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MOTTO

Jangan menunda-nunda waktu,lakukan apa yang bi-
sa dilakukan sekarang

Bukan karena tidak ada rintangan kita jadi op-
timis, tetapi karena kita optimism aka rintan-
gan itu menjadi tak ada

Bukan karena mudah kita bisa yakin, tetapi ka-
rena kita yakin maka semua akan menjadi mudah
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ABSTRAK
PROSES PEMBUATAN CASING PADA MESIN PENCETAK BRIKET
KOTORAN LEMBU SYSTEM ROTARY

Oleh :
ANTONIUS KURNIAWAN DWI PRIHATMAKA

08508134016

Proses pembuatan casing pada mesin pencetak briket ini bertujuan untuk
(1) Mengetahui bahan yang dibutuhkan dalam pembuatan casing, (2) Mengetahui
peralatan yang digunakan dalam proses pembuatan casing, (3) Mengetahui proses
pembuatan casing yang baik, kuat dan efisien, (4) Mengetahui kinerja casing pa-
da mesin pencetak briket

Pembuatan casing pada mesin pencetak briket dilakukan dengan, (1)
Mengidentifikasi gambar kerja dan bahan yang digunakan, (2) alat yang dipakai
dalam proses pembuatan casing, (3) konsep yang digunakan pada proses
pembuatan casing, (4) uji kinerja pada mesin pencetak briket system rotary.

Bahan yang digunakan untuk pembuatan casing mesin pencetak briket
adalah plat eyser 0,8mm. Adapun alat — alat yang digunakan untuk pembuatan
casing mesin pencetak briket ini adalah mesin potong hidrolik, mesin gerinda
tangan, mesin bor, kompessor udara, penggaris siku, penggores, penitik garis,
penitik pusat, mistar baja, penggaris rol, ragum, palu, gergaji tangan, kikir,
ampelas dan spray gun. Dalam pembuatan casing mesin pencetak briket ini mele-
wati beberapa proses pengerjaan yang meliputi pemahaman gambar kerja, pemili-
han bahan, persiapan alat, pengukuran bahan, pemotongan, pengeboran, peneku-
kan, serta finishing dengan cat. Dalam pengujian kinerja mesin pencetak briket ini
terutama pada casing adalah ketika mesin dioperasikan casing mampu bekerja
dengan cukup baik dan sesuai dengan fungsinya.

Kata kunci: Proses Pembuatan Casing Mesin Pencetak Briket
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BAB1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang Masalah

Di zaman modern ini banyak tercipta teknologi-teknologi maju yang
menggunakan BBM sebagai sarana pengoperasiannya. Dilihat dari segi sumber
daya alamnya, minyak merupakan salah satu sumber daya alam yang tidak da-
pat diperbaharui atau dalam kata lain untuk membuat minyak dibutuhkan wak-
tu yang lama. Oleh karena itu, sekarang ini banyak kelangkaan BBM terjadi
dimana-mana. Hal itu disebabkan karena tingkat ketergantungan manusia akan
BBM vyang tinggi. Hal tersebut bila tidak segera ditanggulangi maka akan me-
rugikan manusia itu sendiri karena pekerjaan manusia akan tertunda.

Hal tersebut sangat dirasakan oleh masyarakat menengah kebawah ka-
rena kelangkaan BBM akan mengakibatkan kenaikan harga BBM tersebut. Di-
pelosok negeri ini banyak masyarakat kalangan menengah kebawah yang ma-
sih menggunakan minyak tanah untuk bahan bakar sehari-hari. Tak jarang me-
reka sampai berebut dipangkalan minyak hanya untuk mendapatkan jatah mi-
nyak murah dari pemerintah.

Oleh karena itu dibutuhkan suatu energy alternative untuk menunjang
aktifitas kerja manusia. manusia dituntut untuk menciptakan energy yang ra-
mah lingkungan dan dapat diperbaharui. Melihat disekitar kita ini banyak seka-
li limbah yang sudah tak terpakai dan hanya menjadi masalah bagi masyarakat.
Misalnya saja limbah kotoran lembu. Kotoran lembu dikalangan masyarakat

biasanya hanya dijadikan pupuk kandang atau hanya dibuang begitu saja.

1



Ketersediaan bahan utama yang melimpah yaitu kotoran lembu dapat
dijadikan energy alternative yaitu berupa biogas atau bioarang. Biogas dapat
dihasilkan dari fermentasi kotoran ternak pada keadaan aerobik (tanpa
oksigen). Pembuatan biogas, kotoran ternak harus tersedia secara berkelanjutan
yang bisanya dilakukan oleh peternak yang mempunyai ternak. Sedangkan
pembuatan bioarang dilakukan dengan merubah kotoran ternak menjadi bentuk
briket dengan dicetak dalam berbagai bentuk. Briket yang sudah terbentuk
dikeringkan dengan sinar matahari.

Briket dicetak dengan menggunakan mesin pencetak briket. Mesin
tersebut sudah pernah dibuat atau sudah beredar dipasaran sebelumnya. Mesin
pencetak briket yang ada dipasaran memiliki kelebihan dan kelemahan,
kelebihan dari mesin ini diantaranya adalah mesin gampang pengoprasiannya
yaitu dengan menekan saklar maka engkol akan beroprasi menekan cetakan
briket. Sedangkat untuk kelemahannya diantaranya adalah proses kerja mesin
masih lambat, seharusnya masih bisa ditingkatkan kecepatan pengepresannya.

Mesin pencetak briket yang dirancang mampu bekerja secara kontinyu
merupakan salah satu usaha untuk memenuhi kebutuhan akan mesin pencetak
briket. Mesin pencetak briket ini menggunakan tenaga motor listrik sebagai
tenaga penggeraknya. Mesin pencetak briket kotoran lembu ini dimodifikasi
khusus agar mampu bekerja secara optimal. Waktu pencetakan briket dengan
menggunakan mesin ini dapat lebih efisien dan mempu menghasilkan hasil
cetakan yang seragam dengan bentuk silinder. Harapan dari mesin ini yaitu
mampu meningkatkan kuantitas dan kualitas hasil produksi briket kotoran

lembu.



Dalam pembuatan mesin pencetak briket ini, terbagi dalam beberapa
komponen. Komponen-komponen tersebut memiliki fungsinya masing-masing.
Komponen-komponen tersebut adalah rangka, casing, landasan pencetak briket
dan transmisi. Komponen dibuat berdasarkan gambar kerja yang telah dibuat
terlebih dahulu. Rangka berfungsi sebagai penopang utama mesin, dalam
pembuatan rangka dibutuhkan konstruksi yang kuat agar rangka tersebut
kokoh. Casing berfungsi sebagai pelindung operator dari putaran mesin yang
dapat mengakibatkan kecelakaan kerja, disamping itu juga agar mesin terlihat
rapi. Casing harus dibuat sedemikian rupa agar sesuai dengan fungsinya.
Landasan berfungsi sebagai penopang silinder cetakan briket. Transmisi
berfungsi sebagai menyalur daya atau penggerak dari motor listrik ke landasan
pencetak briket.

Casing sesuai fungsinya sebagai pelindung operator dari putaran mesin
dibuat dari bahan besi plat. beberapa alat yang digunakan untuk pembuatan
casing adalah mesin penekuk plat, mesin pemotong plat, gunting plat, palu,

mistar baja dlIl.

. Identifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang diatas, maka dapat diidentifikasi
permasalahan yang berkaitan dengan perancangan mesin pencetak briket

kotoran lembu sistem rotary yaitu sebagai berikut :

1. Perlunya energy alternative untuk mengatasi masalah bahan bakar minyak.
2. Perlunya alat pembuat suatu energi alternatif.

3. Penggunaan kotoran lembu sebagai energi alternatif belum maksimal.



4. Bagaimana merancang sebuah alat pencetak briket
5. Perlunya pembuatan casing untuk melindungi operator dari putaran mesin.
6. Bagaimana sistem transmisi daya
7. Bagaimana komponen-komponen mesin pencetak briket sistem rotary
C. Batasan Masalah
Berdasarkan latar belakang dan identifikasi masalah di atas, maka laporan
tugas akhir ini penulis batasi dengan membahas tentang pembuatan casing
mesin pencetak briket kotoran lembu sistem rotary .
D. Rumusan Masalah
Mengacu pada batasan masalah di atas dapat dirumuskan masalah sebagai
berikut:
1. Bahan apakah yang digunakan untuk membuat casing mesin pencetak
briket kotoran lembu sistem rotary ?
2. Alat apa saja yang digunakan dalam pembuatan casing mesin pencetak
briket kotoran lembu sistem rotary ?
3. Bagaimana proses pembuatan casing mesin pencetak briket kotoran lembu
sistem rotary?
4. Bagaimana fungsi dan kinerja casing pencetak briket sistem rotary

tersebut?

E. Tujuan
Tujuan yang ingin dicapai dari produk yang dihasilkan sebagai berikut:
1. Mengetahui bahan untuk membuat casing mesin pencetak briket kotoran

lembu sistem rotary.



Mengetahui alat yang digunakan dalam pembuatan casing mesin pencetak
briket kotoran lembu sistem rotary.

Mengetahui proses pembuatan casing mesin pencetak briket kotoran lembu
sistem rotary.

Mengetahui fungsi dan uji kinerja casing pada mesin pencetak briket

kotoran lembu sistem rotary.

F. Manfaat

1.

2.

Bagi Mahasiswa

a. Merupakan proses belajar secara nyata dalam mengembangkan,

memodifikasi dan menciptakan suatu alat yang bermanfaat untuk diri

sendiri maupun orang lain.

. Sebagai model belajar aktif tentang cara inovasi teknologi bidang

teknik mesin dan sarana dalam menerapkan ilmu yang didapat selama
kuliah untuk mengembangkan Ilmu Pengetahuan dan Teknologi

(IPTEK).

. Sebagai proses pembentukan karakter kerja mahasiswa dalam

menghadapi persaingan dunia kerja dan membangkitkan minat dalam
mengamati, mempelajari dan mengembangkan alat tersebut serta

melatih untuk bekerja dalam sebuah tim.

Bagi Perguruan Tinggi

a. Secara teoritis dapat memberikan informasi terbaru khususnya Teknik

Mesin UNY tentang berbagai inovasi teknologi tepat guna kepada

institusi pendidikan lain.



. Membangun kerja sama dalam bidang pendidikan antara pihak

Universitas dengan Lembaga/Industri yang membutuhkan  mesin
pencetak briket sistem rotary.
Memberikan masukan yang positif terhadap pengembangan dan

pemberdayaan teknologi tepat guna.

. Sebagai bahan kajian untuk mengembangkan teknologi yang lebih

maju.

Bagi Masyarakat

a.

Mendorong masyarakat umum agar berfikir ilmiah, dinamis dan

berperan aktif dalam dunia teknologi yang semakin berkembang pesat.

. Membantu dalam meningkatkan efektifitas dan efisiensi produksi briket

bioarang.

. Merupakan inovasi yang dapat dikembangkan kembali dikemudian

hari.

Bagi lembaga atau industri

a.

Memberikan masukan yang positif terhadap pengembangan dunia

industri kecil maupun menengah.

. Meningkatkan kualitas hasil produksi yaitu dalam menciptakan hasil

produksi yang lebih cepat, hemat, efektif dan efisen dengan kulitas

barang yang dihasilkan bermutu.

. Untuk mengembangkan teknologi yang lebih bermanfaat, maju dan

berdaya guna.



