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BAB1I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Tanaman pisang merupakan tanaman yang mudah tumbuh dan
berkembang di daerah tropis, termasuk di Indonesia. Sebagai contoh seperti
daerah Lumajang adalah penghasil pisang yang berkwalitas di sana terdapat
berbagai macam jenis pisang dan masih banyak daerah-daerah di Indonesia
sebagai penghasil pisang yang berkwalitas. Oleh karena itu tak heran kalau daerah
kalau daerah tersebut bias menghasilkan puluhan bahkan ratusan ton pisang
mentah.

Dengan banyaknya produk tersebut, kebanyakan masyarakat
memanfaatkan sebagai buah, kripik, kue dan sale pisang. Itu;un cara
pembuatannya masih menggunakan cara tradisional. Untuk pembuatan sale pisang
pengeringannya masih menggunakan bantuan sinar matahari dan itu memerl@
waktu yang cukup lama.

Proses pengeringan sale pisang dengan bantuan sinar matahari
mempunyai banyak kelemahan, di antaranya:

e Kapasitas produksi tidak menentu karena tergantung dari -sinar

matahari.

e Waktu pengeringan cukup lama.

¢ Pada waktu musim penghujan produktifitas akan terganggu.

¢ Kesehatan tidak terjamin karena di panaskan di udara bebas.



Berdasarkan dari kelemahan-kelemahan tersebut di atas, maka kami akan
merencanakan suatu alat yang bisa digunakan untuk mengatasi masalah-masalah

tersebut dan bisa digunakan oleh masyarakat luas.

1.2 Permasalahan
Permasalahan yang dihadapi adalah bagaimana cara merancang alat
pengering sale pisang yang dapat mengatasi kelemahan-kelemahan tersebut di

atas, sehingga di dapat ale pisang yang berkwalitas sesuai yang di harapkan.

1.3 Batasan Masalah

Dengan mengingat waktu dan luasnya pembahasan maka perlu ada
pembatasan yang akan di uraikan dalam Tugas Akhir ini. Dalam laporan ini
membahas perencanaan konstruksi aiat dan perhitungan perkiraan biaya yang di

gunakan untuk pembuatan alat tersebut.

1.4 Metode Pengumpulan Data
Untuk mendapatkan data yang lebih memenuhi syarat perencanaan dalam
menentukan konstruksi dan menghitung biaya pembuatan alat, maka penyusun
menggunakan metode perencanaan sebagai berikut:
e Study lapangan
Study lapangan yang di maksud di sini adalah untuk melakukan
observasi di lapangan untuk mendapatkan data-data praktis yang ada.
o Study.pustaka
Study pustaka ini di maksudkan untuk memperoleh data-data teori-

teori dari literature.



1.5 Tujuan Penulisan

Tujuan yang hendak di capai dalam penyusunan Tugas Akhir ini adalah:

Mengetahui jumlah momen, gaya-gaya yang bekerja pada konstruksi

Mengetahui konstruksi pengeringan pada elemen pemanas untuk satu

- kali pengeringan

Membuat alat pengering sale pisang yang aman, produktif, simpel
dan efisien
Membantu mengatasi masalah dalam masyarakat khususnya hal

pemrosesan bahan mentah ke bahan olahan

1.6 Manfaat

Manfaat yang di dapat dari penyusunan Tugas Akhir ini adalah:

® Dengan terciptanya alat ini masyarakat bisa menempatkan menjadi

suatu usaha kecil atau industri rumah tangga.
Melalui usaha industri rumah tangga di harapkan bisa meningkatkan
pendapatan sehingga taraf kehidupannya meningkat.

Dengan alat ini dapat meningkatkan produktifitas sale pisang.

1.7 Sistematika Penulisan

Untuk mempermudah dalam penyusunan Tugas Akhir ini penulis

membagi pembahasan dalam beberapa bab dan sub-bab. Adapun pokok dari bab

yang di sajikan adalah:



BABI: PENDAHULUAN
Pada bab ini membahas tentang Latar belakang,
Permasalahan, Batasan masalah, Metode pengumpulan
data, Tujuan penulisan laporan, Manfaat dan Sistematika
penulisan,
BABII: LANDASAN TEORI
Pada bab ini membahas teori-teori yang meliputi Skema dan
Cara kerja alat, Pemilihan bahan, Bahan, Karakteristik
material, MM—mm sambungan untuk perencanaan
beserta Rumusannya dan Waktu permesinan.
BAB ITI : PEMBAHASAN DAN PERHITUNGAN
Pada bab ini membahas tentang perhitungan perencanaan
konstruksi dan perkiraan biaya yang di gunakan untuk
pembuatan alat.
BAB IV : PENUTUP '
Pada bab ini membahas tentang kesimpulan dan saran-saran

dari penulis.



BABII

LANDASAN TEORI

2.1 Skema dan Cara Kerja Alat Pengering Sale Pisang
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Gambar 2.1
Skema Alat Pengering Sale Pisang
Keterangan:
1. Penyimpan udara 4. Termometer -
2. Elemen pemanas 5. Kontrol suhu
3. Blower

Cara Kerja Alat Pengering Sale Pisang:

Alat pengering sale pisang ini bekerja dengan memanfaatkan system
perpindahan panas. Panas yang di butuhkan untuk mengeringkan pisang diperoleh
dari elemen pemanas (2) udara dari atmosfir bebas akan di hisap oleh Blower (3)
kemudian di tekan ke ruang penyimpang udara (1).



Udara panas dalam oven akan di sirkulasikan melalui lubang yang di buat
beralur pada masing-masing rak, dengan tujuan agar pisang di setiap rak
menerima panas dengan merata. Pada ruang rak inilah akan berlangsung
penguapan kandungan air pada produk hingga mencapai kadar air yang di
inginkan yaitu 20% yang harus di timggalkan dalam pisang,

Penyetelan suhu yang di inginkan yang tertera pada (4) di dalam oven di
lakukan melalui kontrol suhu (5). Hal ini di maksudkan untuk mencegah
kelebihan kalor yang di inginkan. Apabila alat sudah bekerja maka setiap rak
harus di ganti posisinya setiap satu jam. Hal ini bertujuan untuk lebih
memeratakan panas yang di terima oleh pisang.

2.2 Pemilihan Baha-n

Dalam perencanaan alat pengering sale pisang ini menggunakan bahan
baku Alumunium Steel profil L dan plat. Dasar pemilihan bahan baku ini karena
murah dan banyak tersedia di pasaran

Untuk mengetahui kekuatan dari bahan, maka kita perlu mengetahui
sifat-sifat dan karakteristik dari material di antaranya sifat mekanik, sifat termal
dan sifat kimia.

2.3. Kriteria Pemilihan Bahan

Selain itu juga pertimbangan yang sering di gunakan untuk memilih
bahan dari suatu perencanaan konstruksi mesin adalah factor bahan dan juga
factor keamanan. Beberapa kroteria pemilihan Alumunium Steel rendah di
antaranya:

1. Mampu mendukung beban.



2. Konduktifitas atau rambatan panas

3. Tahan korosi

4. Cocok untuk konstruksi

5. Murah dan mudah dicari pasaran

6. Cukup kuat dan kaku

7. Mudah di kerjakan/dilas
2.3.1 Allumunium

Untuk perencanaan dinding, rak, pegangan rak, penyimpan udara, kotak
kontrol suhu dan pintu menggunakan bahan bahan allumunium yang berbentuk
lembaran. Adapun pertimbangan dari pemilihan ini adalah:

1) Sifatnya lunak, ulet dan mudah di bentuk.

2) Tahan korosi, ringan, harganya relatif murah dan mencari di pasaran.

2.3.2 Isolator v

Penggunaan isolator pada alat ini berfungsi untuk menghambat keluarnya
udara panas dari system. Untuk pérencanaanalat ini isolator yang di gunakan
adalah lembaran serbuk gergaji yang di padatkan (MDF sebutan nama di pasaran)
karena mempunyai konduktifitas rendah, tahgn panas, realtif murah harganya
mudah pembentukan dan tidak mudah patah.

2.3.3 Kontrol Suhu
Untuk mengatur temperatur secara otomatis maka di perlukan suatu alat
(komponen) yang dapat mengubah informasi (subu) menjadi sinyal listrik. Oleh

karena itu sifat fisis dari komponen tersebut harus dapat berubah terhadap



perubahan temperatur, komponen yang mempunyai sifat yang berubah terhadap
perubahan temperatur misalnya:
a. Thermostat Bimetal

Banyak logam akan memuai apabila terkena panas. Batang

logam akan bertambah panas jika suhunya naik. Penuaian kearah

panjang ini di sebut linear. Prinsip kerja dari thermostat bimetal

bekerja berdasarkan pemuaian tersebut.

b. Thermistor
Thermistor adalah éemikonduktor yang mempunyai koefisien
suhu yang besar. Oleh karena itu thermistor peka sekali terhadap
perubahan suhu. Sifat yang di pakai dalam prinsip kerja thermistor
adalah perubahan resistensi karena perubahan temperatur yang

mengelilingi thermistor.

2.3.4 Kaca

Bahan baku ini digunakan untuk melihat produk dan mengontrol suhu
selama proses pengeringan. Adapun pertimbangan dari penggunaan bahan ini
adalah kekerasannya baik, tahan pada semua tipe cuaca, transparan, kaku pada
temperature ruang dan kaca mempunyai konduktifitas panas yang jelek sehingga
sangat cocok untuk di tempatkan pada suhu yang agak tinggi seperti pada oven

ini.



2.3.5 Pemanas

Pemanas adalah syarat utama dalam perencanaan alat pengering, tanpa
pemanas pengeringan tidak dapat berlangsung. Dalam pengeringan apapun pasti
menggunakan pemanas dalam proses pengeringannya, ada bermacam-macam
pemanas yang dipakai dalam proses pengeringan di antaranya elemen, panas
matahari dan perencanaan alat ini pemanas yang digunakan adalah elemen
pemanas. Kelebihan menggunakan elemen pemanas adalah:

a) Biaya bahan baku lebih murah

b) Lebih ekonomis dibandingkan dengan kompor

¢) Temperaturnya cukup tinggi

d) Mudah mendapatkan di pasaran

e) Tahan lama dan lain-lain

2.4 Sambungan Las
2.4.1 Sambungan Las terhadap Perencanaan Konstruksi

Pada saat ini teknik pengelasan telah banyak digunakan secara luas
dalam penyambungan batang-batang kontruksi bangunan baja dan konstruksi
mesin. Penggunaan teknik pengelasan dalam konstruksi meliputi perkapalan,
Jembatan, rangka baja, bejana tekan, pipa saluran, kendaraan dan sebagainya.

