran
Mistar gulung bahan bagian roll meter dan tandai c. Penggors
yang akan dengan penggores
2 dipotong
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Tabel 8. (Lanjutan)

w0 B2 7 a. Proses . Lakukan seting terlebih a. Mesin bending
[ -0 pemotong dahulu teradap benda. b. gerinda
® o an bahan . Lakukan pemotongan potong.
® P dan proses bahan sesuai gambar C. mistar
) = bending kerja. d. meteran
4 = R . Lakukan proses bending
pada sisi sisinya.
: E— ,’f:‘)
1 e 0000 1) e
s TE s
258
. proses . Ukur bahan sesuai gambar | a. amplas
finishing kerja. b. Mistar
. Lakukan proses grinding c. Gerinda
pada permukaan supaya potong
tidak tajam. d. Larutan
. Lalu amplas supaya pembersih
5 permukaan halus e. cat

. Kemudian cat pelat penutup
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Tabel 9.

Proses Pembuatan Pelat Penutup 2

NO Gambar llustrasi Proses Langkah kerja Mesin / Alat Keterangan
b. Pengamatan a. Cermati gambar kerja dan
Gambar kerja tentukan langkah kerja
yang efektif
1
a. Proses a. Ukur bahan yang akan a. Mistar siku
Pengukuran dipotong menggunakan | b. Meteran
bahan roll meter dan tandai c. Penggores

Mistar gulung

dengan penggores
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Tabel 9. (Lanjutan)

_ a. Proses Lakukan seting terlebih a. mesin
| pemotong dahulu teradap benda. bending
t an bahan Lakukan pemotongan b. gerinda
danproses | hahan sesuai gambar potong
_ bending kerja. C. mistar
S L b Lakukan proses bending
3 pada sisi sisinya.
@
51 10
258
a. proses Ukur bahan sesuai a. amplas
finishing gambar kerja b. mistar
Lakukan proses grinding c. gerinda
pada permukaan supaya d. larutan
4 tidak tajam. pembersih
Lalu amplas supaya e. cat

permukaan halus
Kemudian cat pelat
penutup




vl

Tabel 10. Proses Pembuatan Pelat Penutup 3

NO Gambar llustrasi Proses Langkah kerja Mesin / Alat Keterangan
a. Pengamatan a. Cermati gambar kerja dan
Gambar kerja tentukan langkah kerja
yang efektif
1

a. Proses a. Ukur bahan yang akan a. mistar

Pengukuran dipotong menggunakan | b. meteran

bahan roll meter dan tandai C. penggores

Mistar gulung

dengan penggores
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Tabel 10. (Lanjutan)

-l a. Proses a. lakukan seting terlebih a. mesin
} pemotong dahulu terhadap benda. bending
; " an bahan b. Iakukqn pemotongan bahan | b, gerinda
4 e il B dan proses sesuai gambar kerja. potong
bending c. lakukan proses bending C. mistar
23| 0 pada sisi-sisinya
a. proses a. ukur bahan sesuai gambar a. amplas
finishing kerja b. mistar
b. lakukan proses grinding pada | c. gerinda
5 permukaan dan sisinya d. larutan
supaya tidak tajam pembersih
c. kemudian cat pelat penutup | e. cat
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Tabel 11.

Proses Pembuatan Pelat Penutup 4

NO Gambar llustrasi Proses Langkah kerja Mesin / Alat Keterangan
a. pengamatan a. cermati gambar dan
, gambar kerja tentukan langkah kerja
e yang efektif
1

Mistar gulung

c. Proses
Pengukuran
bahan

a. Ukur bahan yang akan
dipotong menggunakan
roll meter dan tandai
dengan penggores

a. Mistar siku
b. Meteran
c. Penggors
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Tabel 11. (Lanjutan)
- a. proses a. lakukan terlebih dahulu a. gerinda
! pemotonga seting terhadap benda potong
dan proses | b. lakukan pemotongan bahan | p. meteran
f = bending sesuai gambar kerja c. mesin
4 - ™ c. lakukan proses bending bending
pada sisi sisinya
258 10
a. proses a. ukur bahan sesuai gambar a. amplas
1 finishing kerja b. mistar
b. lakukan proses grinding pada | c. gerinda
permukaan supaya tidak d. cat
5 tajam

c. amplas supaya halus
d. kemudian cat pelat penutup
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Tabel 12. Proses Pembuatan Pelat Penutup 5