G. Keaslian

Perancangan mesin pencetak briket sistem rotary ini merupakan hasil
inovasi dan modifikasi dari mesin yang sudah ada dan mengalami berbagai
perubahan yaitu dari perubahan bentuk, ukuran, maupun perubahan fungsinya
sebagai hasil inovasi perancang. Kesesuaian konsep kerja mesin merupakan
dasar utama dalam perancangan mesin pres pencetak briket sistem rotary untuk
mengepres kototan lembu. Perubahan mesin difokuskan pada hasil pencetakan
yang cepat dengan bentuk silinder penyederhanaan konstruksi dan sistem daya.
Modifikasi mesin ini bertujuan untuk meningkatkan kualitas, kuantitas dan
keamanan dalam proses pengepresan briker kotoran lembu dengan sistim

rotary.



BABII

PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH

Dalam pembuatan casing mesin pencetak briket ini, dibutuhkan suatu teori
pembentukan plat sebagai landasan dalam proses pengerjaannya. Harus
mengetahui fungsi casing itu sendiri secara umum dan juga gambar kerja yang
akan dibuat. Dimaksudkan agar pembuatan casing dapat berjalan dengan lancar
dan sesuai dengan tujuannya.Gambar kerja itu sendiri adalah gambar yang
digunakan sebagai acuan untuk dilaksanakan / dikerjakan di lapangan, gambar
kerja ini harus dibuat sedemikian rupa sehingga mudah / bisa dimengerti di dalam

pelaksanaan pekerjaannya.

.(http://id.answers.yahoo.com/question/index?qid=20090427111106AAL2TCd

diakses pada 2/04/2012)

Proses pembuatan casing pada mesin pencetak briket kotoran lembu

adalah sebagai berikut :

A. Identifikasi Gambar Kerja
Identifikasi gambar kerja adalah merupakan langkah-langkah untuk
mengetahui bahan dan ukuran pembuatan casing pada mesin pencetak briket
kotoran lembu. Casing itu sendiri adalah komponen mesin yang berfungsi untuk
melindungi operator dari putaran mesin yang bisa membahayakan keselamatan

operator. Bagian-bagian beserta bahan-bahan yang digunakan pada proses



pembuatan casing mesin pencetak briket kotoran lembu ditampilkan pada
gambar 2 s.d gambar 8.

Casing berfungsi sebagai pelindung komponen mesin yang
berputar.Hal itu karena komponen mesin yang berputar dapat
membahayakan bagi operator.Casing harus dibuat sedemikian agar benar-
benar dapat melindungi operator dari putaran mesin.Pemilihan bahan
untuk casing juga harus diperhatikan sesuai dengan kebutuhan agar dapat

menghasilkan mesin dengan casing yang baik dan rapi.

Gambar 1. Casing Mesin
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Gambar 3. Casing atas kanan Kiri
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Gambar 5. Casing depan bawah



389,64

14,65 358,63 G
i ¥
IN L b
o] —5-
e —o-
1 1
Q|8
NES
AR
I I
I 7 I
| gx? -
I I 1 I
g -9-
—H- - & -
61 237
Gambar 6. Casing meja kanan dan Kiri
49964
46954 1465
2
z5 499,64
1", 14,651 468,63
8 gx?z,
Liall -4
- gl
3|y
g 8
&
N
zs
oo- -8
) || 15
! 1
g
X
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B. Identifikasi Bahan
Identifikasi bahan sangat diperlukan dalam pembuatan suatu produk,
begitu juga dalam pembuatan casing mesin pencetak briket sistem rotari . hal
itu bertujuan agar casing yang akan dibuat bisa optimal dan sesuai dengan
tujuan.
1. Jenis bahan yang digunakan
Dalam pembuatan casing mesin pencetak briket sistem rotary
dibutuhkan identifikasi bahan yang bertujuan untuk mendapatkan bahan
yang tepat untuk pembuatan casing. Dengan pemilihan bahan yang sesuai
maka akan didapat hasil yang maksimal. Casing berbahan dasar plat eyser
St 34.Penggunaan baja St 34 baik untuk baja tempa, mudah dikerjakan,
baik untuk paku keling dan sekrup, plat ekstrusi dan pipa (G. Niemann,
1999 : 96). Berdasarkan DIN 17100 baja St 34 memiliki kekuatan tarik
330-410 N/mm? dengan kadar karbon 0,15 - 0,17%. Alasan pemilihan
bahan plat eyserpada pembuatan casing yaitu:
a. Plat eyzer mudah untuk dilakukan pengerjaanmeliputi
pengerolan, pelipatan dan lain sebagainya.
b. Dari segi bahan baku mudah ditemukan dipasaran

c. Dari segi ekonomi harganya terjangkau



Tabel 1. Kebutuhan bahan untuk membuat perangkat casing
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No Nama Bahan Spesifikasi Keterangan

1 | Plat eyzer 2400x1200x0,8mm 1

2 | Cat epoksi Isamu 250 ml
250 ml cat warna

3 | Cat warna Isamu .
orange dan hitam

4 | Tiner Tiner DTL -

5 | Ampelas Ampelas 5 lembar

6 | Dempul Alva Gloss 250 ml

C. Identifikasi Alat/Mesin Yang Digunakan

1. Profil Alat Bantu Pengerjaan

Pada profil alat bantu pengerjaan ini akan dijelaskan tentang fungsi

dan kegunaan alat yang baik dan benar. Dengan pengunaan alat yang sesuai

dengan fungsinya maka akan lebih mempercepat waktu pengerjaan. Adapun

profilAlat/mesinperkakas untuk membuat casing mesin pencetak briket

sebagai berikut :

a. Mistar Baja

Mistar baja adalah alat ukur yang terbuat dari baja tahan karat.

Permukaan dan bagian sisinya rata dan halus, di atasnya terdapat
guratan-guratan ukuran, satuan yang digunakan berupa inchi,
centimeter dan gabungan inchi dan centimeter atau millimeter. Fungsi
lain dari penggunaan mistar baja yaitu mengukur panjang, lebar, tebal,
tinggi dan memeriksa kerataan suatu permukaan benda kerja. Di
samping itu mistar baja (steelrule) dapat dipergunakan untuk
mengukur dan menentukan batas-batas ukuran juga biasa

dipergunakan sebagai pertolongan menarik garis pada waktu
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menggambar pada permukaan benda kerja. Mistar baja juga dapat
digunakan untuk mengukur diameter luar secara kasar.

Sesuai dengan fungsinya, mistar baja dalam proses pembuatan
rangka digunakan untuk mengukur dan menentukan batas-batas
ukuran dan yang dibutuhkan sebagai pertolongan menarik garis pada
waktu menggambar pada permukaan benda kerja sebelum dilakukan
proses selanjutnya. Selain itu juga digunakan untuk mengukur
panjang, lebar, tebal dan tinggi yang dirasa bisa diukur menggunakan

mistar baja.

Gambar 9. Mistar baja (Bengkel Fabrikasi, 2011)

. Mistar gulung

Mistar gulung adalah alat yang digunakan untuk mengukur
panjang, lebar, dan tinggi di mana hasil pengukurannya dapat dilihat
langsung pada penunjukan skala. Mistar gulung biasanya terbuat dari
baja tipisyang didesain dengan warna kuning yang memiliki skala

terkecil 1 mm sehingga kepresisiannya kurang baik.
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http://mahurianasla.blogspot.com/2011/02/alat-ukur-mekanis.html

(diakses pada 2/04/2012)

Gambar 10. Mistar Gulung
c. Penyiku
Penyiku merupakan alat bantu yang penting dalam pengerjaan

melukis dan menandai. Penyiku dapat berfungsi sebagai :

1) Untuk memeriksa kelurusan suatu benda

2) Untuk mengukur kesikuan benda kerja.

3) Alat bantu kesejajaran garis

4) Alat bantu membuat garis pada benda kerja.

Alat ini terdiri dari satu blok baja dan satu bilah baja,
dimana keduanya digabungkan membentuk sudut 90°. Penggaris
siku ada yang diberi skala ukuran dengan ketelitian 1 mm dan 1/32
inch, dan ada yang tanpa skala ukuran.Untuk skala ukuran hanya
digunakan untuk mengindikasikan panjang atau ketinggian, bukan

untuk pengukuran yang teliti.
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Gambar 11.Penyiku.(Bengkel Fabrikasi FT.UNY).
d. Penggores

Penggores adalah alat untuk menggores permukaan benda
kerja, sehingga dihasilkan gambar pada permukaan benda kerja
sebelum benda kerja dipotong ataupun ditekuk. (Sumantri, 1989 :
21). Bahan penggores harus lebih keras dari benda yang akan
digores permukaanya dan bahan yang dipilih untuk membuatnya
adalah baja perkakas. Agar penggores dapat digunakan dengan
mudah ujung penggores harus berbentuk runcing dan terdapat

pegangan ditengahnya yang memiliki permukaan kasar.

S

Gambar 12.Penggores. (Bengkel Fabrikasi FT.UNY).
Mesin Potong Plat (Guillotine)

Mesin potong guillotine merupakan mesin potong dengan
ukuran besar, yang memanfaatkan sistem kerja hidrolis dengan
penggerak dari sumber arus listrik.Mesin ini dapat memotong bahan
plat dengan ukuran tebal maksimal 3 mm dan hasil yang didapat sangat
presisi karena terdapat penggaris pada bagian belakang mesin yang

akan mempermudah proses penentuan ukuran. Hasil proses potongan
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lurus dan tidak ada bahan yang terbuang seperti pada pemotongan
dengan gergaji. Tekanan sayat dan mutu sayatan bergantung pada

kemiringan pisau gunting satu sama lain.

Gambar 13. Mesin guilotine.(Bengkel Fabrikasi FT.UNY)
f. Gergaji Besi

Gergaji tangan adalah alat yang digunakan untuk memotong
atau mengurangi benda kerja yang tidak bisa dipotongmenggunakan
gerinda potong. Cara pemotongannya dengan cara menjepitka benda
kerja pada ragum, kemudian dilakukan penggergajian pada benda
kerja dengan gerakan maju mundur hingga benda kerja putus. Dalam
proses pembuatan rangka, gergaji tangan digunakan untuk memotong
sebuah cekungan pada ujumg besi profil L baik 45° atau 90° yang

tidak bisa dipotong menggunakan grinda potong.

Gambar 14. Gergaji Besi(Bengkel Fabrikasi FT.UNY)
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g. Mesin Gerinda Tangan
Jenis mesin gerinda tangan ini hanya khusus digunakan untuk
menggerinda bahan-bahan atau benda kerja dengan tujuan
meratakan dan menghaluskan permukaan bahan yang tidak dapat

dilakukan mesin gerinda lainnya.

Gambar 15. Mesin Gerinda Tangan. (Bengkel Fabrikasi FT.UNY)
h. Ragum

Ragum adalah suatu alat penjepit untuk menjepit benda kerja
yang akan dikikir, dipahat,digergaji,di tap,di sney,dan lain lain.
Dengan memutar tangkai (handle) ragum,maka mulut ragum akan
menjepit atau membuka/melepas benda kerja yang sedang dikerjakan.
Bibir mulut ragum harus dijaga jangan sampai rusak akibat
terpahat,terkikir dan lain sebagainya.
Memilih tinggi ragum yang sesuai
Cara memilih ragum yang sesuai dengan tinggi badan anda :
1. berdiri tegak di ragum
2. tempelkan kepalan tangan pada dagu
3. sukut harus berada diatas mulut ragum dan apabila lengan kita

ayunkan,sikut jangansampai menyentuh bibir mulut ragum.

Menjepit benda kerja pada ragum
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Bila kita menjepit bernda kerja pada ragum, benda kerja yang keluar
dari mulutragum janganlah terlalu tinggi, terrutama apabila bahan
benda kerja itu terbuat dari logam tipis.Bila memungkinkan
perbandingan bahan yang keluar dari mulut ragum harus lebih kecil
daripada bagian yang terjepit.Gunakan pelat pelapis untuk menjepit
benda kerja, hal ini dilakukan untukmencegah terjadinya kerusakan
akibat dari jepitan gigi ragum.Pelat pelapis bisa dibuat dari bahan plat
tipis yang rata, plat siku dll.