Las adalah ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan
yang dilaksanakan dalam keadaan lumer atau cair. Dari definisi tersebut dapat di
jabarkan bahwa las adalah sambungan setempat dari beberapa batang logam

dengan menggunakan energi panas. Keuntungan-keuntungan pengelasan adalah:
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1. Sambungan rapat dan kekuatan lebih besar

2. Berat sambungan lebih besar, maka cocok untuk konstruksi yang
memerlukan beban lebih.

3. Pada konstruksi berhadapan (butt joint) tidak diperlukan plat penutup
atau bilah.

4. Saat pengélasan relative tidak rebut atau bising.

5. Lebih praktis dan ekonomis.

2.4.2 Klasifikasi Cara Pengelasan

Sampai saat ini banyak cara pengklasifikasian yang digunakan dalam
bidang las, karena belum adanya kesepakatan dalam hal tersebut secara
konsensional, cara-cara pebgklasifikasian pada saat ini di bagi menjadi dua
golongan yaitu pertama membagi las dalam kelompok las air, las tekan, las patri
dan lain-lain. Sedangkan yang kedua membedakan adanya kelompok-kelompok

seperti las listrik, las kimia, las mekanik dan lain-lain.



Cara
Pengelasan
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Las MIG
— Las busur gas —|:
Las busur CO;
Las busur gas dan Las busur CO,
[ — fluks ~ dengan elekiroda
Elektroda berisi fluks
[ terumpun —
Las elektroda terbungkus
Las busur Las den
] — fluks busur dengan
Las busur elektroda berisi fluks
Las busur rendam
| Las busur logam
tanpa pelindung
_ Elektroda tak terumpan | a5 TIG atau las wolfram gas
Las gas
_PengglaS- - Las listrik terak
an cair Las listrik gas
- Las termit
Las sinar electron
- Las busur plasma
- Las resistansi listrik
- Las tekan gas
- Las tempa
—Pengelasan __ [ a5 gesek
tekan - Las ledakan
- Las induksi
- Las ultrasonik
N . - Pembrasingan
Pematrian  —_ Penyolderan
Tabel 2.1
Klasifikasi Cara Pengelasan

Sumber: Harsono Wiryosumarto. Prof. Dr. Ir. Teknologi Pengelasan Logam, PT.

Pranya Paramita, Jakarta, 1981
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2.4.3 Las Elektroda Terbungkus

Las elektroda terbungkus adalah cara pengelasan yang banyak digunakan
pada saat ini. Dalam cara pengelasan ini digunakan kawat elektroda logam yang di
bungkus dengan fluk. Pada gambar di bawah dapat dilihat dengan jelas busur
listrik terbentuk di antara logam induk dan ujung elektroda. Karena panas dari ini
maka logam induk dan ujung elektroda tersebut mencair dan kemudian membeku

bersama.

Elekwoda - =

Fluks peinbungkus

Kawat las
Busur Listrik
" Terak

sty
Y &UA
.ot

Teusge listrik
Selubung gas  AC atau DC
Loga_m lus

e
Pl Y

Cairin logam ~ Logam induk
Gambar 2.3
Las Busur dengan Elektroda Terbungkus

Sumber: W. Kenyon, Dines ginting Ir, Dasar-dasar pengelasan, Erlangga, Jakarta, 1981

Proses pemindahan logam elektroda terjadi pada saat ujung elektroda
mencair dan membentuk butir-butir yang terbawa oleh arus busur listrik yang
terjadi bila digunakan arus listrik yang besar maka logam butiran logam cair yané
terbawa menjadi halus sebaliknya jika arus kecil maka butirannya menjadi besar.

Untuk lebih jelasnya dapat di lihat pada gambar di bawah ini:
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(a) Arus tinggi (b) Arus rendah
Gambar 2.4
Pemindahan Logam Cair

Sumber: Harsono Wiryosumarto. Prof. Dr. Ir, Teknologi Pengelasan Logam, PT. Pradnya
Paramita, Jakarta, 198.

Pola pemindahan logam cair seperti di terangkan di atas sangat
mempunyai sifat mampu las dari logam. Las elektroda terbungkus fluk memegang
peranan penting karena fluk dapat bertindak sebagai:

1. Pemantap busur dan penyebab kelancaran pemindahan butir-butir
cairan logam. |

2. Sumber terak atau gas yang dapat melindungi logam cair terhadap

udara di sekitar.

3. Pengatur penggunaan.

4. Sumber-sumber untuk paduan.

Bahan fluk yang digunakan adalah jenis ilemit, karena jenis ini terletak di
antara oksidasi titan dioksidasi besi, bahan fluk yang utama adalah jenis ilmanit
dan jenis oksidasi besi.atau Fe TiO;. Busur yang dihasilkan cukup kuat dan
memberikan penetrasi yang cukup dalam. Derajat pencairan dari terak yang
terbentuk cukup tinggi. Di bawah ini ditunjukkan table macam dan fungsi bahan
fluk.
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Tabel 2.2
Macam-Macam dan Fungsi Bahan Fluk

Pengaruh | Peman- | Pem- Deoksi- | Oksi- | Pém- | Penambaha | ‘penguat | Pengi-

Bahan tap | bentuk | = 0 dator | Dentuk | nunsure | pembung- | kat
Fluks busur | terak gas | paduan kus fluks
Selulosa 0] o 0

Lempung Silikat o o

Talek 0] o

Titanium oksida (o) (o)

limenit 0 o -

Feroksida 0] (0] (0]

Kalsium karbonat 0 o 0 o

Ferro mangan (0] o 0]

Mangan dicksida L0 0] o o

Pasir Silisium o o 0O

Kalium silikat () ¢ o
Natrium silikat 0] (0] o

O Fungsi utama
O Faungsi tambahan

Sumber: Harsono Wiryosumarto. Prof. Dr. Ir, Teknologi Pengelasan Logam, PT.
Pradnya Paramita, Jakarta, 1981

2.4.4 Jenis-jenis Sambungan Las
2.4.4.1 Klasifikasi Berdasarkan Jenis Sambungan d:;n Bentuk Alar
a. Sambungan las dasar
Sambungan las dalam konstruksi baja pada dasarnya di bagi
dalam sambungan tumpul, sambungan T, sambungan sudut dan
sambungan tumpang. Berikut ini adalah gambar jenis-jenis sambungan

dasar.




15

() Samt.ngan (b) Shmbungan . () Ssmbungan (b") Sambungan (c) Sambungan

tumpt, ang sudut

t

|

|
(d) Sambungan () S‘:ux:‘bungan ) g::;.bungan (@) g;:;'bﬂnsan

tez: lida diluruskan ganda
Gambar 2.5

Jenis-Jenis Sambungan Dasar

Sumber: G. Takesi Sato, N. Sugiarto H. Menggambar Mesin Menurut Standart Iso, PT.
Pradnya Paramiata, Jakarta, 1996.

b. Sambungan tumpul
Sambungan tumpul adalah sambungan yang paling efisien.
Sambungan ini di bagi menjadi dua yaitu é’ambungan penetrasi penuh
dan sambungan penetrasi sebagian. Sambungan penetrasi penuh di bagi

menjadi sambungan tanpa plat pembantu dan sambungan dengan plat

pambantu.

/ .‘\ T ‘_./M .\‘
M /\/\ ] )
il \

7 Y

Las dengan alur lurus (I)  Las dengan alur persegi Las dengan alur lurus
V Tunggal (V) tunggal (V)
Gambar 2.6
Sambungan Tumpul

Sumber: Harsono Wiryosumarto. Prof. Dr. Ir, Teknologi Pengelasan Logam, PT. Pradnya
Paramita, Jakarta, 1981.
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c. Sambungan sudut

Pada sambungan ini sering terjadi penyusutan dalam arah tebal
plat yang dapat menyebabkan retak. Hal ini dapat dihindari dengan
membuat alur pada plat tegak. Bila pengelasan dalam tidak dilakukan
karena sempitnya ruangan maka pelaksanaannya dapat dilakukan

dengan pengelasan tembus atau pengelasan dengan plat pembantu.

Lasan | (- e . - » —
penctrasi + | ¢ V3 U3 N3 Y3 PN \ K> :
penuh .
Lasan I L | L. 1 A W Ao Ly L\/
dengan ! I
alur ' B .
Lasan —! 7 ) — | - . 7
pencirasi | — — 13 3 M3 Y23 [ . s
sebagian i
i | L' L) Lv L o~ o | N
i v
Gabungan lasan = M= "'?;} '\:_‘} 3 '\:3 L )
dengan alur dan 1 Yas las ] i s B i:ls
a5 sudut | su- su- sudut [ Jsudut
L dut s Lidur L L L)
I
Las sudu ; L = 3
Gambar 2.7

Macam-macam Sambungan Sudut

Sumber: Harsono Wiryosumarto. Prof. Dr. Ir, Teknologi Pengelasan Logam, PT.
Pradnya Paramita, Jakarta, 1981.

d. Sambungan isi
Sambungan isi dibagi dalam sambungan las dengan alur dan
sambungan las ujung. Untuk jenis pertama pada platnya harus di buat
alur. Sedangkan untuk jenis kedua ini biasanya hasil pengelasan kurang

baik kecuali pengelasan dilakukan dalam posisi datar dengan aliran

yang tinggi.
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Lasar dengan
alur

Lis ujung t’

Gambar 2.8

Sambungan Isi

;‘ —

Sumber: Harsono Wiryosumarto. Prof. Dr. Ir, Teknologi Pengelasan Logam, PT.
Pradnya Paramita, Jakarta, 1981.

e. Sambungan Tupang
Sambungan ini efisiennya rendah maka jarang sekali
digunakan, untuk pelaksanaan penyambungan konstruksi utama
sambungan tumpang biasanya dilaksanakan dengan las sudut dan las isi.
f. Sambungan dengan Plat Penguat
Sambungan ini dibagi dalam dua jenis yaitu sambungan plat
penguat tunggal dan plat penguat ganda. Lebih jelasnya dapat di lihat

pada gambar di bawah ini.