NO Gambar llustrasi Proses Langkah kerja Mesin / Alat Keterangan
a. pengamatan a. cermati gambar kerja dan
gambar kerja lakukan langkah kerja
yang efektif
1

a. proses a. Ukur bahan yang akan a. Mistar siku
pengukuran dipotong menggunakan | b.Meteran
bahan roll meter dan tandai c. Penggores

Mistar gulung

dengan penggores
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Tabel

12. (Lanjutan)

_ a. proses a. lakukan setting terhadap a. gerinda
pemotonga benda kerja potong
n bahan b. lakukan penotongan bahan b. mistar
dan proses sesuain gambar kerja c. mesin
bending c. lakukan proses bending bending
. R
4 m
258 0
a. Proses a. ukur bahan sesuai gambar a. amplas
finishing kerja b. mistar
b. lakukan proses grinding pada| c. gerinda
permukaan supaya tidak d. cat
tajam
5 c. amplas permukaan

d. lakukan pengecatan pada
pelat penutup




Tabel 13. Proses Pembuatan Pelat Penutup 6

0¢

NO Gambar llustrasi Proses Langkah kerja Mesin / Alat Keterangan
a. pengamatan a. cermati benda kerja dan
benda kerja lakukan langkah kerja
yang efektif

T
a. Proses a. Ukur bahan yang akan a. Mistar siku
Pengukuran dipotong menggunakan | b. Meteran
Mistar gulung bahan roll meter dan tandai c. Penggores

dengan penggores
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Tabel 13. (Lanjutan)

30, 156 a. proses a. lakukan seting terhadap a. mesing
s — pemotonga benda kerja gerinda
of |-+ -+— - n bahan b. lakukan pemotongan bahan b. mistar
gl = dan sesuai gambar kerja c. mesin bor
-g 2 pengeboran | c. lakukan proses pengeboran
4 @ 26 a6 o
i —kf;
- le0 | 108
I
a. proses a. ukur bahan sesuai gambar a. amplas
finishing kerja b. mistar
b. lakukan proses grinding pada | c. gerinda
permukaan d. larutan
c c. lalu amplas pembersih

d. bersihkan dengan larutan
pembersih




D. Analisis Proses

Proses pembuatan tabung pada Mesin Pengupas dan Perajang
Bawang Merah menggunakan mesin rolling. Proses ini dinamakan proses
pengerolan. Pengerolan merupakan proses pembentukan yang dilakukan
dengan menjepit antara dua rol. Rol tekan dan rol utama berputar
berlawanan arah sehingga dapat menggerakkan pelat. Pelat bergerak linier
melewati rol pembentuk. Posisi rol pembentuk berada dibawah garis
gerakan pelat, sehingga pelat tertekan dan mengalami pembengkokan
akibat penekanan dari rol pembentuk dengan putaran rol penjepit maka
terjadilah proses pengerolan. Pada saat pelat bergerak melewati rol
pembentuk dengan posisi pembengkokan yang sama maka akan
menghasilkan radius pengerolan yang merata. Proses pengerolan dapat
terjadi karena besarnya sudut kontak antara rol penjepit dengan pelat yang
akan di rol melebihi gaya penekanan yang ditimbulkan dari penurunan rol
pembentuk. Besarnya penjepit ini dapat mendorong pelat sekaligus pelat
dapat melewati rol pembentuk. Pembentuk rol merupakan metode lain
yang menghasilkan bentuk-bentuk lengkung yang panjang. Penjepitan
pelat ini diharapkan merata pada semua bagian pelat. Apabila penekanan
ini tidak merata, maka hasil pengerolan yang terjadi tidak membentuk
silinder sempurna. Rol penekan juga harus diatur turunnya bersamaan
dimana posisi rol harus sejajar terhadap bidang pelat yan akan di rol. Naik

turunnya rol ini juga bisa diatur dengan tuas pengatur.
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Karakteristik pengerolan terdapat dua jenis yaitu pengerolan
silinder dan pengerolan kerucut. Pengerolan silinder adalah pengerolan
yang menghasilkan bentuk silinder atau biasa disebut bentuk tabung.