Posisi badan dan kaki

Kikir ditekan dan pada waktu didorong ke depan dengan tekanan dari
tangan kiriyang seimbang,sedangkan pada waktu kikir ditarik ke
belakang harus bebas dari tekanannamum tidak berarti kikir harus
diangkat dari permukaan benda kerja.Kedudukan kaki pada pada saat
mengikir kedua telapak kaki seolah-olahmembentuk sudut kurang

lebih 45. Selengkapnya..

Gambar 16.Ragum. (Bengkel Fabrikasi FT.UNY).

(http://alipmesin.blogspot.com/search/label/Perkakas%20Tangan

diakses pada 2/04/2012)
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Kikir

Kegunaan kikir pada pekerjaan penyayatan untuk meratakan
dan menghaluskansuatu bidang,membuat rata dan menyiku antara
bidang satu dengan bidang lainnya.Membuat rata dan sejajar,
membuat bidang-bidang berbentuk dan sebagainya.Adapun bentuk
kikir itu dibuat bermacam-macam sesuai dengan fungsi

dankebutuhannya.Berikut ini bentuk kikir dan fungsinya :

1. Kikir gepeng (plat) tebal kikir seluruhnya sama, lebar kikir kearah
ujungnya menirus kikir.Fungsinya untuk meratakan dan membuat

bidang sejajar dan tegak lurus.

2. Kikir blok lebar kikir seluruhnya sama,lebar kikir bagian
ujungnyaberkurang. Fungsinyamembuat rata, sejajar dan menyiku

antara bidang satu dengan bidang lainnya.

3. Kikir segi empat (square) , fungsinya membuat rata dan menyiku

antara bidang satudengan bidang lainnya.
4.Kikir segitiga (Treangle) bentuknya segi tiga,segitiga kikir
padabagian ujungnyamengecil. Fungsinya untuk meratakan dan
menghaluskan bidang berbentuk sudut60atau lebih besar.
5.Kikir pisau (knife) bentuknya mirip pisau,fungsinya untuk
meratakan dan menghaluskan bidang berbentuk sudut 60 atau lebih

kecil.

6.Kikir  setengah bulat (half round), fungsinya untuk
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menghaluskan,meratakan danmembuat bidang cekung.

. Kikir silang (crossing) fungsinya untuk menghaluskan bidang

cekung,dan membuatbidang cekung.

. Kikir  bulat (round) bentuk bulatnya pada ujungnya

makinmengecil. Fungsinyauntukmenghaluskandan

menambahdiameterbidangbulat.

Menurut kasarnya gigi, kikir dibagi atas:

a)

b)

Gigi kasar (bastard) dipakai untuk pengerjaan awal.

Gigi sedang (second cuts) dipakai untuk finishing atau

menghaluskan bidang benda kerja.

Gigi halus (smooth cuts) dipakai untuk finishing atau

menghaluskan bidang benda kerja.

Hal yang harus diperhatikan pada saat mengikir :

Y

2)

3)

4)

5)

6)

Tinggi ragum terhadap orang yang bekerja.

Pencekaman benda kerja.

Pemegangan kikir.

Posisi kaki dan badan.

Gerakan kikir.

Kebersihan kikir.

Dan adapun langkah-langkah tekanan kerja tangan pada kikir :
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1) Jika memulai mengikir, tekanan yang besar harus terdapat pada

tangan kiridan tekanan ringan pada tangan kanan.

2) Tekanan kedua tangan itu harus sama, manakala kikir berada di

tengah-tengahbenda kerja yang dikikir.

3) Jika kedudukan kikir sudah di ujung langkah, maka tekanan tangan

kiriharus ringan dan tangan kanan dalam keadaan maksimal.

(http://alipmesin.blogspot.com/2010/03/kikir.html diakses pada

2/04/2012)

Gambar 17. Kikir

j- Mesin Bending/Mesin Penekuk Segi
Mesin penekuk plat segi adalah mesin yang digunakan untuk
menekuk plat. Kelebihan dari mesin bending ini adalah dapat
membentuk berbagai sudut lipatan, juga mempunyai kemampuan
melipat pelat maksimal 1,5 mm dengan lebar 1015 mm. Pada rahang
penjepit atas dapat dinaikkan setinggi 125 mm dengan memutar
engkol. Sudut lipatan dapat diatur dengan menggunakan penahan daun

lipat yang berupa baut pengatur.
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Gambar 18. Mesin bending.(Bengkel Fabrikasi FT.UNY)
k. Palu

Palu dipergunakan untuk memukul benda kerja pada pekerjaan

memahat, mengeling, membengkok, dan sebagainya.Menurut macam
jenis palu umumnya digunakan sebagai berikut:
1. Palu Keras
Palu keras dibuat dari bahan baja yang kedua ujungnya di keraskan
seperti:
a) Palu konde digunakan untuk mencekungkan atau
mengelingkan benda kerja.
b) Palu Pen Searah digunakan untuk meratakan dan
merapatkan bagian sisi sudut yang letaknya searah.
c) Palu Pen Meliantang digunakan untuk meratakan dan
merapatkan bagian sisi/sudut yang letaknya melintang.
2. Palu Lunak
Palu lunak dibuat dari bahan kayu, plastic, karet, tembaga dan

kuningan.Bahan bahan tersebut hanya dipasang pada ujung
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pangkalnya saja.Alat ini digunakan untuk mengetok/memukul

benda kerja yang kedudukannya kurang tepat.

[ I—
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] —
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Gambar 19.Macam-Macam Palu.

Penitik

Penitik adalah alat yang digunakan untuk membuat lubang
pada bendakerja.Penitik terbuat dari bahan baja karbon tinggi yang
dikeraskan.Sedangkanujungnya runcing membentuk sudut 30° sampai
90°.Dan cara penggunaan adalah: Pegang penitik dengah tangan
kiri,tempatkan pada benda kerja. Penitik harus tegak lurus dengan
banda kerja. Penitikdipukul dengan menggunakan palu satu kali
dengan pemukul yang ringan,sertaperiksa posisinya jika sudah tepat
baru dipukul dengan kuat agar didapatkan titikyang jelas, dengan

syarat jangan terlalu keras.

e

Gambar 20. Penitik (Staff.gunadarma.ac.id)
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m. Mata Bor

1)

Mata bor digunakan sebagai peralatan bantu membuat lubang
pada proses pembuatanperangkat filling. Sebelum melakukan
pengeboran harus mengetahui kebutuhan kecepatan putaran mesin
yang akan digunakan yaitu dengan cara mempertimbangkan bahan

bor yang digunakan serta matrial yang akan dibor

S
Gambar 21. Mata Bor. (Bengkel Fabrikasi FT.UNY).

Mesin Bor

Mesin bor merupakan alat yang digunakan untuk melubangi
bahan dengan menggunakan perkakas bantu mata bor. Mesin bor
yang sering digunakan pada bengkel-bengkel umumnya adalah
mesin bor tangan, mesin bor meja, mesin bor lantai dan mesin bor
radial. Pemilihan mesin bor tersebut tergantung dari jenis pekerjaan

yang dilakukan.

a. Putaran mesin bor (C. Van Terheijden dan Harun, 1981 :

75)
n= v-1000 putaran/menit (rpm)
T.
Keterangan :

n= Bilangan putaran (rpm)
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v = Kecepatan potong (m/menit)

d= Diameter bor yang digunakan (mm)

b. Waktu pengeboran (th )

L .
t, = —— (menit)
a.n

Keterangan :

t, = Waktu pengeboran (menit)

L = Panjang pengeboran (mm)

1 = Panjang dalamnya lubang (mm)

0,3d = Panjang ujung bor (mm)
a = Ingsutan (mm/putaran)
n = Jumlah putaran mesin (rpm)
Tabel 2. Diagram hubungan diameter bor dan kecepatan sayat

(Terhijen, 1981 : 83)

Anl
E
£
P :
£ 8 Q| 475mm L~
Tr: 5 B 7
2 300rpm
0 / T5rpm | —
7w
0 190 rpm
c L~ ,.-r""T
2 Ea Sl o T
g — 18
9 e ol N 475mm
] / /: [t 4 ]
N e I L

0 5 10 15 2 % £l

Diameter mata bor dalam rpm
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Tabel 3. Kecepatan potong untuk mata bor jenis HSS (Sumantri,

1989 : 262)
No. Bahan Meter/menit | Feet/menit
1. Baja karbon rendah (0.05-0.30 % C) 24,4-33,5 80-100
2. Baja karbon menengah (0,30-0,60 % | 21,4-24,4 70-80
)
3. Baja karbon tinggi (0,60-1,70 % C) 15,2-18,3 50-60
4. Baja tempa 15,3-18,3 50-60
5. Baja campuran 15,2-21,4 50-70
6. Setainless Steel 9,1-12,2 30-40
7. Besi tuang lunak 30,5-45,7 100-150
8. Besi tuang keras 20,5-21,4 70-100
9. Besi tuang dapat tempa 24,4-27.4 80-90
10. | Kuningan dan Bronze 61,0-91,4 200-300
11. | Bronze dengan tegangan tarik tinggi 21,4-45,7 70-150
12. | Logam monel 12,2-15,2 40-50
13. | Aluminium dan Alum2inium paduan 61,0-91,4 200-300
14. | Magnesium dan Magnesium paduan 79,2-122,0 250-400
15. | Marmer dan batu 4,6-7,6 15-25
16 | Bakelit dan sejenisnya 91,4-122,0 300-400

Gambar 22.MesinBor Lantai.
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Gambar 23. Mesin Bor Tangan (perkakastajur.indonetw..)
n. Spray Gun

Spraygun adalah suatu peralatan pengecatan yang
menggunakan udara kompresor untuk mengaplikasi cat yang
diatomisasikan pada permukaan benda kerja. Spraygun menggunakan
udara bertekanan untuk mengatomisasi/mengabutkan cat pada suatu
permukaan.

Prinsip pengecatan semprot dengan menggunakan spray gun
sama halnya seperti pada atomisasi semprotan obat ntamuk. Apabila
udara bertekanan dikeluarkan dari lubang udara pada air cap, maka
tekanan negatif akan timbul pada ujung fluida, yang selanjutnya
menghisap cat pada cup. Kemudian cat yang dihisap ini disemprotkan

sebagai cat yang diatomisasi (dikabutkan).

Gambar 24. Sprey Gun
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Konstruksi Spray Gun

1. Sekrup penyetel fluida
Jumlah keluaran cat dapat disetel dengan mengatur jumlah gerakan
jarum. Mengendorkan sekrup penyetel akan menambah jumlah
pengeluaran cat, dan mengencangkan sekrup mengurangi jumlah
pengeluaran cat. Pengencangan sekrup penyetel sepenuh langkah,

akan menghentikan aliran cat.

Gambar 25. Skrup Penyetel Fluida
2. Sekrup penyetel fan spreader
Sekrup ini  berfungsi untuk  menyetel bentuk  pola
semprotan.Mengendorkan sekrup membuat pola oval (lonjong),
dan mengencangkan sekrup membuat pola lebih bulat. Pola yang
oval lebih cocok untuk menyemprotkan cat pada area kerja yang
besar. Sedangkan pola yang lebih bulat akan cocok untuk

menyempotkan cat pada area yang leih kecil.
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Gambar 26. Skrup Penyetel Fan Spander

3. Sekrup penyetel udara
Sekrup ini berfungsi untuk menyetel besarnya tekanan udara.
Mengendorkan sekrup penyetel berarti menambah tekanan udara,
dan mengencangkan sekrup penyetel akan mengurangitekanan
udara. Mengencangkan sepenuh langkah sekrup penyetel, akan
menghentikan ~ tekanan  udara.  Tekanan  udara  yang
tidak mencukupi, akan mengurangi atomisasi cat, dan tekanan
udara yang berlebihan akan menyebabkan cat terpercik, jadi akan

menambah jumlah cat yang diperlukan.