L l %’ N I <
(a) Sambungan dengan penguit (b} Sambungan dengan pengual
1unggal. ganda.
Gambar 2.9
Sambungan dengan Plat Penguat

Sumber: Harsono Wiryosumarto. Prof. Dr. Ir, Teknologi Pengelasan Logam, PT.
Pradnya Paramita, Jakarta, 1981.
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g. Sambungan bentuk “T” dan Bentuk Silang
Pada kedua sambungan ini secara garis besar di bagi dalam dua

jenis yaitu jenis las dengan alur dan jenis las sudut.

2.4.4.2 Klasifikasi Berdasarkan Cara Pengelasan

Secara konvensional cara-cara pengklasifikasian dapat dibagi
menjadi dua golongan, yaitu pertama bersarkan cara ke:jé missal : las
tekan dan lain-lain yang kesua berdasarkan energi yang digunakan misal:
las listrik, las kimia, las mekanik dan lain-lain.

Dari kedua golongan tersebut yang paling sering digunakan
klasifikasi berdasarkan cara kerja. Adapun pengertian dari macam-
macam pengelasan berdasarkan cara kerja adalah :

1. Sambungan las cair

2. Sambungan las tekan

3. Sambungan Patri

Untuk lebih jelasnya jenis-jenis sambungan las dapat dilihat

pada gambar dibawah ini.
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[ o] I
[ivr o strasoms | (s
(23 &)

' I
. | e !
|
i L] [}
J‘I'v sz.'l.' ‘—

T
‘ J
& I

! .

l A l ln.n
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T 1

.

T

Gambar 2.10

a

Jenis-Jenis Sambungan Las

Sumber : Zainun Achmad, Msc. Ir, Elemen Mesin 1, PT. Rafika Aditama, Bandung, 1999.

2.4.5 Tanda-Tanda Gambar Dalam Pengelasan
Tanda-tanda gambar dalam las biasanya terdiri dari dua yaitu
tanda gambar dasar dan tanda gambar pelengkap yang kedua-duanya di
tempatkan pada garis benda. Untuk meyakinkan mutu las kadang-kadang
ditambahkan tanda gambar uji yang menjelaskan jenis pengujian tak
merusak yang baru dilakukan

2.4.5.1 Tanda Gambar Dasar Dan Pelengkap
Berdasarkan tanda gambar dasar, pengelasan dibagi dalam las
alur las sﬁdut, las busur listrik dan las resistensi. Las alur diberi tanda
sesuai bentu alur dan resistensi yang dibedakan dalam jenisnya missal las

listrik atau las garis. Sebagai contoh dalam tabel ditunjukkan tanda-tanda

gambar menurut JIS.
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Tanda gambar pelengkap digunakan untuk menjelaskan

penampakan penyelesaian permukaan dari permukaan las secara tertulis

pada garis tanda. Dalam tabel ditunjukkan tanda gambar dasar dan

pelengkap menurut JIS.

2 s Golongan las dan lambang
K
ML Sisi jauh Sisi dekal Kedua sisi
Jenis las
flens ganda AN N7
Jenis las
flens N T
Las | 1l -1 “Las | ganda —H—-
Eltasv N/ 7 | Lasx —>&
" 3 Las tirus |V T~ Las K -—K—
2 0
:5: Las J v TR | LasJganda —K—
< Las U Y — A | LasH (las U ganda) —%—
(2]
= N s
'; Las V Ve AN Las X %—
5 Las tirus I < Las K —-{re
<
Kontinyu N V7 ‘| Kontinyu (ganda) -—9-—
3 ‘ Tidak kontinyu l~_P
% Eida". LF VT, (sejajar) -
J | Ronunyu Tidak kontinyu %L"’ A
{Ziy-zag) L-P
Sumbal & Celah X7 Ay
Kancing —
Las timbul O\ -~
Titik —K—
c i d
E Proyeksi p 4 X
g'f Kampuh 00 |
Flash atau Upset | - —_—f
Tabel 2.3
Tanda Gambar Dasar
Sumber : G. Takeshisato, N. Sigiarto H, Menggambar Mesin (Menurut Standart

ISO), PT. Pradnya Paramita, 1996.
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di lapangan

Tabel 2.4
Tanda Gamar Pelengkap
Pembagian Lambang Keterangan
tambahan

Kontur lasan | Datar -

Cembung A Cembung keluar terhadap garis dasar

Cekung v Cekung keluar terhadap garis besar
Penyelesaian | Pahat C Bila cara penyelesaian tidak perlu

Gurinda G dijelaskan lambangnya dapat

Mesin M diberikan oleh F
Pengelasan di lapangan o '
Pengelasan keliling ) Bila sudah jelas harus dilas keliling.
Pengelasan keliling ® Lambang ini tidak diperlukan

Sumber : G. Takeshisato, N. Sigiarto H, Menggambar MEsin (menurut Standart
ISO), PT. Pradnya Paramita, 1996

2.4.6 Kekuatan Sanbungan Las

Dalam pembuatan kerangka mesin pengering sale pisang ini metode

pengelasan yang dipakai adalah metode butt joint. Pertimbangan pengelasan

sebagai metode penyambungan didasarkan pada kekuatan sambungan las

yang cukup baik dan mudah dalam pengerjan. Perhitungan kekuatan las
terhadap bebas yang diterima kerangka dimaksudkan agar sambungan pada
kerangka mampu menerima beban yang diakibatkan oleh berat dan pisang

dalam keadaan basah.

Dalam perhitungan kekuatan sambungan las diambil beban

maksimal yaitu yang terdapat pada kerangka pada bagian bawah
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2.5.1

22

Sambungan Paku Keling

Macam-macam penggunaan sambungan paku keeling

Sambungan paku keling dapat di pergunakan untuk beberapa

macam keperluan yaitu :

a)

b)

c)

d)

Sambungan kuat
Sambungan ini digunakan pada konstruksi baja. Konstruksi
logam ringan, konstruksi bertingkat, jembatan dan pesawat

pengangkat.

Sambungan Kuat dan Rapat
Sambungan kuat dan rapat digunakan pada ketel, tangki dan pipa

dengan tekanan tinggi.

Sambungan Rapat
Sambungan rapat atau sambungan kedap dipakai pada cerobong

asap, pipa-pipa penurunan dan pipa aliran yang tidak bertekan.

Sambungan Pengikat

Digunakan untuk konstruksi kendaraan dan pesawat terbang.
Pada perencanaan alat ini menggunakan sambungan kuat dan rapat
sebab udara panas dalam oven tidak boleh bocor atau keluar dari

sistem.
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QN

ToF

(i

Gambar 2.11
Macam Sambungan Paku Keling Pada Beberapa Konstruksi Mesin
Sumber : Zainun Achmad, Elemen Mesin I, PT. Rafika Aditama, Bandung, 1999.

2.5.2 Metode Penyambungan Paku Keling
Metode atau cara penyambungan paku keeling dalam
perencanaan ini pengelingannya dilakukan dalam kedaan dingin. Cara
pengelingnya dapat dilakukan dengan bantuan palu dingin, palu udara atau

mesin pengéling.

Gambar 2.12
Metode Penyambungan Paku Keling

Sumber : Bagian Pendidikan Asrama Realino, Bagian-bagian Mesin I,
Yogyakarta, 1971
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2.5.3 Macam-Macam Paku Pengeling
Paku kelong dibedakan sesuai dengan bentuknya, bentuk paku
keeling menandakan penggunaanya. Sebagai contoh snap head di pakai
pada konstruksi-konstruksi jembatan, bangunan, ketel dan pan head di
pakai pada konstruksi atau sambungan yang tidak boleh bocor, missal

boiler, tangki minyak, kapal dan juga untuk oven ini

0ogid

Spap Pan Pan Head  Rounded  Fiat
Head Head wijth tapered Counter- Counter supk
meck  suok Head  Head

Gambar 2.13
Macam-macam Paku Keling
Sumber : D.N Ghost, Engineering Mechanics and Strenght of Materials, M/s
Collage Book strore, Delhi-32 (India), 1981.

2.5.4 Macam-macam Sambungan Paku Keling
Bentuk sambungan paku keeling dibedakan berdasarkan

kegunaan dari mesin, sehingga sambungan ini di Kklasifikasikan
berdasarkan kekuatan dan kekuatan kedapnya. Macam-macam bentuk
sambungan peku keling adalah :
a) Sambungan tumpang (Lap Joint)

- Single rivet lap joint

- Double rivet lap joint

- Triple rivet lap jont dan lain-lain.
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b) Sambungan temu (Butt Joint)
- Single riveted double strap butt joint
- Double riveted double strap butt joint
- Triple riveted single strap butt dan lain-lain
Untuk lebih jelasnya tentang bentuk sambungan paku keeling
dapat dilihat pada gambar dibawah ini:
weied
I S¢ams I
'——l St | i-r-'glt stro yl
R -
m'l i.';::'.:,:: sl ,f::f:s ] ,{'Sffzﬂ lg,«" I 2&%‘; J L ,‘.’::%*:d imrare o |
I..l

55

|55 | 58

—

R
2.
a

/etrJ

BT

LTy

=

[

Gambear 2.14

Macam-macam sambungan Paku Keling

Sumber : Zainun Achmad, Elemen Mesin I, PT. Rafika Aditama, Bandung, 1999

255 Kekuatan Paku Keling
Untuk perhitungan kekuatan paku keling jika menerima tegangan

tarik pada batang paku dapatdirumuskan sebagai berikut' :

_F_4F
ot= AT O] eeneeeeereee e (2.5)

Dimana :

! Zainun Achmad, Elemen Mesin I, PT. Rafika Aditama, Bandung, 1999.
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Dimana :
ot = Tegangan tarik batang paku (kg/mm?2)
lot| = Tegangan tarik ijin dari batang paku (Kg/mm?2)
F = Beban (Kg)
d = Diammeter paku keeling (mm)
Untuk perhitungan kekuatan paku keling jika menerima tegangan

geser pada batang paku keeling dapat dirumuskan sebagai berikut’ :

Dimana :
T = Tegangan geser batang paku (kg/mm?2)
It = Tegangan tarik ijin dari paku (kg/mm)
F = Beban (kg)
d = Diameter paku keeling (mm)

Untuk menghitung diameter kepala paku keeling dapat di

rumuskan sebagai berikut’ :

D=175d e (27)
Dimana
D = Diameter kepala paku (mm)

d = Diameter batang paku (mm)

Zamun Achmad, Elemen Mesin I, PT. Rafika Aditama, 1999,
3 Zainun Achmad, Elemen Mesin I, PT. Rafika Aditama, 1999,
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Untuk perhitungan tinggi kepala paku keling dapat dirumuskan

sebagai berikut® :

h=0,65d ... . (2.8)