Teknik dan prosedur dalm proses pengerolan ini sebagai berikut :

a. Posisi rol seluruhnya pada kondisi sejajar, rol penjepit sebagai
acuan.

b. Longgarkan antara rol penjepit.

c. Atur tinggi rol penekan pada sisi mendatar pelat.

d. Beri celah antara rol penjepit untuk memudahkan masuknya pelat.

e. Turunkan rol penjepit secara bersamaan.

f. Naikkan rol penekan secara bertahap untuk meringankan putaran.

g. Lakukan pengerolan secara bertahap, supaya hasil bagus.

Bentangan rol dapat dihitung berdasarkan diameter dan tebal pelat.
Untuk menghitung panjang dan bentangan silinder ini dapat menggunakan
rumus matematis dengan menghitung keliling lingkaran dari silinder yang
terbentuk. Diameter yang dihitung berdasarkan diameter bagian dalam satu
inside diameter ditambah tebal pelat. Pertimbangan lain yang harus
diperhatikan dalam menghitung panjang bentangan pelat ini dapat
ditambahkan metode penyambungan silinder yang akan digunakan. (Anni

Faridah dkk, 2008 :573).
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Rumus bentangan untuk silinder :

w.Dn+L

D

Gambar 9. Pelat tabung

Keterangan :

Dn = Diameter netral (Dd + % . 1)
L = panjang lipatan

Dd = diameter dalam

T = tebal pelat
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Proses selanjutnya adalah proses penekukan atau bending. Proses
penekukan adalah suatu proses dimana benda kerja dikenai beban atau
tegangan secara permanen sehingga terjadi distorsi sesuai bentuk yang
diinginkan. Dalam penekukan pelat akan terjadi peregangan, netral, dan
pengerutan. Daerah peregangan akan terlihat pada sisi luar pembengkokan,
dimana daerah ini terjadi deformasi plastis atau perubahan bentuk.

Peregangan ini menyebabkan pelat mengalami pertambahan
panjang. Daerah netral merupakan daerah yang tidak mengalami
perubahan, artinya pada daerah tersebut pelat tidak mengalami
pertambahan maupun pengurangan panjang. Daerah sisi bagian dalam
pembengkokan merupakan daerah yang mengalami penekanan, dimana
daerah ini mengalami pengerutan dan penambahan ketebalan. Hal ini
disebabkan daerah ini mengalami perubahan panjang menjadi lebih
pendek akibat gaya tekan yang dialami oleh pelat. Persamaan persamaan

untuk menghitung panjang beban sebelum ditekuk adalah sebagai berikut :

Gambar 10. Pelat tekuk
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Bisa diuraikan seperti ini :

Rumusnya :

L=La+Lb+Lp

_ Rnma®
180°

Lp

Bn=Rd+ X

Rd=0,55

o =90° maka}{=§

a=120° - 180° maka X =

&t

La=L1—-(Rd+5)

Lb=12—(Rd +8S)

Keterangan :

L = Panjang bahan sebelum penekukan
Lp = Panjang penckukan

S = Tebal bahan

Rn = Jari — jari dari titik pusat ke sumbu radius

Rd = Jari — jari dari busur dalam
Jika jari — jari bel di ketahui, maka Rd = 0,5 S (tabel)
X = Jarak antara jari — jari dalam Rd dan sumbu netral x

A = Sudut tekukan
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Pada proses awal penekukan, posisi tuas penekuk diangkat keatas
sampai membentuk sudut melebihi sudut pembentukan yang diinginkan.
Sebuah pelat yang dibengkokkan pelat akan cenderung kembali ke
keadaan yang semula sebelum dibengkokkan, hal ini disebut spring back.

Pengaruh ini disebabkan adanya sifat elastis.

(‘\« —
v ) al
\ 5
R~ \ ™
\ \ o2 \
- \

Gambar 11. Spring back.

Rumus yang berlaku :

a2

al
Keterangan :
K = Faktor pemantulan kembali
il = Sudut pembengkokan

o2 = Sudut efektif
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