Gambar 27.Sekrup Penyetel Udara
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4. Fluid Tip
Fluid tip berfungsi untuk mengatur dan mengarahkan jumlah
cat dari spray gun ke dalam air streem. Pada fluid tip terdapat suatu
taper (ketirusan). Pada saat jarum menyentuh taper ini, aliran cat
dihentikan. Apabila cat dikeluarkan, maka jumlah keluaran ini akan

tergantung pada ukuran pembukaan fluid tip di saat jarum menjauhi

tip.
Gambar 28. Fluid Tip
5. Air Cap
Air cap berfungsi mengeluarkan udara

untukmembantu atomisasi/pengkabutan cat. Air cap memiliki
lubang-lubang udara sebagai berikut, lubang udara tengah untuk
membuat kevakuman pada fuid tip dan menyemprotkan cat, lubang
udara kontrol fan menggunakan tenaga udara kompresor untuk
menentukan bentuk pola semprotan, dan lubang udara atomisasi
untuk menyebarkan atomisasi cat.Fungsi lain air cap adalah untuk

mengubah arah pola semprotan, yaitu dengan cara memutar air cap.
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Gambar 29. Air Camp
6. Trigger
Menarik trigger akan menyebabkan udara dan cat menyemprot.
Trigger bekerja didalam dua tahap. Menarik trigger pada permulaan
akan membuka katup udara, sehingga hanya udara saja yang
menyemprot. Menarik trigger lebih lanjut, akan menyebabkan
jarum terbuka, sehingga cat menyemprot bersamaan dengan udara.
Tipe konstruksi ini dirancang untuk membuat atomisasi yang

konsisten pada saat trigger ditarik.

i3 oot ey

Gambar 30. Trigger

http://www.crayonpedia.org/mw/BAB 17 Peralatan Pengecatan

o. Kompresor
Kompresor  berfungsi  untuk  menghasilkan  tekanan

udara/angin yang baik dan bersih selama berlangsungnya proses
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pengecatan. Lubang hisap udara dilengkapi dengan filter yang dapat
mencegah uap air, debu dan kotoran masuk.

Konstruksinya terdiri dari motor penggerak, kompresor udara
dan tangki penyimpanan yang dilengkapi dengan katup pengaman
tekanan.Motor penggerak yang digunakan yaitu motor listrik atau
motor bakar (motor bensin 2 tak dan 4 tak atau motor diesel).

Besarnya takanan wudara yang dihasilkan ditentukan
oleh kompresor itu sendiri, daya motor penggerak serta kapasitas
tangki penyimpan. Semakin besar kapasitas tangki maka pengisian
tekanan akan semakin lambat.Tekanan yang dihasilkan kompressor
diperoleh dari langkah bolakbalik piston yang dilengkapi katup
saluran hisap udara dan katup tekan.Tekanan angin tersebut kemudian
diteruskan ke tangki penyimpan.

Saluran pemipaan merupakan jalur-jalur pipa
yang menghubungkan sumber penghasil tekanan yaitu unit kompresor
dengan unit pengguna misalnya spraygun, air sander, air impact dan
sebagainya. Ada beberapa hal penting yeng perlu diperhatikan dalam
instalasi pipa penyalur :

Pressure drop atau penurunan tekanan angin yang seminimal
mungkin antara sumber (kompresor) dengan unit pemakai, hal ini
terjadi disebabkan oleh gesekan antara udara yang mengalir di dalam
pipa dengan permukaan dalam pipa-pipa penyalur. Semakin panjang

saluran akan berpengaruh terhadap besarnya pressure drop.
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Kebocoran yang minimal, biasanya terdapat kebocoran
pada sambungan-sambungan antar pipa atau sambungan ke selang
pemakai. Penyaringan/filtering harus baik. Sebelum udara bertekanan
disalurkan maka harus disaring dan distabilkan terlebih dahulu melalui

unit Air transformer/Regulator.

Gambar 31. Mesin Kompresor



BAB III

KONSEP PEMBUATAN

A. Konsep Umum Pembuatan Produk
Proses pembuatan suatu produk diperlukan suatu konsep yang sesuai
sebagai penunjang untuk menghasilkan produk yang berkualitas. Proses
pembuatan produk ini merupakan salah satu proses pembuatan yang
dilakukan untuk membuat produk jadi maupun setengah jadi. konsep-konsep
yang dapat dilakukan dalam pembuatan produk, antara lain :
1. Menggambar
Menggambar adalah proses menandai bahan yang akan dilakukan
sebelum masuk pada proses pemotongan bahan, pengeboran dan
pengerolan. Alat yang digunakan untuk menandai adalah penggaris,
pengores, peitik dan palu.
2. Pengurangan Volume Bahan
Dalam pembuatan suatu produk, tentunya bahan yang akan
diproses akan mengalami pengurangan volume bahan dimana
pengurangan tersebut berpengaruh pada hasil yang diinginkan. Dalam
berproduksi dikenal berbagai operasi pemesinan sebagai berikut (B.H.

Amstead, 1981:6) :

a. Proses Pemotongan Bahan
Proses pemotongan bahan dilakukan untuk mendapatkan

ukuran sesuai yang dikehendaki. Ini adalah proses pemotongan yang

35
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pertama pada bahan baku, sehingga ukuran yang di gunakan harus
benar, agar bahan yang dipergunakan dapat terpotong sesuai ukuran
dan bahan tidak banyak terbuang. Proses pemotongan bahan dapat
dilakukan dengan gergaji tangan, mesin pemotong, gunting plat atau
dengan gerinda tangan. Perencanaan pemotongan bahan merupakan
cara pemotongan bahan agar meminimalkan jumlah sisa bahan yang
terbuang selama pemotongan berlangsung yang berarti menghemat
penggunaan bahan. Dalam pembuatan rencana pemotongan bahan,

didasarkan pada identifikasi kebutuhan bahan.

b. Proses Pengikiran

C.

Proses pengikiran merupakan proses pengurangan sisi benda
kerja menggunakan kikir. Secara teknik proses pengikiran mengurangi
volume bahan yang ada, tetapi volume yang terbuang tidak terlalu
banyak,proses pengikiran juga dapat digunakan untuk finishing yang

membutuhkan ketepatan ukuran.

Proses Pengeboran

Proses pengeboran adalah proses penyayatan benda kerja untuk
membuat lubang menggunakan mata bor. Prinsip pengeboran adalah
benda kerja dipasang pada ragum, kemudian ragum tersebut dipasang
pada meja mesin bor, penyayatan dilakukan oleh mata bor kearah

benda kerja (ke bawah).
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d. Proses Penggerindaan
Proses penggerindaan merupakan proses pengurangan volume
bahan menggunakan mesin gerinda. Prinsip dalam penggerindaan
adalah benda kerja digesekkan pada permukaan batu gerinda yang
berputar dengan kecepatan tinggi schingga dengan demikian

permukaan benda kerja akan berkurang.

e. Proses Pembubutan

Proses bubut adalah proses pemesinan untuk menghasilkan
bagian-bagian mesin berbentuk silindris yang dikerjakan dengan
menggunakan mesin bubut. Prinsip dasarnya dapat didefinisikan
sebagai proses pemesinan permukaan luar benda silindris atau bubut

rata:

e Dengan benda kerja yang berputar

e Dengan satu pahat bermata potong tunggal (with a single-
point cutting tool)

e Dengan gerakan pahat sejajar terhadap sumbu benda kerja
pada jarak tertentu sehingga akan membuang permukaan luar
benda kerja

f. Proses pengefraisan

Proses cutting conventional dengan menggunakan mesin
milling, dihasilkan suatu permukaan yang rata atau bentuk —bentuk

lain yang spesifik ( profil, radius, silindris, dan lain — lain ) dengan
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ukuran dan kualitas tertentu dan menyisakan chip. menghasilkan

gerakan putar pada spindel mesin milling.

Spindel mesin milling adalah bagian dari sistem utama mesin milling
yang bertugas untuk memegang dan memutar cutter hingga

menghasilkan putaran atau gerakan pemotongan.

Gerakan pemotongan pada cutter jika dikenakan pada benda kerja
yang telah dicekam maka akan terjadi gesekan/tabrakan sehingga akan
menghasilkan pemotongan pada bagian benda kerja, hal ini dapat
terjadi karena material penyusun cutter mempunyai kekerasan diatas
kekerasan benda kerja.
Proses scrap

Scarp merupakan proses pemakanan benda kerja yang
sayatannya dilakukan oleh badan mesin (ram) yang meluncut bolak-
balik pada Gerak potong pahat pada benda kerja merupakan gerakan
lurus translasi. Dalam hal ini benda kerja dalam keadaan diam dan
pahat bergerak lurus translasi. Pada saat pahat melakukan gerak balik,
benda kerja juga melakukan gerak umpan (feeding). Sehingga
punggung pahat akan tersangkut pada benda kerja yang sedang
bergerak tersebut. Untuk menghindari gangguan ini, pangkal dudukan
pahat diberi engsel sehingga punggung pahat dapat berayun pada
waktu balik menyentuh benda kerja.

(http://perkakas-mesin.blogspot.com/2010/03/macam-macam-mesin-

perkakas.html diakses pada 20/02/2012)
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3. Konsep Pengubahan Bentuk Bahan

Pengubahan bentuk bahan merupakan proses untuk membentuk

logam atau bahan menjadi bentuk jadi atau setengah jadi yang memerlukan

pengerjaan lain. (sriatidjaprie, 1985:5)

a.

b.

Proses untuk mengubah bentuk logam adalah:

Proses Pengerolan

Pengerolan merupakan proses pembentukan bahan menjadi
bentuk setengah lingkaran sampai membentuk lingkaran. Proses ini
biasanya dilakukan pada pekerjaan plat. Konsep dari pengerolan
adalah menempatkan plat atau benda kerja pada sebuah mal yang
berbentuk lingkaran dan menekan dengan putaran yang teratur.
Proses Pembengkokan

Pembengkokan merupakan suatu pekerjaan, dimana bahannya
diubah bentuknya dengan tetap. Pekerjaan ini hanya untuk pelat-pelat,
batang-batang, pipa-pipa, profil-profil, dan kawat dari bahan yang
kenyal, dapat dibengkokan.
Proses Penempaan

Proses penempaan merupakan proses pembentukan bahan
dengan cara memberikan tekanan atau pukulan pada bahan hingga
dicapai dimensi yang diinginkan. Bahan mengalami perubahan bentuk

dari bahan setengah jadi menjadi bahan jadi.