Dimana :
d = Diameter batang paku (mm)
Untuk perhitungan panjang batang paku adalah’®

L=35+ 1,750 cooveeieeecee e e (2.9)

Dimana :
2s = Jumlah tebal dari plat (mm)

Untuk perhitungan kekuatan geser paku keling dapat dirumuskan

sebagai berikut® :
PS= /A A oevoee e (2.10)

Dimana :
Ps = Kekuatan geser paku keling (Kg)
d = Diameter paku keeling (mm)
fs = Tegangan geser ijin untuk bahan paku (Kg/mm?)
n = Jumlah baris paku keeling

4 Zainun Achmad, Elemen Mesin I, PT. Rafika Aditama, 1999.

5 Bagxan Pendidikan Arama Realino, Bagian-Bagian Mesin I, Yogyakarta, 1971
¢ Soeparno Djiwo, Elemen Mesin, ITN Malang.
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2.6. Jenis Baut dan Fungsinya
Baut digolongkan menurut bentuk kepalanya, yaitu segi enam,
soket segi enam dan kepala persegi. Baut dan mur dibagi sebagai berikut;
baut penjepit, baut untuk pemakaian khusus, skrip mesin, skrip penetap,
seknip pengetap dan mur. Sepeti diuraikan di bawah ini :
2.6.1. Baut penjepit
Macam-macam baut penjepit
a. Baut Tembus
Untuk penjepit dua bagian melalui lubang tembus dimana jepitan
di ketatkan dengan sebuah mur.
b. Baut Tab
Untukmenjepit dua bagian dimana jepitan di ketatkan dengan
ulir yang ditapkan pada salah satu bagian,
¢. Baut Tanam
Merupakan baut tanpa kepala dan di beri ulir pada kedua
ujungnya. Untuk dapat menjepit dua bagian baut di tanamkan pada
salah satu bagian yang mempunyai lubang berulir dan penje[I di
ketatkan dengan sebuah mur,
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(a) Baut tembus () Baut tap {c) Baut ianam

Gambar 2.15
Baut Penjepit
Sumber : Zainun Achmad, Elemen Mesin I, PT. Rafika Aditama, Bandung, 1999.

2.6.2. Buat Untuk Pemakaian Khusus

Macam-macam untuk pemekaian khusus ;

0

. Baut pondasi
Untuk memasang mesin atau bangunan pada pondasinya. Baut
ini ditanam pada pondasi beton dan jepitan pada bagian pada mesin
atau bangunan di ketatkan dengan mur.
b. Baut Penahan
Baut ini digunakan untuk menahan dua bagian dalam jarak yang
tetap.
¢. Baut Melar atau Baut Kait
Di pasang pada badan mesin sebagai kaitan untuk alat
pengangkat. |
d. Baut“T”
Untuk mengikat benda kerja ataupada meja yang mempunyai alur

“T” sehingga letaknya dapat diatur.
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e. Baut Kereta
Banyak dipakai pada kendaraan. Bagian persegi dibawah kepala
di masukkan ke dalam lubang persegi sehinggaa baut tidak ikut

berputar pada waktu mur di ketatkan atau di lepaskan.

(a) Baut pondasf (b) Baut penahan

Gambar 2.16

Jenis-jenis untuk Pemakaian Khusus

Sumber : Zainun Achmad, Elemen Mesin I, PT. Rafika Aditama, Bandung, 1999.

2.6.3. Sekrup Mesin
Sekrup mesin ini mempunyai diameter sampai 8 mm dan untuk
pemakaian dimana tidak ada beban besar, kepalanya mempunyai lurus
atau silang untuk dapat di keraskan atau di longgarkan dengan obeng.

Gambar dibawah ini menunjukkan macam-macam sekrup mesin.

(a) (b

(@)

Gambar 2.17
Macam-macam Sekrup Mesin

a. Kepala baut alur silang d. Kepala rotan alur silang
b. Kepala baut beralur lurus e. Kepala benam beralur lurus
c. Kepala trapesi

Sumber : Zainun Achmad, Elemen Mesin I, PT. Rafika Aditama, Bandung, 1999.
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2.6.4. Skrup Pengetap
Sekrup ini mempunyai ujung yang dikeraskan sehingga dapat
mengetap lubang pada plat tipis atau bahan lunak waktu di putar masuk.

Macam-macam skrup pengetap dapat dilihat pada gambar di bawah ini:

1. beralur
2. Soket Segienam
3. kepala bujur sangkar (a) bentuk kepala (b) dalam keedaan terpasang
4. ujung mangkok _
5 ujung i AR @ M
B uu-ng erucut “ J","_L { B el ‘._.55 ()
7. u:;ung berleher '2%,?52 YPFTWE A M % /?thr
8. ujung bulat )

Gambar 2.18
Macam-macam Sekrup Pengetap

Sumber : Zainun Achmad, Elemen Mesin I, PT. Rafika Aditama, Bandung, 1999.

2.6.5 Tekanan Permukaan Pada Ulir

(1) Ulir dalam
(2) Ulir luar

Gambar 2.19
Tekanan Permukaan pada Ulir

Sumber: Sularso, Kiyokatsu Suga, Elemen Mesin, PT. Pradnya Paramita, Jakarta, 1999.

Besarnya qa tergantung pada kelas ketelitian dan kekerasan

permukaan ulir. Jika persyaratan di penuhi maka ulir tidak akan menjadi
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lumur atau dol. Ulir yang baik mempunyai harga h paling sedikit 75% dari
kedalaman ulir penuh dan ulir biasa mempunyai h sekitar 50% dari
kedalaman penuh.

Untuk menghitung jumlah ulir pada mur dapat dihitung pada

persamaan di bawah ini’ :
w
=— 2.11
nd, .h.qa. @11)
Dimana:

Z = Jumlah ulir

W = Gaya tarik pada baut (kg)

d; = Diameter ulir luar (mm)

ga = Tekanan kontak yang diijinkan (Kg/mm?)

h = Tinggi profil pada ulir (mm)
Untuk menghitung tinggi mur dihitung pada persamaan di bawah ini® :
Dimana :

H = Tinggi mur (mm)

= Jumlah ulir

P =Pajak bagi

Menurut standart’ :

H=(0,81,00d ..oooeoeieieeeie e oo, (2.13)

7 Sularso, Kiyokatsu Suga, Elemen Mesin, PT. Pradnya Paramita, Jakarta, 1999.
8 Sularso, Kiyokatsu Suga, Elemen Mesin, PT. Pradnya Paramita, Jakarta, 1999

? Sularso, Kiyokatsu Suga, Elemen Mesin, PT. Pradnya Paramita, Jakarta, 1999,
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Dalam gambar diperlihatkan bahwa gaya W juga akan menimbul-
kan tegangan geser pada luas bidang silinder (nd;k.p.z) dimana kp adalah
tebal akar ulir. Besarnya tegangan geser adalah'® :

\\
D e 2.14
§ nd, k.p.z @19)

Jika tebal akar ulir pada mur di nyatakan dengan j.p maka

tegangan gesernya :

Untuk ulir metris dapat diambil k = 0.84 dan j = 0,75 Untuk
pembebanan pada seluruh ulir yang dianggap merata tb dan tn harus lebih

kecil daripada harga yang diijinkan ta

(1) Ulir dalam
(2) Ulir lvar

Gambar 2.20

Geseran pada Ulir
Sularso, Kiyokatsu Suga, Elemen Mesin, PT. Pradnya Paramita, Jakarta, 1999.

Jika gaya aksial dinyatakan dengan W (Kg0 maka harus di

tambahkan W/3 pada gaya aksial tersebut sebagai pengaruh perubahan dari

% Sularso, Kiyokatsu Suga, Elemen Mesin, PT. Pradnya Paramita, Jakarta, 1999,
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momen punter. Cara ini merupakan perhitungan kasar dan di pakai untuk
perhitungan yang teliti dianggap diabaikan.

Bila terdapat gaya geser murni W (Kg) tegangan geser yang
terjadi masih dapat diterima selama tidak melebihi harga yang diijinkan.
Jadi (W/(TF/4)d2 < 7a. Untuk satu penampang yang mendapat beban geser
tegangan ijin dapat diambil ta = (0,5-0,75) ta. Dimana ta adalah tegangan
tarik yang diijinkan.

Panjang L baut tab atau tanam yang di sekrupkan ke dalam ulir
tergantung pada beban lubang ulir. L = 1,3d, Untuk logam lunak L = (1,8-
2,0)d. Kedalaman lubang ulir harus samadengan L di tambah 2-10 mm.

Permukaan di mana kepala baut atau mur akan duduk harus dapat
menahan tekanan permukaan sebagai akibat dari gaya aksial baut. Untuk
menghitung besarnya tekanan ini di anggap bahwa luas bagian kepala baut
antara mur yang akan menahan gaya adalah lingkaran yang diameter
luarnya samadengan dua sisi sejajar dan segi enam B (mm) maka besarnya

tekanan permukaan dudukan adalah'' :

w
o) @16)

Dimana :

gsa = Tekanan permukaan yang diijinkan

Tekanan permesinan

1 Sularso, Kiyokatsu Suga, Elemen Mesin, PT. Pradnya Paramita, Jakarta, 1999.
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Waktu permesinan adalah waktu yang dibutuhkan oleh mesin
untuk melakukan pekerjaan material, mulai dari bahan mentah hingga
menjadi bahan jadi dengan menggunakan system standart. Rumus
perhitungan ini diambil dari “WESTERMAN FOR THE METAL
TRADE”

Adapun waktu permesinan untk masing-masing mesin adalah

sebagai berikut :

1. Mesin Bor
L
Tm=—=L=03+1 ...cccocciviiiiiiiie e (2.17)
Sr.n
Dimana :

Tm= Waktu permesinan (menit)
L = panjang langkah pengeboran (mm)
I = Tebal benda kerja (mm)
Sr = Feeding (mm/[put)
d = Diameter bor (mm)
2. Waktu Pengelasan
Pada perhitungan waktu permesinan utnuk las tidak dapat
dihitung berdasarkan rumus yang baku, sebab memang tidak ada
rumus yang baku untuk menghitung waktu pada pengelasan. Untuk
penulis menggunakan waktu berdasarkan kemampuan penulis.
3. Waktu Kerja Bangku (gergaji)
Seperti halnya pada kerja las penulispun berdasarkan

perhitungan waktu berdasarkan pengalaman selama ini waktu untuk
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kerja bangku banyak di pengaruhi faktor-faktor manusia diantaranya
kekuatan dan ketrampilan pekerja, begitu juga untuk waktu

pengelingan juga sama.