4. Konsep Penyambungan

Proses penyambungan adalah suatu proses menggabungkan
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dua bahan atau lebih sehingga menjadi satu kesatuan. Macam-macam
pekerjaan penyambungan antara lain:

(B.H. Amstead, 1981:8)

a. Pengelasan

Pengelasan adalah suatu proses penyambungan logam di mana
logam menjadi satu akibat panas dengan atau tanpa pengaruh tekanan.
Keuntungan dari pengelasan adalah kemampuan dan kekuatan hasil
penyambungan yang lebih baik, tetapi pengelasan merupakan jenis
sambungan tetap, yaitu sambungan yang tidak bisa dibuka atau
dibongkar lagi, dapat dibuka dengan cara merusak benda.

b. Pelipatan (pemflesan)

Pemflesan (pelipatan) merupakan cara yang paling banyak
dipakai untuk menyambungkan pelat-pelat tipis, seperti di antaranya
pada kaleng pengawet makanan. Bila pada dua buah pelat telah dibuat
pinggiran felsa dan dipukul pipih setelah dikaitkan satu dengan yang
lainya, terjadilah kampuh felsa.

c. Penyambungan dengan mur dan baut

Penyambungan mur dan baut merupakan salah satu alternatif
penyambungan yang fleksibel serta mudah dipasang dan dibongkar
kembali. Pemilihan baut dan mur sebagai pengikat harus dilakukan
dengan teliti untuk mendapatkan ukuran yang sesuai dengan fungsi

dari baut dan mur yang akan digunakan pada perakitan komponen.
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d. Penyolderan

Menyolder adalah cara penyambungan bahan logam melalui proses
pemanasan dengan bahan tambah yang mempunyai titik lebur
dibawah titik lebur bahan dasar yang akan disambungkan atau

direkatkan. Bahan tambah yang digunakan berupa timah.

e. Brazing
Brazing merupakan cara penyambungan logam yang sama maupun
berbeda yang dibentuk pada suhu di atas 450°C. Ikatan yang terbentuk
di dalam brazing identik dengan pengeleman karena antara logam
yang disambung dengan filler metal tidak terjadiikatan penyatuan
struktur filler metal dan logam dasar. Proses brazing ini merupakan
proses adhesi yang berupa gaya tarik menarik antara permukaan filler
metal dengan logam / logam — logam yang disambung. Filler metal
yang sering digunakan dalam proses brazing adalah kuningan.

f. Sambungan Keling
Sambungan keling merupakan proses penyambungan menggunakan
paku keeling yang ditanam pada dua bagian logam yang disambung.

Pengelingan biasanya dilakukan pada plat dan sejenisnya.

5. Konsep finishing
Proses penyelesaian permukaan merupakan proses terakhir dalam
pembuatan suatu produk. Proses ini juga dinamakan proses finishing.

Proses ini bertujuan untuk memperhalus tampilan luar produk yang telah
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dibuat. Dalam proses ini volume bahan ada kemungkinan berkurang
sedikit atau bahkan tidak berkurang sama sekali. Untuk menghasilkan
permukaan yang licin, datar dan bagus atau untuk menghasilkan lapisan
pelindung dapat dilakukan berbagai operasi penyelesaian permukaan
sebagai berikut: Proses polis, Proses gosok amril, Proses menghilangkan
geram dan menggulingkan, Pelapisan listrik, Penghalusan lubang bulat,
Penggosokan halus, Penghalusan rata, Pelapisan semprot, logam,
Pelapisan anorganik, Pelapisan fosfat (Parkerizing), Anodisasi, Seradisasi.

(B.H. Amstead, 1981:7)

B. Konsep yang Digunakan pada Casing Mesin Briket Sistem Rotary
Konsep yang digunakan dalam pembuatan casing mesin pencetak briket
system rotary yaitu sebagai berikut:
Proses yang digunakan dalam pembuatan rangka alas adalah:
1. Proses Perhitungan kebutuhan Bahan
Proses penghitungan kebutuhan bahan merupakan proses yang
paling awal sebelum melakukan proses selanjutnya. Dalam proses ini,
bahan atau maetrial yang akan dibeli dihitung terlebih dahulu
kebutuhan bahan yang akan digunakan berdasarkan dengan gambar
kerja yang ada. Fungsi dari proses ini yaitu agar tidak terjadi kelebihan
atau kekurangan bahan ketika sedang dilakukan proses pengerjaan
casing mesin tersebut. Disamping itu juga dapat meminimalisir
kebutuhan biaya yang dikeluarkan serta menghemat waktu proses

pengerjaan.
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Setelah dilakukan proses perhitungan bahan, ditemukan hasil
untuk pembuatan casing mesin pencetak briket membutuhkan total luas
plat adalah 1840800mm?, setelah diketahui jumlah bahan yang
diperlukan untuk pembuatan cetakan, kemudian melanjutkan proses
pelukisan ukuran pada bahan.

. Proses melukis pada bahan

Dalam pembuatan casing, proses yang pertama dilakukan
adalah melukis atau menandai. Proses melukis tersebut dilakukan
untuk mengetahui ukuran bahan yang akan dipotong atau dikurangi
volumenya. Peralatan yang digunakan untuk melukis bahan adalah
mistar baja, mistar siku, penggaris roll dan penggores. Hal itu

dilakukan untuk memudahkan dalam proses pemotongan.

. Proses pengurangan volume bahan

Proses pengurangan volume bahan melalui proses pemotongan
yang dilakukan dengan menggunakan mesin potong plat sesuai dengan
ukuran yang telah dilukis pada benda kerja. Selain itu untuk finishing

dan pengepasan ukuran proses pemotongan menggunakan gunting plat.

a. Pemotongan Mengunakan Mesin Pemotong Plat Guiloutine
Pemotongan dengan mengunakan mesin pemotong plat
guiloutine ini dilakukan untuk memotong plat lebar menjadi
ukuran bahan yang dibutuhkan dalam proses penekukan, alat ini

terbatas pada pemotongan bahan dengan ukuran yang cukup
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lebar. Pada proses pembuatan casing dibutuhkan plat dengan luas
ukuran 1840800mm? kemudian dipotong sesuai ukuran diatas.
b. Pemotongan Mengunakan Gunting Tangan
Pemotongan bahan tidak hanya mengandalkan mesin
pemotong plat guiloutine saja, karena setiap alat mempunyai
kelebihan dan kekurangan masing-masing. Untuk itu alat lain
yang digunakan adalah gunting tangan, kelebihan alat ini dapat
memotong bahan plat dengan segala bentuk ukuran, dan
kekurangan dari alat ini membutuhkan tenaga yang kuat dan juga
waktu yang lama terutama untuk memotong plat dengan jarak
yang panjang. Gunting tangan digunakan untuk melakukan proses
pemotongan plat pada bagian tepi agar rapi saat dilakukan proses
penekukan. Setelah itu dihaluskan menggunakan kikir dan
gerinda tangan.
4. Proses Pelubangan Bahan
Proses pelubangan bahan bertujuan untuk melubangi plat agar
bisa diberi mur baut sebagai pengikat dengan rangka utama. Alat yang
digunakan untuk proses pelubangan adalah mesin bor, mata bor, ragum
pemgang benda dan kunci bor. Diameter mata bor yang digunakan

untuk melubangi casing adalah @8mm sesuai dengan gambar kerja.

5. Proses penekukan bahan
Proses penekukan bahan bertujuan untuk menekuk permukaan

pinggir plat agar tidak lancip sehinggap dapat melukai operator,
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disamping itu juga agar casing terlihat rapi. Alat yang digunakan adalah
mesin bending.
6. Proses Penyelesaian Permukaan
a. Pengikiran
Proses pengikiran dilakukan untuk meratakan dan
merapikan bagian pinggir plat agar tidak tajam dan agar rapi.

Selain itu juga untuk merapikan sisa pengeboran.

b. Pengamplasan
Proses pengamplasan dilakukan pada seluruh permukaan
casing mesin dengan urutan dari yang kasar ke yang halus agar
permukaannya menjadi lebih bersih dari kotoran maupun minyak
yang menempel. Hal itu dilakukan agar ketika melakukan proses
pengecatan, cat mampu menempel dengan baik pada casing mesin

dan bagian — bagian nampak rata dan rapi.

7. Proses finishing
Proses finishing pembuatan casing mesin pencetak briket sitem
rotary, terdapat dua proses yaitu :
a. Pengecatan
Pengecatan adalah proses akhir pemberian warna pada casing
mesin. Bertujuan memberikan kesan bagus, rapi, menarik dan
untuk melindungi dari korosi. Proses pengecatan sendiri diawali

dengan cat dasar atau epoksi kemudian cat warna. Proses
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pengecatan dapat dilakukan dengan langkah-langkah sebagai

berikut :

a.

b.

Persiapan alat pengecatan.

Penghalusan bagian yang akan dicat.

Pencampuran cat dengan tiner.

Pengetesan pengecatan dan pengaturan semburan cat.
Proses pengecatan dasar menggunakan cat epoksi.
Pengeringan dan pengamplasan permukaan cat.

Pengecatan akhir.

. Pengeringan bagian yang sudah di cat.

b. Perakitan

Setelah semua proses dilakukan, proses yang terahir

dilakukan yaitu proses perakitan. Proses tersebut adalah

pemasangan casing yang sudah jadi sesuai ukuran pada rangka

utama mesin menggunakan mur dan baut.



PROSES PEMBUATAN DAN PEMBAHASAN

BAB IV

A. Diagram Alir Proses Pembuatan

1.

Pembuatan Casing

| Identifikasi Gambar Kerja |
v
| Cuting Plan |
v
Persiapan Alat dan Bahan

Penggantian

&

Tidak - Cek Hasil

Penggantian

Pemotongan

Proses Penekukan |

&
l

Perbaikan

Tidak +

Cek Hasil
Penekukan

Sesuai

| Proses Pengeboran Bahan |

Perbaikan

Tidak

[P
<

Tidak +

Cek Hasil

Pengeboran

Sesuai

v
| Penhalusan Permukaan

!

Pengecatan

v

| Perakitan

v

| Uji Kinerja |

Perbaikan

Tidak -

Gambar 32. Diagram Alir Proses Pembuatan Casing
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B. Visualisasi Proses Pembuatan

1.

Pembuatan casing briket

Gambar33. Cetakan Briket Assembly

a. Mesin yang digunakan
1) Mesin bor duduk
2) Mesin Gerinda tangan
3) Mesin bending
4) Mesin kompresor
b. Peralatan yang digunakan
1) Alat ukur
a) Mistar baja
b) Mistar gulung
¢) Penggaris siku
2) Alat gambar / penanda
a) Penitik
b) penggores

3) Alat Potong
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a)
b)

c)

Mesin potong plat
Gunting tangan

Gergaji tangan

4) Alat bantu

a)
b)
c)
d)
e)
f)

g)

Kikir
Ragum
Mata bor
Kunci bor
Amplas
Spray gun

Palu
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2. Proses Pembuatan Casing Briket
Pembuatan casing briket
1. Cutting plan

a.

Keterangan

Plat eyser ukuran 2400mm x 1200mm

A
B.C :
D,E :
F
G
H, I
J

: 1140 mm x 500 mm
870 mm x 200 mm
210 mm x 260 mm

: 500 mm x 410 mm
: 500 mm x 360 mm
: 390 mm x 370 mm
: 500 mm x 280 mm
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neon menyala
- Plat yang akan di potong
di masukkan ke mulut

No Proses pengerjaan Alat dan mesin Langkah kerja Keterangan
2. | Pemotongan Bahan Alat: . Persiapkan gambar kerja 2D Bahan  yang  digunakan
_ penggores, . Perhatikan ketebalan bahan | adalah plat eyser St 34 dengan
a. Casing spidol, , gergaji yang dibutuhkan. ketebalan 0,8 mm. Setelah
tangan, mistar | c. Hitunglah kebutuhan jenis | dilakukan  proses  perhitungan
baja, penyiku, bahan dan ukuran dengan | bahan, ditemukan hasil untuk
mistar  gulung, melihat gambar kerja per | pembuatan casing mesin pencetak
mesin  potong bagian. briket membutuhkan total luas plat
plat. . Catat dan kalkulasi | adalah ~ 1279300mm?,  dengan
kebutuhan bahan tersebut. rincian pemotongan plat sebagai
K3: . Tandai  bahan  dengan | berikut :
wearpack, menggunakan spidol, | e Casing bodi depan atas
sepatu penggores dan juga 499,64 mm x 279,64 mm
menggunakan kapur. K
Potong  bahan  dengan E
menggunakan mesin potong é
plat 4
- Siapkan alat(mesin 499,64 mm
pemotong plat)dan bahan. . Casin4g depan bawah >
- Hidupkan mesin 359,64 mm x499,64 mm
pemotong plat dengan i
memutar saklar ke mode §
“ON”. 2
- Tekan tombol start " v
kemudian yakinkan lampu 499,64 mm

A
\ 4

51



mesin pemotong lalu atur | e Casing bodi bawah kanan ki-
garis potong tepat diatas r1199,64 mm x 249,64 mm
garis pemotongan pada P
bahan sesuai ukuran. £
- Injak pedal kaki untuk o
memulai proses = il
pemotongan. 249,64 mm
- Lakukan langkah < >
pemotongan tersebut
sesuai ukuranpadagambar | Casing meja kanan kiri
. Rapikan semua ujung hasil 389.64 mm x 369.64 mm
pemotongan agar tidak /'y
tajam menggunakan kikir £
dan gerinda tangan. S
. Setelah itu potong bagian tepi Py
casing dengan gergaji tangan 389,64
seperti pada gambar kerja. “ >
.. Lakukan proses tersebut pada | e (Casing tutup belakang
setiap tepi casing. 1139,64 mm x 499,64 mm
A
£
£
g
v
’ 1139,64 mm |
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409.64mm

199,64 mm

a.

e C(Casing meja depan

409,64 mm x 499,64 mm

»

A

&
<«

499,64 mm

Casing atas kanan kiri
199,64 mm x 869,64 mm

869, 64 mm

Y

A

15

Penekukan  plat  dilakukan

PenekukanPada Casing

Alat :
Penyiku, Mistar

a. Persiapkan
digunakan

alat

yang

menggunakan mesin bending
manual




baja, mesin
bending, palu

K3:
pakaian kerja,
sepatu.

b. Angkat tuas disamping me-
sin bending untuk membuka
mulut bending

c. Masukkan plat sesuai den-
gan ukuran yang akan dite-
kuk

d. Turunkan tuas agar plat ter-
jepit dalam mulut mesin
bending

e. Setelah plat terjepit dengan
kuat, angkat tuas dibawah
mesin bending untuk proses
penekukan

f. Setelah selesai penekukan,
lepas plat dengan cara men-
gangkat tuas disamping me-
sin agar mulut bending ter-
buka

g. Lakukan langkah kerja ter-
sebut sampai semua sisi plat
tertekuk.

Perhitungan penekukan dapat dicari
pendekatannya dengan
menggunakan formula seperti dis-

amping.

1. Penekukan samping kanan

2. Penekukan samping kiri
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B

ava

A NEUTRAL

R LINE

BA _f

B £

L=La+Lb+1Lp

__ Rn.ma°
Lr ="
Rn=Rd+X

La=Lb=L1—-(Rd+YS)
Keterangan :

L = Panjang bahan sebelum
penekukan

Lp = Bend allowance
(pertambahan panjang
tekukan)

S = Tebal bahan

Rn = Jari — jari dari titik pusat
ke sumbu radius

Rd = Jari — jari dari busur
dalam

Pemotongan untuk casing de-
pan atas.

Rd=0,3x0,8=0.24
Rn=024+(;.0.8)=044

Lp _ 0,44 .3,14.180° _ 1,38

180
La=L1—-(Rd+s)
=15-(0,24+0,8)
=15-1,04=13,96 mm
Lh=L12-(Rd+s)
=470 — 1,04 = 468,96 mm
Lc= La=13,96 mm
L= La+Lb+Lc+(Lp.2)

= 13,96 + 468,96 + 13,96
+2,76 = 499, 64 mm

Lp=1,38
La=Lc=13,96
Lb=L2—-(Rd+s)

=250 - 1,04 = 248,96 mm

3. Penckukan bawah

4. Penekukan atas

Dengan mengacu dari perhitungan
disamping bisa dijadikan acuan un-
tuk mempersingkat perhitungan
penekukan casing yang lain dengan
menggunakan rumus yang sama
didapatkan hasil pemotongan seba-
gai berikut :




S = tebal plat / batang

C = Koefisien bengkokan
yang tergantung dari macam
bahan

L= La+Lb+Lc+(Lp.2)
=27,92 + 248,96 + 2,76
=279,64 mm

Jadi pemotongan untuk cas-
ing depan atas adalah 279,64
mm x 499,64 mm. ( lihat
gmbr. 2 ).

Casing atas kanan kiri :
199,64 mm x 869,64 mm
(lihat gmbr. 3).

Casing bodi bawabh :
249,64 mm x 199,64 mm
(lihat gmbr. 4).

Casing depan bawabh :
359,64 mm x 499,64 mm
( lihat gmbr. 5).

Casing meja kanan Kkiri :
389,64 mm x 369,64 mm
( lihat gmbr. 6 ).

Casing tutup belakang :
1139,64 mm x 499,64 mm
(lihat gmbr. 7).

Casing meja depan
499,64 mm x 409,64 mm
( lihat gmbr. 8 ).
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Pengepasan

Ukuran/Penempaan

Alat :

Palu, ragum,
Kikir, Gerinda
tangan, penyiku

K3:
Pakaian kerja,
sepatu, ear plug

. Persiapkan alat dan bahan.
. Taruh hasil bahan yang

telah dibending pada ra-
gum.

. lakukan proses penempaan

bahan pada plat agar plat
hasil bending yang masi-
hrenggangbisatertutupden-
gansempurna.

. Rapikanujung-

ujunghasilpenekukanmeng-
gunakangerindatangandan-
kikir.

Hasil akhir penekukan

Proses Melubangi Bahan

Alat :

Mesin bor
lantai, mata bor,
kunci bor,
penjepit, ragum
bor.

K3:

Pakaian kerja,
sarung tangan,
kaca mata,
sepatu

Persiapkan peralatan yang
dibutuhkan serta plat eyser
yang sudah diberi tanda
penitik.

. Atur putaran mesin bor

sesuai dengan kebutuhan.
Pasang mata bor 8§ mm
kemudian kencangkan
dengan kunci bor.

. Letakkan plat eyser untuk

pembuatan alas dan tutup
cetakan diatas meja mesin
bor yang telah di jepit
dengan ragum penjepit.

Lakukan pengepasan
dengan cara menurunkan
tuas mesin bor hingga ujung

a. Lakukan proses perhitun-
gan untuk mengetahui kecepa-
tan pemakanan mata bor @ 8
mm

Diketahui: V=30,7T= 3,14 d=8

~ v.1000

n_
m.d
_ 30.1000

©3,14x8
=1194,26 rpm

Jadi kecepatan putaran mesin
bor yang disarankan adalah
1194,26 rpm




mata bor menyentuh tanda
penitik yang ada.

Tekan tombol “ON” pada
mesin bor hingga mata bor
bergerak berputar.

Lakukan pengeboran
dengan menurunkan tuas
mesin bor sehingga terjadi
pemakanan hingga
membentuk sebuah lubang.

. Jika sudah, lepaskan tuas

berlahan sehingga.

mata bor bergerak naik dan
matikan mesin bor dengan
menekan tombol “OFF”.
Lakukan pengeboran begitu
seterusnya hingga
membentuk lubang yang
sesuai dengan ganbar kerja

Pengecatan Casing Yang

Telah Jadi

Alat:

Spray gun,

kompresor.

. Tuangkan

. Persiapkan peralatan serta

bahan yang akan di cat.

. Pastikan seluruh permukaan

bersih dari semua kotoran
yang menempel.

. Campur cat epoksi dengan

minyak cat kemudian aduk
hingga rata.

campuran
tersebut kedalam wadah

c. Keringkan hasil

a. Untuk hasil pengecatan yang

maksimal lakukan pelapisan cat
yang berulang untuk
menghindari korosi.

. Lakukan pengecatan di tempat

yang bersith tidak berdebu,dan
berangin untuk menghindari
hasil pengecatan yang kurang
baik.

pengecatan
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K3:

Pakaian kerja,
kacamata,
sarung tangan,

dan masker.

spray gun.

. Atur pancaran semprot dari

spray gun

Semprotkan cat epoksi pada
seluruh permukaan hingga
rata. Kemudian tunggu
sampai kering.

. Setelah itu amplas seluruh

permukaan hingga halus.
Letakkan casing terlebih
dahulu sebelum pewarnaan.

. Bersihkan spray gun

menggunakan minyak cat.
Setelah bersih, campur cat
pewarna dengan minyak cat
didalam spray gun
kemudian aduk hingga rata.
Semprotkan cat pewarna ke
seluruh permukaan casing
hingga rata.

. Keringkan hasil pengecatan

dibawah sinar matahari,
usahakan jangan terkena
debu.

hingga  benar-benar
dibawah sinar matahari

kering
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C. Perhitungan Waktu Teoritis
Dalam setiap pembuatan suatu produk pasti membutuhkan waktu
pegerjaan, untuk mengetahui berapa waktu yang dibutuhkan dalam
pengerjaan harus diadakan perhitungan awal atau perhitungan secara teori
sebagai gambaran waktu pembuatan produk, begitu pula dalam pembuatan
casing mesin pencetak briket. Untuk mempermudah perhitungan waktu
teoritis pembuatan casing briket dibagi dalam beberapa proses seperti berikut:
1. Pembuatan casing
a. Penandaan bahan
1) Variabel yang ada :
a) Persiapan alat 600 detik (TP)
b) Mengukur bahan 900 detik (Tmb)
¢) Menandai 40 kali (3p)
d) Waktu 40 detik/tanda (Tt)
2) Perhitungan total penandaan bahan sebagai berikut :
a) Tpersiapan =(Tp + Tmb)
= (600 detik + 900 detik)

= 1500 detik atau 25 menit

b) Tpenandaan =(>pxTt)
= (40 x 40 detik)
= 1600 detik atau 26 menit
Jadi Ttot penandaan = ( Tpersiapan + Tpenandaan)

= (25 menit + 26 menit)



b.

C.
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=51 menit ..c.ccevvvevereeereens (T1)
Menggambar
1) Variabel yang ada :
a) Persiapan alat (P) = 600 detik
b) Menggambar garis potong (3 g) = 50 kali
¢) Pembuatan tanda untuk bor (}’b) = 52 kali
d) Waktu sekali pembuatan garis (Tg) = 30 detik
e) Waktu sekali pembuatan tanda bor (Tb ) = 20 detik
2) Perhitungan waktu yang digunakan untuk menggambar adalah
sebagai berikut :

a) Ttot pembuatan garis (Tpg) =(D.gx Tg)

= (50 kali x 30 detik)

= 1500 detik atau 25 menit

b) Ttot pembuatan tanda bor (Tpb) = (3b x Tb)

= (52 kali x 20 detik)

= 1040 detik atau 17 menit

c) Jadi Ttot menggambar = (Tpg + Tpb + P)

= (1500 + 1040 + 600) detik
= 53 menit.............. (T2)
Pemotongan bahan
1) Variabel yang ada :

a) Pemotogan plat 40 kali (3 p)



d.

b) Pengepasan dan potong 90 detik (Tp)
c) Persiapan mesin 300 detik (P)
2) Perhitungan Ttotal pemotongan sebagai berikut :
Ttot pemotongan plat =(Tp x Y p) +P
= (90 detik x 40 kali) + 300 detik
= 3600 detik atau 60 menit..... (T3)
Melubangi bahan
1) Variabel yang ada :
a) Bor @ 8 mm (3 Bk) jumlah 52 lubang
b) Penambahan waktu (Ta) 1 menit/lubang

2) Perhitungan melubangi bahan (tn) sebagai berikut :

L
Rumus tn=——.............. (tn)
an

Dimana :

tn = kebutuhan teori (menit)

L = panjang pengeboran

a = kecepatan pemakanan (mm/put)
n = kecepatan putar mesin
RumusL=1Iw+0,3d................ L)
d = diameter mata bor

Iw= tebal plat

V = kecepatan potong (meter/menit)
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n =3,14
Harga a untuk @ 8 yaitu 0,1 mm/putaran

Harga V yaitu 30 meter/ menit

a) Penyelesaian pengeboran ¢ 8 mm untuk (Iw) 1 mm

L =lw+0,3d
=(1+03x8)=34mm.... (L)

v.1000
n.d

~30.1000
3,14x8

=1194,26 rpm...... (n)

L
a.n

tn =

- 3,4
(0,1x1194)

=0,03 menit ............ (tnl)
b) Ttot pengeboran @ 8 mm =) Bk x (Tw +tnl )
=52x(1+0,03)
= 53,56 (45) menit
Pembentukan
1) Variabel
a) Penekukan (}r) 10 benda 40 kali
b) Waktu sekali (Tr) penekukan 600 detik
c) Persiapan 600 detik (P)

d) Pengepasan 3000 menit (Ts)

(T4



f.

h.