BAB III

MODEL PERALATAN YANG DIRANCANG

3.1  Perencanaan Alat Pengering

Tanaman pisang merupakan tanaman yang mudah tumbuh dan
berkembang didaerah tropis,termasuk Indonesia. Sebagai contoh seperti daerah
lumajang adalah penghasil pisang yang berkulitas oleh karena itu dengan
perencanaan alat pengering ini akan dapat mamaksimalkan hasil dari buah pisang.
Dengan banyaknya produk tersebut masyarakat memanfaatkan sebagai
buah,kripik, kue dan sale pisang. Itupun cara pembuatannya masih sangat
tradisional yaitu dengan cara pengeringan dengan sinar matahari dan itu akan
memerlukan waktu yang cukup lama.alat pengering ini sangat efisien dan mudah

dijangkau serta tidak perlu menggantungkan terhadap sinar matahari.

3.2 Konstruksi Alat Pengering

Gambar 3.1  Konstruksi alat pengering

37
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Alat pengering sale pisang ini direncanakan dengan bentuk seperti
tampak pada gambar 3.1, dengan ukuran sebagai berikut:
- Dinding bawah, belakang = 920 x 500x 0,8
- Dinding atas, kanan, kiri = 1340 x 420 x 0,8 ". 3
Dengan ukuran tersebut diharapkan pengguna tidak akan kesulitan
(terlalu berat), tidak memakan banyak tempat namun tetap memiliki efisiensi yang

tetlalu tinggi sehingga menjadi sebuah alat pengering yang produktif,

33  Cara Kerja Alat Pengering
Alat pengering tersebut bekerja dengan memanfaatkan system
perpindahan kalor. Udara panas akan disirkulasikan ke ruang pemanas dimana
akan ditempatkan produk pisang yang akan dikeringkan, yang diharapkan akan
mamapu menguapkan kandungan air pada produk tersebut sampai tingkat tertentu.
Untuk lebih jelasnya dapat dilihat skematik cara kerja alat pengering sale

pisang pada gambar 3.2 berikut ini.

Gambar 3.2 skematik cara kerja alat pengering
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Udara dari atmosfir bebas akan dihisap oleh sebuah fan yang selanjutnya
akan ditekan ke ruang pemanas dengan melalui elemen pemanas sehingga udara
yang sebelumnya bertemperatur T, (rendah) akan memiliki temperatur T (tinggi).
Sebelum melewati rak-rak pisang di maka udara akan dilewatkan terlebih dahulu
pada ruang penyaring, dimana pada ruangan ini arah aliran udara panas akan
dibelok-belokkan oléh-karena adanya plat-plat pembelok dengan tujuan agar jika
terdapat kotordn yang terbawa oleh udara panas akan diarahkan keruang rak
dimana didalamnya terdapat rak niomor 1,2, dan 3 sebagai tempat pisdtig yang
akan dikeringkan. Pada ruang inilah akan berlangsung penguapan kandungan air
pada pisang hingga mencapai kadar air tertentu (20 %). Texiiperatur ruang
pengering dijaga pada temperatur < 85 ° C dengan pengontrol temperatur

otomatis.
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3.4 Kelebihan dan Kekurangan
3.4.1 kelebihan dari perencanaan alat pengering

Alat pengering ini dalam pembuatannya tidak terlalu membutuhkan biaya
banyak. Dengan memiliki alat ini semakin meningkatkan proses produksi dan
waktu yang relati lebih pendek. Bahan baku dari pembuatan alat akan
menggunakan bahan anti karat dengan demikian akan menjamin kebersihan hasil
yang akan diperoleh. Dari pengalaman yang pernah ada alat-alat pengering yang
telah ada alat tersebut mudah rusak sedangkan alat ini menjamin keawetan karena

menggunakan bahan yang baik serta lebih murah.

3.4.2 Kekurtingan Dari Perencahadh Alat Pengering

Kekurangan dari alat ini hanya dalam hal pemasaran,karena masyarakat
Indonesia lebih senang menggunakan cara tradisional karena m&eka menghemiat
biaya produksi.

Sedangkan kekurangan dari bahan pembuatan aldt ini yaitu terlalu
banyak menggundjcan energi listik serta memerlukan biaya pemhbuatan alat.sisi
dari kekurangdh ydng paling mendasar adalah alat ini memiliki kdpasitas produksi

yang terbatas.



BAB IV

PEMBAHASAN DAN PERHITUNGAN

4.1. Kriteria Perhitungan

Perhitungan perencanaan pada alat pengering sale pisang ini
meliputi perhitungan arah gaya yang bekerja pada konstruksi, perhitungan
kekuatan paku keling, perhitungan kekuatan sambungan las, perhitungan mur
baut dan perhitungan perkiraan biaya yang digunakan untuk pembuatan alat.
Untuk kekuatan sambungan lasdi harapkan mampu menopang semua beban
yang ada pada kerangka dan aman untuk suatu kontruksi pada alat pengering
sale pisang.
Reaksi Tumpuan Akibat Beban Statis

Beban statis adalaﬁ beban tetap atau tidak berubah walaupun alat
tersebut tetap bekerja atau beroperasi yang mana pembebanan pada rangka
arah pembebanannya terpusat, schingga pembebanannya terletak pada
tengah-tengah kontruksi.

Pembebanan yang terjadi pada kéi'angka meliputi pembebanan
pisang dan rak yang mana arah pembebanannya terpusat ditengah kontruksi.

Adapun gambar kerangkanya adalah :

41



42

Gambar 4.1 Kerangka Dasar



4.2. Perhitungan Gaya-Gaya Yang Bekerja Pada Konstruksi

Untuk menghitung besarnya gaya yang terjadi perlu diketahui
besarnya masa ( F ) dan rak yang menyangga pisang, karena pembebanannya

dari pisang dan rak. Sehingga untuk menghitung besarnya reaksi yang terjadi

dapat dihitung :
v A
k?gH + + ++4-+ -H-l—di
Hy % o
Gambar 4.2
Sistem beban (pisang dan rak)
F = Beban (pisang dan rak)
=5+1,0115Kg
=6,0115Kg
- YMA=0

F.300 -RB.600=0

F.300 _ 6,0115.300 1803,45

RB =
600 600 600

=3,0057 Kg

> MB=0
F.00 + RA.600 =0

F.300
RA =22 _30057K
600 €

Bidang momen lentur

MA=0
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M Lentur = RA.300
= 3,00575.300
=901,788 Kg mm

MB

]
(=]

4.3.Menghitung Kekuatan Paku Keling
4.3.1. Perhitungan Kekuatan Paku Keling Pada Dudukan Rak
Untuk mengetahui kekuatan paku keling yang perlu

diketahui adalah besarnya massa F yang bekerja pada paku, yaitu :

" A4

V1o

Gambar 4.3
Sistem Dudukan Rak
F = Beban (pisang + rak + dudukan rak)

=(5+1,01115+0,11148)
=6,12298 Kg.
- Menghitung diameter paku
wd=
Dimana :
7d = Tegangan ijin bahan paku (440 Kg/cm?)

F =Beban (Kg)
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A = Luas penampang (cm?)

Sehingga:
4 = , 4F
w.td
_ [4x 6,12298
3,14x 440

=0,13315 mm
=0,013315¢cm
Dalam aplikasinya penulis menggunakan paku keling -

dengan diameter d =2 mm.

- Menghitung tegangan geser pada paku

=L L A=Eg
An 4

6,12298  6,12298

= = =16,2417 Kg/cm?
@) 0.2.12  0,37699 glom

Karena (Tegangan geser diijinkan) > (Tegangan geser)
pada paku keling maka paku kleing mampu menerima beban yang
diberikan yaitu pisan, rak dan dudukan rak.

- Menghitung kekuatan geser paku keling

Ps=Z d2fsn
4

=314

2 (0,2)> x440x 12

= 165,876 Kg



- Menghitung diameter kepala paku
D =1,75d
=1,75x2
=3,5mm

- Menghitung tinggi kepala paku keling
h =0,65.d

=0,65x2=1,3mm

- Menghitung panjang batang paku
L =3¥s+1,75d
Dimana :
Zs = jumlah tebal dari plat (mm)
= (Al dinding + MDF + Dudukan rak)
=1+27+2
=5,7 mm
Jadi :
L=57+1,75(Q2)

=9,2 mm

46
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d
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Gambar 4.4
Paku Keling

4.3.1. Perhitungan Kekuatan Paku Keling Pada Kontrol Suhu
Untuk mengetahui kekuatan paku keling pad akontrol suhu

yang perlu diketahui adalah:

"F

C ¥
| ')Lv
g S

]

Gambar 4.5
Sistem Kontrol Suhu

F = Beban (Kotak + kontrol suhu)
=(0,1638 +0,3)
=0,46387 Kg

d paku =2 mm
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- Menghitung tegangan geser pada paku

F

‘r o e—
An

0,46387

= >— =3,6914 Kg/mm’
(x/4)0,2)* x4

- Menghitung tegangan geser dijinkan

td =-£—.T}.I,

u+
Dimana :
1 = Tegangan ultimate Alluminium ( 550 Kg/cm?)
p = Tetapan poison (4)
Sehingga :

4

d=——:.
k 4+1

550 = 440 Kg/cm?

Karena tegangan geser diijinkan > dari tegangan geser
pada paku maka paku keling dalam keadaan aman.

Untuk perhitungan kekuatan paku keling pada dinding diabaikan
karena fungsi dari paku keling hanya untuk merekatkan saja antara dinding
dan kerangka.
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4.4. Menghitung Kekuatan Sambungan Las
4.4.1. Perhitungan Sambungan Las Pada Penyangga Kerangka Atas-
Pada pengelasan kerangka penahan bagian atas penulis
menggunakan metode square butt A"yqng mana mempunyai data

sebagai berikut:

Bahan = Profil L. st 37 (20,20,2)

Tebal Lasan = Tebal plat/ v2

=0,2/42
=0,141 cm

Dalam aplikasinya penulis menggunakan tebal lasan 0,6 cm.

Panjang lasan =La + Lb

=2+2=4cm

P (beban) = 0,82 Kg

H (Jarak lasan dengan beban) =31 cm

Gambar 4.3
Bentuk Sambungan Las
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- Menghitung tegangan tarik

_ 6xpxH
0,72x2xtxL?