2) Perhitungan
Waktu yang digunkan untuk pembentukan yaitu
Ttot pembentukan
=0QrxTr)+P+Ts
= (40 x 600 ) + 600 + 3000 detik
= (40 x 10) + 10 + 50 menit
=460 menit ................ (TS)
Persiapan penghalusan permukaan
1) Variabel
a) Persiapan alat 10 menit
b) Pengerindaan ujung plat 20 menit (Tg)
¢) Pengampelasan 60 menit (Tam)
2) Perhitungan
Ttot persiapan permukaan = 10+(Tg + Tam )
= 10+(20+ 60) menit
=90 menit.........coveenrennns (To6)
Pengecatan
1) Variabel yang ada :
a) Persiapan alat 600 detik
b) Pencampur cat epoksi dan warna 600 detik
c) Pengecatan epoksi 1800 detik

d) Pengecatan warna 1800 detik
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2) Penyelesaian pengecatan
Ttot pengecatan = 600 + 600 + 1800 + 1800

=(10+ 10 + 30 + 30) menit
=80 menit .......ccveeevveennnen. (T7)

Jadi totat waktu teoritis pembuatan casing pada mesin pencetak briket

yaitu :
Tkeseluruhan = T1+T2+T3+T4+T5+T6
=51 menit + 53 menit+ 60 menit + 45menit + 460
menit + 90menit + 80 menit

= 839 menit atau 13 jam 56 menit

D. Uji Fungsional
1. Uji Fungsional Casing
Uji fungsional dilakuakan untuk mengetahuai fungsi casing apakah
sudah layak atau belum. Casing berfungsi sebagai pelindung operator dari
putaran mesin agar tidak terjadi incident. Untuk mengetahui uji fungsion-
al ini perlu di lakukan beberapa tahap pemeriksaan pada hasil pembuatan
casing, adapun pemeriksaan tersebut adalah :
1. Memeriksa apakah penekukan pada setiap casing yang dilakukan te-
lah sesuai dengan bentuk dan dimensi pada gambar kerja.

2. Apakah dalam proses perakitan casing lubang baut telah sesuai.
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Setelah dilakukan pemeriksaan terhadap hasil uji fungsional, di dapatkan
hasil bahwa pada pemasangan casing pada rangka dengan menggunakan sys-
tem baut, casing yang di pasang masih sedikit renggang, tetapi itu tidak begi-
tu mempengaruhi fungsi casing tersebut.

E. Uji Kinerja
Uji kinerja pada mesin pencetak briket bertujuan untuk mengetahui
fungsi dari mesin tersebut apakah sudah bekerja dengan baik atau tidak.
Begitu pula pada uji casing, casing bisa dikatakan baik apabila dapat melin-
dungi operator dari putaran mesin. Dibawah ini merupakan cara uji kinerja
mesin pencetak briket kotoran lembu sistem rotary.
1. Uji Kinerja Mesin Pencetak Briket

a. Menyiapkan peralatan dan media yang dibutuhkan seperti kotoran
lembu, batu bara, serbuk gergaji kayu, dan adonan tepung kanji,
Campur media tersebut kedalam suatu wadah dan aduk hingga
merata.

b. Masukan alas cetakan kedalam cetakan kemudian masukkan adonan
yang sudah di campur tadi kedalam cetakan hingga penuh kemudian
tutup dengan tutup cetakan.

c. Pasang cetakan pada dudukan cetakan yang terdapat pada landasan.

d. Usahakan cetakan senter dengan engkol penekan dengan cara
Mengepaskan baut setoper dengan lubang setoper yang tepat berada

di sisi bawah landasan cetakan.
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e. Nyalakan mesin dengan menekan tombol “ON” sehingga motor
listrik berputar dan menggerakkan sistem pengepres pada mesin.

f. Secara otomatis sistem akan mengepress media tersebut selama satu
kali penekanan.

g. Saat mengepress, pastikan operator sudah memastikan cetakan sudah
tepat pada lengan penggerak, yaitu dengan cara mengunci landasan
cetakan pada baud sfoper yang berada di bawahnya sehingga
mendapat hasil pengepressan yang presisi.

h. Angkat adonan briket yang telah dicetak beserta cetakan.

i. Keluarkan hasil briket dari cetakan cek hasil kepadatan dan
keseragaman briket.

j- Begitu seterusnya hingga jumlah yang diinginkan terpenuhi.

Setelah dilakukan wuji kinerja mesin pencetak briket maka
didapatkan hasil hahwa pengepresan mengunakan mesin pencetak briket
menghasilkan 12 briket per menit secara kontinyu dan kepadatan dari briket

terjaga.

F. Pembahasan
Dalam pembuatan casing ini terdapat beberapa tahapan atau proses
yang harus dilalui. langkah awal yang harus dilakukan ialah mengidentifikasi
gambar kerja. Identifikasi gambar kerja merupakan proses memahami konsep
desain yang dikehendaki oleh perancang suatu mesin. Dengan adanya

langkah-langkah awal yang tepat, seperti mengidentifikasi gambar kerja



68

diharapkan pada proses pengerjaan tidak terjadi kesalahan, seperti
penyimpangan bentuk dan ukuran. Identifikasi gambar kerja meliputi ukuran
dan bentuk gambar yang akan dibuat.

Jenis bahan yang digunakan dalam pembuatan casing ini adalah plat
eyser dengan ketebalan 0,8mm. Identifikasi bahan perlu dilakukan untuk
mengetahui fungsi dari alat yang berhubungan dengan perlakuan pengerjaan
dan pengunaaan alat dan mesin. Alasan dipilihnya plat eyser adalah karena ba-
han mudah ditemukan dipasaran, harganya terjangkau, ketebalan plat juga di-
rassa cukup untuk dibuat casing mesin pencetak briket.

Pembuatan casing menggunakan beberapa proses pengerjaan yang
digunakan, langkah awal adalah menggamar pada plat kemudian plat dipotong
menggunakan mesin potong plat, setelah itu dilakukan proses pelipatan sesuai
pada gambar kerja dan kemudian dilakukan proses pelubangan untuk lubang
baut.

Proses pemotongan bahan dilakukan setelah persiapan bahan dan
pengukuran bahan. Pemotongan menggunakan  mesin pemotong plat
guiloutine dan gergaji potong. Untuk pengerjaan pemotongan bahan pembua-
tan casing menggunakan mesin potong guiloutine dan dilanjutkan
menggunakan gunting potong plat untuk pemotongan bahan yang tidak
bisa dikerjakan menggunakan mesin guiloutine.

Setelah proses pemotongan dilanjutkan proses penggerindaan menggu-

nakan gerinda tangan. Proses penggerindaan bertujuan untuk merapikan hasil



69

pemotongan plat agar tidak tajam saat dipegang untuk proses selanjutnya.
Untuk hasil yang lebih rapi dilanjutkan menggunakan kikir.

Kemudian dilakukan proses penekukan sesuai dengan gamar kerja
menggunakan mesin bending manual. Penekukan bertujan agar bagian pinggir
casing tidak tajam sehingga bisa melukai operator.

Proses selanjutnnya adalah pengecatan komponen, dalam proses ini
casing di amplas terlebih dahulu untuk membersikan sisa-sisa karat, setelah
itu dilap menngunakan kain bersih untuk membersihkan debu dan sisa-sisa
minyak yang menempel, proses pengecatan menggunakan kompresor,
spraygun, dempul, cat dan tiner. Tujuan dari proses pengecatan ini adalah agar
casing tidak mudah berkarat dan agar tampilannya menarik.

Ditinjau dari uji fungsional,casing dapat digunakan tapi masih ada ke-
kurangan. Kekurangan tersebut adalah adanya sela saat casing dipasang ke
rangka mesin. Hal itu disebabkan ukuran casing pada gambar tidak sama den-
gan ukuran bidang rangka yang akan diberi casing pada kenyataannya. Tapi
hal tersebut tidaklah fatal karena masih bisa diperbaiki dengan cara memukul
— mukul bagian tepi casing sampai didapatkan ukuran yang pas . Dengan
adanya kekurangan tersebut, maka perlu diadakan perbaikan. Kendala yang
dihadapi untuk perbaikan tersebut adalah waktu pengerjaan yang diberikan
telah habis, dengan habisnya masa pengerjaan maka peminjaman alat tidak
dapat dilakukan lagi sedangkan pada proses perbaikannya harus menggunakan

mesin-mesin seperti yang terdapat di bengkel fabrikasi.
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Apabila ditinjau dari uji kinerja, mesin tersebut dikatagorikan sesuai
dengan harapan karena mesin tersebut mampu mencetak briket lebih banyak
dibandingkan dengan cara manual. Mesin yang dibuat oleh penulis memiliki
satu engkol pengepres/penekan, yang mampu menekan 12 kali pencetakan
dalam setiap menitnya. Kepadatan hasil briket yang telah dicetak
menggunakan mesin pencetak briket memiliki kepadatan yang cukup sehingga

briket yang dihasilkan bisa bertahan lama.

G. Kelebihan dan Kelemahan

1. Kelebihan

®

Casing mesin tersebut dapat dibongkar pasang dengan mudabh,

sehingga apabila terdapat kerusakan pada salah satu komponennya

mudah dilakukan penggantian.

b. Menggunakan reducer sebagai perbandingan kecepatan, sehingga
mesin tampak lebih simpel dan rapi.

c. Nilai ergonomis terdapat pada mesin tersebut, karena desain dis-
esuaikan dengan kondisi operator dilapangan.

d. Pada cetakan mudah dalam penggunaannya karena menggunakan

kerja putar manual sehingga mengurangi beban pada motor listrik

dan bisa mempercepat pencetakan.
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2. Kelemahan

a.

Terdapat beberapa cetakan yang terlalu sesak ketika ditempatkan
pada dudukan cetakan dikarenkan ukuran dudukan yang kurang tepat
akibat proses pengerjaan yang kurang sempurna.

mesin ini tidak terdapat roda jalan sehingga apabila ingin
memindahkan mesin harus diangkat.

Terdapat beberapa dudukan cetakan yang kurang sesuai ukuran se-
hingga operator mengalami kendala dalam penempatan cetakan.
Landasan kurang sempurna karena terdapat lubang setoper yang
kurang tepat sehingga cetakan sedikit melenceng dengan engkol
penekan.

Casing mesin tidak dapat terpasang rapat pada rangka / masih ada se-

la.



BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan

Berdasarkan hasil pembuatan hingga pengujian mesin pencetak briket sistem

rotary, dapat disimpulkan beberapa hal sebagai berikut :

1.

Bahan yang digunakan untuk pembuatan casing mesin pencetak briket
system rotary adalah plat eyser dengan ketebalan 0,8mm.

Peralatan yang digunakan untuk membuat casing adalah alat gambar
dan menandai, meliputi ( Penggaris siku, Ponggores, Penitik pusat,
Mistar baja, Mistar gulung), Mesin potong hidrolik, Mesin bending,
Mesin bor lantai, Mesin gerinda tangan, Gergaji, Kompressor, Sprey
gun, Kikir, Ragum, Palu, Alat Keselamatan meliputi ( pakaian kerja,

Kaca Mata, Sepatu, Peredam kebisingan ).

. Pembuatan casing pada mesin pencetak briket system rotary meliputi,

pembacaan gambar kerja, pemilihan bahan yang digunakan yaitu plat
eyser ketebalan 0,8mm, Proses pemotongan meliputi (Pengukuran
bahan, Marking, Pemotongan bahan, dan Penghalusan), Proses
Pengeboran meliputi (Pengukuran, Pelukisan, Penitikan, dan
Pengeboran), Proses pembentukan bahan (penekukan), Proses
Penyelesaian Permukaan meliputi (penggerindaan, pendempulan,
pengamplasan dan pengecatan)

Hasil dari uji fungsional casing menunjukkan casing dapat berfungsi

dengan baik dengan melindungi operator dari putaran mesin. Sedang-
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kan kinerja alat mesin pencetak briket adalah bisa menghasilkan 12
briket per menit.
B. Saran
Setelah dilakukan pembuatan mesin pencetak briket, penulis dapat memberi
saran demi kemajuan serta penyempurnaan mesin tersebut. Adapun saran — saran
yang disampaikan penulis yaitu :
1. Perangkat landasan dan pengepres dapat dibuat double untuk menghasil-
kan cetakan briket yang lebih cepat dan banyak.
2. Pemberian casing dapat dipilih saja dibagian yang benar-benar membu-
tuhkan saja atau yang terdapat putaran mesin.
3. Sebaiknya rangka dibuat pengait agar bisa dibaut dengan lantai agar saat
proses pengepresan mesin tidak bergetar.
4. Cetakan dapat diganti dengan potongan pipa besi, dengan tujuan untuk

mengurangi waktu pengerjaan.
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Tabel 1. Lambang-lambang dari Diagram Aliran

Lambang Nama Keterangan
Terminal Untuk menyatakan mulai (start), berakhir (end)
atau behenti (stop)
Input Data dan persyaratan yang diberikan disusun

-

disini

Pekerjaan orang

Di sini diperlukan pertimbangan-petrimbangan
seperti pemilihan persyaratan kerja, persyaratan
pengerjaan, bahan dan perlakuan panas,
penggunaan fakor keamanan dan factor-faktor
lain, harga-harga empiris, dll.

keputusan ke tempat sebelumnya atau berikutnya,
atau suatu pemasukan ke dalam aliran yang
berlanjut.

Pengolahan Pengolahan dilakukan secara mekanis dengan
menggunakan persamaan, tabel dan gambar.
Keputusan Harga yang dihitung dibandingkan dengan harga
<> Patoka, dll. Untuk mengambil keputusan
Dokumen Hasil perhitungan yang utama dikeluarkan pada
E alat ini
Pengubung Untuk menyatakan pengeluaran dari tempat

|

Garis aliran

Untuk menghubungkan langkah-langkah yang
berurutan

Catatan: Y =ya; T = tidak

(Sumber : Sularso, 2004: i)
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Tabel 2. Hubungan Antara Diameter, Kecepatan Potong dan Kecepatan Putar
Mata Bor

Meters Por 162|183 | 21.3| 24.4| 27.4 |30.5|33.5)| 36.6 39.6 | 42.7 [ 45.7 | 61 94,1
Minute

Feet Per " . ’ : ” ' i ; ’ ; ; i i
Minute 50° (60" | 70" | 8O’ | ©0' [100' |110’|120'|130' | 140" |150' | 200' | 300
Diameter Revolutions Per Minute

mm | inches

1.6 1/16 |3056 | 3667 | 4278 | 4889( 5500 |6111 |6722 | 7334 | 7945 | 8556 |9167 | 12229 | 18344
3.2 1/8 [1528 (1833|2139 2445| 2750 |3056 | 3361 | 3667|3973 (4278 [4584 | 6115 9172
4.8 3/16 |1019 11222 | 1426 | 1630 1833 (2037 | 2241 [ 2445|2648 | 2852 {3056| 4076 5115
6.4 1/4 764| 917)1070(1222| 1375 |1528 | 1681 | 1833|1986 | 2139 |2292| 3057 | 4586
7.9 §/16 | 611 | 733 | 856| 978| 1100|1222 (1345 (1467|1589 (1711 |1833| 2446/ 3669
9.5 38 S09| 611| 713| B15[ 917 [10191120|1222| 1324 (1426 [1528| 2038 | 3057
111 | 7116 | 437| 524 611| 698| 786 | 873| 960/1048]1135(1222 [1310] 1747 2621
12.7 1/2 | 382| 458| 535| 611| 688 | 764 | 840| 917| 993|1070 [1146| 1529| 2293
15.3 5/8 | 306| 367 | 428| 489| 550 | 611 | 672 733| 794| 856 | 917| 1223 1834
19.1 314 255| 306 | 357| 407| 458 509| 560| 611| 662 713 | 764| 1019| 1529
22.2 7/8 | 218| 262 | 306| 349| 393 | 436| 480| 524| 568| 611 | 655| 874 1310
254 | 1 191 229 | 267| 306| 344 | 382| 420| 458| 497| 535( 573| 764 1146
28.6 | 1-1/8 170| 204 | 238| 272| 306 | 340| 373| 407| 441| 475| s0a| 679| 1019
318 | 1-1/4 -| 153| 183 214| 244 275| 306| 336| 367| 397| 428 458] 612 918
34.9 | 1-3/8 139| 167 | 194| 222 250| 278| 306| 333| 361| 389 | 417| 556 834
38.1 | 1-1/2 127| 153| 178| 204| 229 | 255| 280| 306| 331| 357 | 382 510 765
41.3 | 1-5/8 117] 141] 165| 188 212 | 235| 259 2B2| 306 | 329 353| 47¢C 705
445 | 1-3/4 109| 131 153| 175| 196 218| 240| 262 284| 306 | 327 436 654
47.6 | 1-7/8 102| 122 143| 163| 183 | 204| 224| 244| 265| 285| 306| 408 612
508 | 2 95| 115| 134 153| 172 | 191| 210| 229| 248| 267 | 287 382 573
57.2| 2-1/4 85| 102| 119| 136/ 153 | 170| 187| 204| 221| 238 255 340 510
63.5| 2112 76| 92| 107| 122] 137| 153| 168| 183| 199| 214 | 229( 306 459
69.9 | 2-3/4 69 83 97] 111| 125 139| 153| 167| 181 194 | 208| 278 417
7621 3 64 76 89| 102| 15| 127| 140| 15| 166( 178 191 254 381

(Sumantri, 1989 : 266)
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Tael 3. Nilai Yang Dicapai Oleh Beberapa Cara Pekerjaan Toleransi Umum
Untuk Ukuran Linier
Nilai kekasaran yang dicapai oleh beberapa cara pengerjaan

Cara Pengerjaan

200
100
50
2%
12,5
3
08
0.4
0.2
1
0,05
0,025
0,012
0,006

= ;
Flamejcutting

Sawing
Abrasive cutting
Shearing fine blanking
Sand blasting -

Ball blasting
T - v
Superfine turning

Planning, shaping
Drilling, boring .
Countersinking
Reaming

Face milli
Peripheral milling -
Broaching * oo
Scraping |
Face grinding : —
Peripheral grinding
Plain grinding
Honing
Superfinish

| Plain lapping
Round lapping
Polishing

Spark erosion

<9 |

- Kasar Normal _ Halus

(Juhana, dan Suratman, 2000:243)

Toleransi umum uniuk ukuran linear

Ukuran nominal mm| 0,53 | 36 [ 630 [30-120]120315[315-1000] 10002000
Penyimpa-| Halns [+005 | 005 =01 [£0,15] £02 | £03 | 03
ngan yang|Sedang [ +0,1 | £01 | £02 ]+ . ' )|
- _ _ 03 | +05 | 08 212
bkan o £02 | £05]+08 | £12 | 22 3

(Juhana, dan Suratman, 2000:189)



Tabel 4. Diagram Hubungan Diameter Bor dan Kecepatan Sayat
(Terhijen, 1981 : 83)
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Kecepatan savat dalam mJ/menit

0

0

Diameter mata bor dalam rpm

/| el
/ 4 =i
E_ E. / P
- = g /,-f
2 6] |
g 7 L 475 rpm e =
,-'-"'"'-df)
/ 300 rpm
/ 75 rpm | —
/ ,ﬁ""ﬁf -
/ | e | _— 150rpm
L 1 | — | llorpm
C ol L T L] 51
| Srpm
éﬁ_fﬁj_____——ﬂ———— . B
5 10 15 0 25 30




Tabel 5. Kecepatan potong untuk mata bor jenis HSS (Sumantri, 1989 : 262)
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No. Bahan Meter/menit Feet/menit
1. Baja karbon rendah (0.05-0.30 % C) 24,4-33,5 80-100
2. Baja karbon menengah (0,30-0,60 % C) 21,4-24,4 70-80

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

4. Baja tempa 15,3-18,3 50-60

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

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

7. Besi tuang lunak 30,5-45,7 100-150
8. Besi tuang keras 20,5-21,4 70-100
9. Besi tuang dapat tempa 24,4-27.4 80-90
10. | Kuningan dan Bronze 61,0-91,4 200-300
11. | Bronze dengan tegangan tarik tinggi 21,4-45,7 70-150
12. | Logam monel 12,2-15,2 40-50
13. | Aluminium dan Alum2inium paduan 61,0-91,4 200-300
14. | Magnesium dan Magnesium paduan 79,2-122,0 250-400
15. | Marmer dan batu 4,6-7,6 15-25
16 | Bakelit dan sejenisnya 91,4-122,0 300-400
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Perhitungan tekukan

S
e
A A
N
| |
L2 Ly | \90
| | Rd
RAREVES \.
k!ll_ \P Ix
v / — N
Lp ‘ ) La J
L=La+Lb+1Lp
__ Rn.ma°
Lp= 180
Rn=Rd+X

La=Lb=L1-(Rd+YS)

Keterangan :

L = Panjang bahan sebelum penekukan

Lp = Bend allowance ( pertambahan panjang tekukan )
S = Tebal bahan

Rn = Jari — jari dari titik pusat ke sumbu radius

Rd = Jari — jari dari busur dalam

S = tebal plat / batang

C = Koefisien bengkokan yang tergantung dari macam bahan



Perhitungan Tekukan. (lanjutan)

Bahan C Rd
5t. 37/5t. 30 0.5 0.5.5
Tembaga 0,25 025 .5
Kuningan 033 035.8
Perunggu 1.2 12.5
Aluminium 0,7 0.7.5
Alu Mg 1.4 14.5
o. X
o - 300 a2
J0P 1200 a3
120° - 1807 a4

X = Jarak antara jari — jari dalam Rd dan sumbu netral x

o = Sudut tekukan

a. Faktor pemantulan (K)

K =o02/al

Keterangan :

K = Faktor pemantulan kembali
al = Sudut pembengkokan

02 = Sudut efektif
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Perhitungan Tekukan . (lanjutan)

Bahan R/S K
5t.37 1 099
10 097

Stainless steel 1 0,96
10 092

Alumunium 99% | 1 099
10 098

Kuningan 1 091
10 093

(Pardjono dan Sirod Hantoro, 1991 : 111)
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