- 6x0,82x31
0,72 x 2 x 0,6 x 4°

=11,04 Kg/cm?

- Menghitung tegangan geser

Fs:L
txl

= 0,06’% = 0,34 Kg/cm?
Menghitung kekuatan sabungan las
- Luas penampang memanjang kampuh
A=1t
=2.0,6
=1,2 cm?
- Kekuatan sambungan
F=AFt
=1,2.11,04 = 13,25 Kg/cm?
Karena kekuatan sambungan las lebih besar dari Ft dan Fs
Maka sambungan dalam keadaan aman.

- Menghitung tegangan total
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t=/(Ft)* + (Fs)’

= (11,04) +(0,34)?

=11,05 Kg/cm?

- Besarnya kekuatan diijinkan sambungan las dengan bahan st 37

dengan kekuatan tarik 37 Kg/mm” adalah:

= £ 5 sf = faktor keamanan (6)
s

37
6

=616,7 Kg/cm®

Karena tegangan total yang terjadi pada kontruksi <
tegangan yang diijinkan maka kontruksi dalam keadaan aman.

4.4.2. Perhitungan Sambungan Las Pada Penyangga Bagian Bawah
Pada pengelasan kerangka penahan bagian bawah
menggunakan metode square butt joint yang mana mempunyai data
sebagai berikut:

- Bahan = Profil L st 37 (20,20,2)
- Tebal lasan = Tebal plat/ 2
=0,2/2
=0,141 cm
Dalam aplikasinya penulis menggunakan tebal lasan 0,6

cm untuk faktor keamanan.



Panjang lasan =4 cm
P (beban) = 5,447 kg

H (jarak beban dengan las) =31 cm

Gambar 4.4
Bentuk Sambungan Las
Menghitung tegangan tarik
_ __ 6xpxH
0,72x2xtxL?
= Ox3MT31 73 2886kglem?
0,72x2x0,6x4
Menghitung tegangan geser
Fs= _.p_.
txl
=447 5 2695kg/em?
0,6x4
Menghitung kekuatan las
F=AFt

= (2.0,6).(73,2886)

52
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= 87,9463 kg/cm?
Karena kekuatan sambungan las lebih besar dari Ft dan Fs

maka sambungan dalam keadaan aman.

- Menghitung tegangan total

1:=\/(Ft).2 +(Fs)?

= J(73,2886)% +(2,2695)

= 73,3237 kg/em?

- Besarnya tegangan yang diijinkan untuk sambungan las dengan

bahan st 37 dengan kekuatan tarik 37 kg/mm? adalah :

ot = % —> sf = faktor keamanan (6)
s

= 3:5—7=6l6,7kg/cm2

Karena tegangan total yang terjadi pada konstruksi lebih
kecil daripada tegangan yang diijinkan maka kohstruksi aman.

4.4.3. Perhitungan Sambungan Las Pada Rumah Pemanas

Pada pengelasan kerangka rumah pemanas yang perlu di
ketahui adalah :
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W
—y St 87
T
Gambar 4.8
Sis.tem Rumah Pemanas

a. Bahan = Profil L st 37 (20,20,2)
b. Tebal lasan = 0,6 cm

c. Panjang lasan=4 cm

d. Beban=1,089 kg

e. Jarak beban dérigan las = 16,5 cm

- Menghitung tegangan tarik

_ __ 6xpxH
0,72x2xtxL?

6x1,089x16,5

T OT2x2x06xar ok om’

- Menghitung tegangan geser
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= 0,45 kg/em”
Menghitung kekuatan las
F=AFt
= (Lt).Ft
= (2x0,6) x 7,799
= 9,359 kg/em °
Karena kekuatan sambungan las lebih besar dari Ft dan

Fs maka sambungan dalam keadaan aman.

Menghitung tegangan total

t=+/(Ft)? + (Fs)?

_ /(7,799) +(0,45)?

=7,812 kg/em’

Besarnya tegangan yang di ijinkan untuk sambungan las bahan st
37 dengan kekuatan tarik 37 kg/mm? adalah :

ot = é — sf= faktor keamanan (6)

=3
6
=616,7 kg/cm?
Karena tegangan tarik yang terjadi pada konstruksi lebih
kecil dari pada tegangan yang diijinkan maka konstruksi dalam

keadaan aman.
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Untuk pengelasan kerangka bagian atas dan bawah pada
rumah pemanas di abaikan karena fungsi pengelasan dilakukan untuk
merekatkan s‘aja dan tidak ada beban yang mempengaruhi kerangka

tersebut.

4.5. Menghitung Kekuatan Mur Baut
4.5.1. Perhitungan Kekuatan Mur Baut Pada Elemen Pemanas
Dalam perencanaan baut dan mur ini penulis menggunakan
bahan baja liat dengan kadar karbon 0,22% dengan data sebagai

berikut :

e 1o

N fe
——

Gambar 4.9
Sistem mur baut pada elemen pemanas
- Kekuatan tarik (B) = 42 kg/mm?
- Beban (Wo)=3,2kg
- Faktor koreksi (Fc) = 1,2

- Beban yang direncanakan (W) = Fc (Wo) = 3,84 kg

1. Tegangan tarik yang di ijinkan bahan
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ca =E — sf = faktor keamanan (6)
s

42
7

=6kg/mm?

2. Tegangan geser yang di ijinkan
1a=(0,5-0,75)0ca
=0,6x6=3,6 kg/mm2

3. Diameter yang diperlukan (d,)

d= 4xw

\Jnxra

- 4x3,84
3,14x6

0,9mm

4. Di pilih ulir metris JIS B 0205
- D =6 mm (diameter luar)
- D, = 5,350 mm (diameter efektif)
- D, =4917 mm (diameier dalam)
- Hy =0,541 (tinggi kaitan)

- P =1 (jarak bagi)

5. Jumlah ulir yang diperlukan

z= hud
nxD,xHxq,

_ 3,84
3,14x5,350x0,541x3

’

o ,a‘@wﬁ%ﬁ%



f. Tinggi mur
H=Zxp
=0,14x1=0,41
Menurut standart
H=(0,8-1,00xD
= 0,85 x 6 = 5,1 mm (yang di pakai)
g. Panjang baut
L =L, + H + tambahan
=2+5,1+20

=27,1 mm

h. Jumlah ulir

Z= 5=§i=5,1
p 1

i. Tegangan geser ulir baut

w

" nxd, xkxpxz

_ 3,84
3,14x4,197x0,84x1x5,1

=0,068 kg/mm?

1a > 1b

3,6 kg/mm® > 0,068 kg/mm?

j- Tegangan geser ulir mur

w
m= -
txDxjxpxz
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3,84

= =0,0634 kg/mm?
3,14x6x0,75x0,84 x 5,1

Ta > 1

3,6 kg/mm® > 0,063kg/mm?

4.6.Perhitungan Perkiraan Biaya Pembudtan Alat

Bahan yang digunakan di dalam perancangan mesin pengering sale

pisang terdiri dari bahan baku dan bahan order. Perhitungan biaya dalam

pembuatan mesin pengering sale pisang meliputi:

1. Biaya bahan baku dan order

2. Biaya permesinan

3. Biaya total

4.6.1. Perhitungan Biaya Bahan Baku Dan Order

Perhitungan bahan baku dilakukan dengan menghitung berapa

banyak bahan baku yang akan diguniakan yang diperoleh dari pasaran

lokal. Harga bahan baku yang ada di pasaran local adlaah:

a.

b.

C.

Profil L st 37 (20,20,2) = Rp. 17.000,-/lonjor (6 m)

Profil L Alluminium (20,20,2) = Rp. 17.000,-/lonjor (4 m)
Plat Alluminium (1000,2000,1) = Rp. 130.000,-/lembar
Serbuk gergaji (MDF) (1200, 2400, 2,7) = Rp. 65.000/lembar
Pipa d = 25 mm st 37 = Rp. 20.000/lonjor (6 m)

Plat st 37 = Rp. 4500/Kg

Berdasarkan dari harga-harga di atas maka selanjutnya dapat

kita hitung berapa biaya bahan baku untuk pembuatan alat:
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1. Kerangka oven

Bahan = Profil L st 37

Panjang bahan =6,76 m

Harga =6,76 x 2833,3
=Rp. 19153,3

2. Kerangka pemanas

Bahan = Profil L st 37

Panjang bahan =2,78 m

Harga =2,78x 2833,3
=Rp. 7876,6

3. Plat untuk oven

Bahan =5t 37
Volume = Lebar . patijatlg . tinggi
=30x2180x 1
= 65400 mm’
Berat = v x (massa jenis bahan (7,801.10° Kg/mm®))

= 65400 x 7,801.10°
=0,51018 Kg
Harga =0,51018 x 4500

= Rp. 2295,83
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4. Plat untuk rumah pemanas

Bahan = st 37

Volume = Lebar . panjang . tinggi
=30x2240x 1
= 67200 mm’

Berat = 67200 x 7,801.10°
=0,524Kg

Harga =0,113 x 4500
= Rp. 505,504

5. Plat dudukan elemen

Bahan =st37

Volume =120x120x 1
= 14400 mm’

Berat = 14400 x 7,801.10°
=0,1123 Kg

Harga =0,113 x 4500
= Rp. 505,504

6. Elemen pemanas

Bahan = st 37 (pipa d =25 mm)
Panjang bahan =2250mm=225m
Harga = 2,25 x 3333,3 (harga bahan tiap meter)

=Rp. 7499,9



7. Dinding oven
- Bahan
Ukuran
Harga
- Bahan
Ukuran

Harga

8. Dinding rumah pemanas

Bahan
Ukuran
Harga

9. Penyangga rak
Bahan
Panjang bahan

Harga

10. Rak
Bahan
Ukuran

Harga
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= Plat Al

= 1220 x 2400 x1

= Rp. 130000
=MDF

= 1200 x 2400 x 2,7

= Rp. 65.000

= Plat Al
= 1000 x 2000 x 1

= Rp. 130.000

= Profil L Alluminium
=3,12m
=3,12 x 4250

=Rp. 13260

= Plat AL st 37
=1220x2400x 2

= Rp. 180.000



63

Tabel 3.1
Harga Bahan Baku
No Nama Bagian Bahan Ukuran (mm) | Harga (Rp)
1 | Kerangka Oven Profil L St 37" 6760 19153,3
(20x20x2) ‘
2 | Kerangka Pemanas Profil L St 37 2780 7876,6
(20x20x2)
3 | Plat untuk oven St 37 30x2180 2295,8
4 | Plat untuk rumah St 37 30x2240 2359,02
pemanas
5 { Plat dudukan elemen St 37 120x120 505,5
pemanas
6 | Elemen pemanas Pipa St37f 15 2250 7499,9
7 | Dinding oven Plat AL 1220x2400 130000
MDF 1220x2400 65000
8 | Dinding rumah pemanas Plat AL 1220x2400 130000
9 | Penyangga Rak Profil L AL 3120 13260
' (20x20x2)
10 | Rak Plat AL 1220x2400 180000
Total 557950,12




Harga Komponen Order

Tabel 3.2
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No Nama Komponen Harga Satuan |  Jumlah Harga(Rp)
1 | Kontrol suhu 150000 1 150000
2 | Pemegang pintu 1500 2 3000
3 | Engsel 1000 6 6000
4 | Kaca 1500 1 1500
5 |Fan 30000 1 30000
6 |Rivetf2 mm 150 160 24000
7 | Dudukan 500 5 2500
8 | Mur dan Baut M6 500 12 6000
Total 223000
Jadi total biaya dari semua bahan bagian dari peralatan yang
direncanakan adalah:
Biaya Total = Biaya bahan baku + Biaya komponen order
= Rp. 557950,12 + Rp.22.3000
= Rp. 780950,12
4.6.2. Perhitungan Biaya Permesinan

Biaya permesinan tergantung dari jenis pekerjaan, waktu,

sewa mesin dan tempat perjam standart yang dipakai pedoman sewa

mesin yang mengerjakannya. Berikut ini adalah contoh perhitungan

permesinan yang difungsikan untuk pembuatan alat:

1. Kerangka

a. Kerja bangku
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Untuk waktu permesinan kerja bangku (gergaji) adlaah
diperkirakan sesuai dengan kemampuan penulis yaitu untuk
pemotongan profil L memerlukan waktu + 3 menit.
Maka :
Tm, = jumlah pemotongan x 3
=20 x 3 = 60 menit

Ditentukan waktu setting = 10 menit

Waktu istirahat = 10 menit
Jadi, Tm = Tml + Ts + Ti

=60+10+10

= 80 menit.

. Mesin gurdi

Pembuatan lubang pada paku keling

Tebal benda kerja (I) =2 mm

Bahan = Profil L st 37

Cutting speed (vc) =18 m/menit

Feeding (sr) = 0,18 mm/put

d gurdi =2 mm
Kedalaman lubang
L=1+0,3d

=2+(0,3).2 =2,6mm

Waktu yang diperlukan
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L 2,6
Tm= =
srn  0,18.500

= 0,029 menit
Ditentukan waktu setting = 10 menit
Waktu istirahat = 10 menit

Untuk 168 lubang membutuhkan waktu
=20 + (168.0,029)
= 24,87 menit
Pengelasan
Untuk proses pengelasan disesuaikan dengan kemampuan
penulis dalam mengelas yaitu untuk panjang 40 mm
memerlukan waktu + 3 menit.

Tm = panjang pengelasan x 3/40 men/mm

=40 x 3/40 = 3 menit

Ditentukan waktu setting = 10 menit

Waktu istirahat = 10 menjt
Untuk 16 kali pengelasan

=20+ (16 x 3)

= 68 menit
Pengelingan
Untuk waktu permesinan pengelingan tidak dapat
ditentukan secara pasti. Untuk itu disesuaikan dengan
kemampuan penulis yaitu untuk satu kali pengelingan

memerlukan waktu + 2 menit,



- Ditentukan waktu setting = 10 menit
Waktu istirahat = 10 menit

- Untuk 168 kali pengelingan adalah
=20+ (168 x 2)

= 356 menit.

2. Plat pada oven
a. Gergaji potong
TM,; = jumlah pemotongan x 3
=4 x 3 = 12 menit
di tentukan waktu setting = 10 menit
waktu istirahat = 10 menit

Total waktu yang diperlukan = 12 + 10 + 10 = 32 menit

b. Mesin Gurdi

Pembuatan lubang untuk dudukan
Bahan : Plat St-37
Tebal :1mm

Cutting speed  : 18 m/detik
Feeding : 0,18 mm/putaran
D bor : 6 mm
1) Kedalaman lubang

L=1+0,3d

=1+0,3.6=2,8mm
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2) Waktu yang diperlukan

L 2,8

TM] = =
Sr.n 0,18.500

=0,031 menit

Ditentukan waktu setting = 10 menit
waktu istirahat = 10 menit
Untuk 4 lubang

Tm =20 + (4 x 0,031) = 20,21 menit

c. Mesin las
Tm = Panjang pengelasan x 3/40
= 30 x 3/40 = 2,25 menit
Di tentukan waktu setting = 10 menit
waktu istirahat = 10 menit

Untuk 8 kali pengelasan = 20 + (8.2,25) = 38 menit

3. Plat pada rumah pemanas
a. Gergaji potong
TM; = Jumlah pemotongan x 3
=11 x 3 =33 menit
Waktu setting = 10 menit
Waktu istirahat = 10 menit

Total waktu yang diperlukan =33 + 10 + 10 = 53 menit

b. Mesin Gurdi

Tebal plat =1mm

68
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Feeding = 0,18 mm/putaran
Putaran =500 rpm
d gurdi =6 mm

1) Kedalaman lubang
L=1+03.d
=1+0,3.6=2,8 menit
2) Waktu yang diperlukan

1= —L—=§=O,O3l menit
Sr.n 90

Waktu setting dan istirahat = 20 menit
Untuk 13 kali pengeboran = 20 + (13 . 0,031)

= 20,4 menit

. Mesin Las

TM; = panjang pengelasan x 3/40
=30x 3/40=2,25 mm
Waktu setting dan istirahat = 20 menit

Untuk 22 kali pengelasan = 20 + (22 . 2,5) =75 menit
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4. Dinding untuk oven
a. Gergaji potong
Bahan : Plat AL
Tebal : 1 mm
Ukuran 520 x 620 x 1 jumlah 2
520 x 550 x 1 jumlah 2
620 x 550 x 1 jumlah 1
620 x 350 x 1 jumlah 1
620 x 200 x 1 jutnlah 1
Di tentukan untuk pemotongan AL yang panjangnya 200 mm
memerlukan waktu + 3 menit
TM, =jumlah pemotongan x 3
=36,9 x 3 = 110,76 menit
Ditentukan waktu setting dan istirahat = 20 menit
TM= 110,76 + 20 = 130,76 menit
Bahan = MDF
Tebal =2,7 mm
Ukuran 520 x 620 x 1 jumlah 2
520 x 550 x 1 jumlah 2
620 x 550 x 1 jumlah 1
620 x 350 x 1 jumlah 1

620 x 200 x 1 jumlah 1
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Ditentukan untuk pemotongan yang panjangnya 200mm
memerlukan waktu + 4 menit
TM,; = jumlah pemotongan x 4
= 36,9 x 4 = 147,6 menit
Waktu setting dan istirahat = 20 menit

TM = 147,6 + 20 = 167,6 menit

b. Mesin Gurdi
Bahan =Plat AL
Tebal =1mm
Feeding = 0,28 mm/putaran
Putaran =500 rpm
dgurdi =2mm
Kedalaman lubang (L) =1+ 0,3 .2=1,6 mm

Waktu yang diperlukan

Untuk waktu setting dan istirahat = 20 menit dan

18 kali pengeboran = 20 +(106. 0,0178) = 21,92 menit

5. Dinding rumah pemanas
a. Gergaji potong
Bahan =AL

Tebal =1mm
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Ukuran 330 x 330 x 1
330x200x1
TM; = jumlah pemotongan x 3
= 35,93 x 3 = 17,85 menit
Untuk waktu setting dan istirahat = 20 menit

T™M =20+ 17,85 = 37,85 menit

b. Mesin Gurdi
Bahan :Plat AL
Tebal :1mm
Feeding : 0,18 mm/putaran
Putaran : 500 rpm
dgurdi :2mm
Kedalam lubang (L)=1+0,3.d
=1+(0,3.2)=1,6 mm
Waktu yang diperlukan

1= L=E=0,0178 menit
Sr.n 90

Ditentukan waktu setting dan istirahat = 20 menit
Untuk 60 kali pengeboran = 20 +(60 . 0,0178)

= 21,06 menit

6. Elemen pemanas
Bahan = Plat St-37

Tebal =1 mm
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a. Gergaji potong
TM = jumlah pemotongan x 3
= 4,8 x 3 = 14,4 menit + 20 menit

= 34,4 menit

b. Mesin Gurdi
Bahan = Plat St-37
Tebal =1mm
Feeding = 0,18 mm/putaran
Putaran =500 rpm
dgurdi =15mm
Kedalaman lubang
L=1+0,3.15
=15,5mm
Waktu yang diperlukan
™= -S—:“I=59—'g-=0,05 menit
Untuk 15 kali pengeboran = 20 + (0,05.15) = 20,75 menit
Bahan : Pipa St-37 © 15
a. Gergaji potong
Untuk menggergaji Pipa St-37 © 25 memerlukan waktu

kurang lebih 3 menit.

Untuk 9 kali pemotongan = 9 x 3 = 27 menit
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Ditentukan waktu setting dan istirahat = 20 menit

TM =27 + 20 = 47 menit

b. Mesin Las
Untuk mengelas Pipa St-37 © 25 memerlukan waktu
kurang lebih 3 menit
Dan untuk pengelasan 18 kali adalah

TM = 18 x 3 =54 menit

7. Penyangga rak
Bahan = AL profil L
a. Gergaji potong
" Untuk mengergaji AL Profil L memerlukan waktu + 3 menit
Kedalaman Lubang (L) =2 x 3 =6 mm
TMI1 =6 x 3 = 18 menit
Ditentukan waktu setting dan istirahat = 20 menit

TM =20 + 18 = 38 menit

b. Mesin Gurdi
d gurdi =2 mm
Kedalaman lubang (L)=2+0,3.d
=2+0,3.2=2,6 mm
Waktu yang diperlukan

L _26_66x10" menit

™= ——
Sr.n 90
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Untuk 36 kali penggurdian adalah

= 0,24 + 20 = 20,4 menit

8. Rak
a. Gergaji Potong
Bahan =Al
Tebal =2mm
Ukuran =610 x 510 jumlah 3
Ditentukan waktu untuk mengergaji 50 mm memerlukan
waktu * 3 menit.

TM = 67,2 menit

b. Mesin Gurdi
Bahan = Alluminium
Tebal =2mm
dgurdi =2mm
Kedalaman lubang
L=1+03d
=1+(0,3x2)=2,6 mm
Waktu yang diperlukan

™= L=2—’6=0,029
Srn 90

Ditentukan waktu setting dan istirahat = 20 menit
Total waktu = 20 + 0,029

= 20,029 menit



Tabel 3.3

Perhitungan Waktu Permesinan
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No Nama Bagian Gergaji potong | Mesin Gurdi | Mesin Las
1 | Kerangka 80 24,87 68
2 | Plat pada oven 32 . 20,12 38
3 | Plat pada rumah pemanas 53 20,4 75
4 | Dinding untuk oven

- Aluminium 130,76 21,92 -
- MDF 167,6 23,96 -
5 | Dinding rumah pemanas 37,85 21,06 -
6 | Plat pada elemen pemanas 34,4 20,75 -
7 | Elemen pemanas 67 54
8 | Penyangga Rak 32 20,4 -
9 |Rak 67,2 38,82 -
Total 701,81 212,2 235
Tabel 3.4
Biaya Permesinan
Mesin Waktu | Sewa Mesin | Ongkos Operator Total
(menit) (perjam) (perjam) Ongkos

Gergaji potong 701,81 Rp 5000 Rp 2500 Rp 87726

Mesin Gurdi 212,2 Rp 10000 Rp 2500 Rp 44229

Mesin Las 235 Rp 10500 Rp 3500 Rp 52875

Pengelingan 356 Rp 5000 Rp 2500 Rp 44500

Total Rp 229330




Perhitungan biaya total alat pengering sale pisang adalah

- Biaya total bahan baku =Rp. 960.950
- Biaya Permesinan =Rp. 229330
- Biaya Pengecatan =Rp. 20.000 +

Biaya Proses Total =Rp. 1.210.280
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BABYV

PENUTUP

Dengan terselesainya penyusunan penulisan Tugas Akhir ini maka penulis

dapat memberikan kesimpulan dan saran seperti di bawah ini :

5.1. Kesimpulan
Dari perencanaan dan perhitungan kerangka, biaya pembuatan alat pengering
sale pisang maka dapat di ambil kesimpulan seperti di bawah ini :

1. Dari segi konstruksi alat ini cukup kuat karena mampu menahan beban produk
( pisang ) dan alat itu sendiri.

2. Secara ekonomis harga alat ini dapat di jangkau oleh pengusaha kecil pada
khususnya dan masyarakat menengah pada umumnya.

3. Di tinjau dari perawatan sangat mudah dan murah karena tidak membutuhkan
biaya besar, waktu lama, tempat luas dan tenaga kerja banyak.

4. Di tinjau dari segi operasionalnya sangat mudah karena langsung di
hubungkan dengan sumber listrik serta memasukka atau mengeluarkan produk
dari dalam oven.

5. Spesifikasi alat pengering sale pisang adalah :

- Kapasitas 3 Kg/jam operasi
- Dimensi : 620 mm x 520 mm x 550 mm
6. Konstruksi menggunakan baja karbon rendah profil siku dengah dimensi : 20

mm X 20 mm x 2 mm dan kekuatan tariknya (ot) : 36 — 49 Kg/mm?.
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7. Dari perhitungan gaya yang terjadi pada kerangka akibat beban yang bekerja

di dapat momen maksimum sebesar 901,788 Kgmm.

5.2. Saran
Perancang meras masih ada kekurangan atau kelemahan dari alat tersebut.
Untuk itu perlu adanya saran dan kritik yang dapat menyempurnakannya sehingga
nantinya alat pengering ini bisa beroperasi secara efektif dan efisien serta
menghasilkan produk dengan jumlag besar dan berkualitas. Saran dan kritik
tersebut di harapkan yang positif.
Agar mendapatkan hasil yang lebih baik dan umur pakai yang lebih lama
maka yang perlu di perhatikan adalah :
1. Untuk meningkatkan umur pakai alat perlu di perhatikan cara pemakaiannya
yaitu jangan memberikan beban yang berlebihan pada rak.
2. Perawatan dari kombonen mesin harus benar-benar terjaga agar dapat bekerja
dengan baik. |
3. Pada pembuatan alat pengering sale pisang ini masih perlu di sempurnakan
agar alat ini dapat“ optimal baik dari segi kualitas dan kuantitas dari produk

yang di hasilkan.
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03816 : {Pemainatan at tir 630'C ) s 9 o
: * 0309-16 .
N . . . ' sis Pemanasan mol: 300 C* |
. [1313 . geor [T * Peraanusan atkir 630'C i
0.0~ 4.4 R Femanavan iy $00°7 i
aws STeMadtenan Lhig 630°C) ns o9 f
E10016-G 030-16 o . o
s < ?_umra.;r LY
AWM 416 St Wkl <
0,30 ~0.3v . 5(¢35| 6-G Pemanasan fueee 250°C Lo p‘:‘“”"' bty
s ENG6-G ° Femanasin ochis 680°C) )
. . DX-16 *
. hs . . Pemanasan mivla 380°C |
B . - . " L e .
zomso’ . AWS ) Pemanasan mala 300° D6 Pemanasan akbis 650°C L.
) . E1:016-G : (Pemanasan 1khir §50°C) 03 vt
Y ; o1, | T oLt

\ . . 4 :
Catwian: *l. Kekusian (arik darf lasan a¥an scdikit lebih tinggi dari pads aps yang terwlis dalam label, . - R
**. Suhu pemanascn mula harus disesuaikar dengan pelat dan berarnya tegangan penahaz. Makin tebal pelat dan makin-besar togangan -

penakan, suhu pemanasas mula harus makinetir.3gi. Pemanaaa. aknir sargat diznjurkan. o ct e,
3. Dalam penggunaan clekireda JIS D309 harus diusahakan agar peikan teba’ dan pencinb dangkal deng nggunakan
arus sendah, . . "
' Pananasan mula idalk diharaskan tetupi lebih baik bila dilaksanakan. Pemanzsan akair perlu. . -
'S Simbol Sifot Mampu Las: & = Suker . . T e
Y+ =Sungatsukar. - o : RTINS
Sumber: Wiryosumario.Harsono, Teknologi Pengelasan Logam,PT Pradnya

l’arami_la,.l akarta, 1981



LAMPIRAN 2

menggunakam Sl

Sifat-sifat logam
Logam Sifat-sifot padu 200C Konduktivitas thermal k, Whn., °C
p Cp, k, «, -100°C | 0°C 100°C 200°C | 300°C [ 400°C | 600°C | 800°C | 1000°C 1200°C
ke/m® | kIkg'C | wim.°C 1rg£s.\' -148°F | 32°C 212°F 392°F | 572°F | 752°F | 1112°F | 1472°F | 1832°F 2192°F
. —t ——— ..
Aluminium .
Mumi 2707 0.8396 204 8418 215 202 206 215 228 249
AL-Cu(Duralumin) '
94-96%Al,3-3%Cu,
runut Mg 2787 0.883 164 6.676 126 159 182 194
Al-Si(Silumin
mengandung tembaga)
86,5%Al
1%Cu 2.659 0.867 137 5.933 119 137 144 152 161
Al-Si{Alusil)
78-30%Al
20-22%Si 2627 0.854 161 7.172 144 157 168 175 178
Al-Mg-Si,97%Al,
1% Mg,1% Si,
1% Mn 2.707 0.892 177 7.311 175 189 204
Timbal 11373 | 0.130 35 2543 36.9 35.1 334 315 29.8
Besi:
Mumi 7.897 0.452 73 2,034 87 3 67 62 55 48 40 36 35 36
Besi Tempa,0,5%C 7.849 0.46 59 1.626 59 57 52 48 45 36 33 33 33
Baja
Cmaks=1,5%)
Baja karbon :
C=0,35% 7.833 0.465 54 1474 55 32 48 43 42 35 31 29 31
1.0% 7.801 0473 43 1.172 43 43 42 40 36 33 29 28 29
1.5% 7.753 0.486 36 0.970 36 36 36 33 33 31 28 28 29
Baja nikel .
Ni = 0% 7.897 0452 73 2.026
20% 7933 046 19 0.526

Sumber: J.P. Holman. Perpinduhan Kalor, Erlzngga, Jakarta, 1991, Halaman 581




Tabel ukuran Standart Ulir Kasar Metris

LAMPIRAN 3

Ulir dalam
Ulir Diameter | Diameter Diameter
Jarak Tinggi luar D efektl D,y dalam D, .
- bagi kaitan
P I, Ulir luar
| 2 3 . .

Diameter Diameter Diamecter

| luard cfektil d, inti d,

M6 ) 0,541 6,00 5,350 . 4917

M7 | 0.541 7,000 6,350 5917

M 8§ 1,25 0617 8.000 7,188 6,647

M9 1,25 0677 9,000 8,182 1,647

M 10 1, 0,812 10,00 9,026 8,375

M 11 1.5 - 0sn2 11,000 10,026 9,376

M2 175 0947 12,000 10863 | 10,105

‘ M la 2 1,083 14,600 12,701 11,835

M 156 2. 1 083 16,000 14,701 13,835

: ]

M 18 2.5 1.383 13.000 16,376 15,54

M 20 | 2.5 1,353 20,000 18,376 17,294

M 72 | 2.5 1,353 22000 20,376 19,294

I — _ ’ '

M 24 3 1,624 24,000 2,051 20,752

M 27 3 1,624 27,000 25,051 23,752

M 3C 3.5 1.894 30,000 27,721 26211

i

M 33 3.5 1.894 33,000 30,727 29211

M 36 4 2,165 36,000 34,402 31,670

M 390 4 2,188 39,00 36,402 24,670

M 42 45 2436 42,000 39,077 3129

M 45 45 2436 4500) $2077 46,129

M 48 2,706 48L0 44,752 - 42,587

™M S2 < 2,766 52,000 43,752 46,587

M 56 5.5 2977 56,000 $2,428 50,046

M 60 5.5 2977 60,000 56,428 54,046

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

| M 68 6 3248 68,000 " 64,103° 61,505

Catalan: {1) Kolom 1 merupakan pilihan utama. Kolom 2 atzu koiom 3 hanya dipilib jika terpaksa.

Sumber: Sularso,Kivokatsu Suga,Elemen Mesin, PT.Pradnya Paramita, Jakarta,1978



