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BABI

PENDAHULUAN

1.1, Latar Belakang

Dalam perkembangan teknologi semakin lama semakin pesat saja. Persaingan
dalam dunia usaha, apalagi membutuhkan percepatan dan tenaga-tenaga yang mampu
mengatasi berbagai masalah perbaikan dan perncanaan suatu alat atau mesin,

Namun justru dengan keadaan yang demikian itu, akhir-akhir ini timbul masalah
dengan pola pikir yang tinggal pakai. Ini sesuai dengan prinsip suatu teknologi, yaitu
untuk mempermudah perkerjaan manusia.

Untuk itu, lebih spesifik lagi dalam bidang pertanian. Dalam hal ini pertanian
kacang tanah. Dalam proses pengupasan yang konvensional membutuhkan waktu yang
lama untuk memperoleh hasil yang diinginkan. Sehingga teknologi sangat membantu
dalam proses produksi untuk pengupasan kacang tanah.

Secara garis besar, pertimbangan penggunaan teknologi dalam pengupasan
kacang tanah adalah:

a. Secara teknis pengupasan dapat dipertanggungjawabkan, dalam hal ini mesin
harus :
- Mampu meningkatkan produktivitas bila dibandingkan dengan cara dan alat
yang telah ada.
- Mampu meningkatkan hasil olahan tanpa mengurangi mutu dari kacang tanah.
b. Secara ekonomi menguntungkan, hal ini terkait dengan :

- Menmiliki kualitas dan hasil olahan yang lebih baik.



- Mempercepat proses pengupasan, sehingga dapat diperoleh hasil yang

maksimal.

- Adanya peningkatan mutu dari pengolahan kacang tanah.

c. Secara sosial dapat diterima, ini ditandai dengan :

Pemilihan kelas, daya beli dan volume kerja yang ditangani dengan wawasan

orientasi pasar yang ada dan harus diperhatikan pula harganya.

1.2. Rumusan Masalah

Seperti uraian di atas dapat di rumuskan masalah yang menjadi pokok bahasan

pada tugas akhir ini, yaitu : bagaimana merancang mekanisme pada perencanaan

pembuatan konstruksi mesin pengupas kulit kacang supaya dapat bekerja dengan

baik.

1.3.Batasan Masalah

Dalam hal ini akan direncanakan bagian-bagian utama dari mesin pengupas

kacang tanah :

1.

2.

Pemilihan bahan yang digunakan untuk kerangka
Menghitung dan menganalisa gaya-gaya yang bekerja dari kerangka mesin
Las yang dipilih dan kekuatan sambungan las

Pemililhan baut dan mur sebagai pengikat



1.4. Metodologi Penulisan
Dalam penulisan Tugas Akhir ini penulis menggunakan beberapa metode
Penyusunan yang sudah umum di antaranya :
1. Metode Kepustakaan
dilakukan dengan cara mempelajari buku-buku referensi dan literature yang dapat di
jadikan acuan bagi penulisan laporan tugas akhir ini.
2. Metode Observasi
Dengan cara melakukan tinjauan khususnya pada tempat-tempat yang terdapat objek
yang berhubungan dengan penulisan Tugas Akhir ini.
3. Metode Bimbingan
Dalam penulisan Tugas Akhir ini penulis membutuhkan bantuan dari dosen
pembimbing untuk mengevakuasi serta memberikan petunjuk dalam pembahasan

setiap permasalahan yang penulis hadapi.

1.5. Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan laporan Tugas Akhir ini di bagi dalam beberapa bab, antara
lain :
BAB I PENDAHULUAN
Berisikan penjelasan yang mencakup latar belakang, rumusan masalah,
batasan masalah, metodologi penulfsan, dan sistematika penulisan.
BAB II DASAR TEORI
Berisikan tentang semua dasar teori yang dijadikan acuan bagi penulis

Dalam merencanakan konstruksi mesin pengupas kacang tanag ini.



BAB III PERENCANAAN

Bab ini berisikan tentang perencanaan dan perhitungan mengenai
konstuksi kerangka, las pada kerangka, baut dan mur.

BAB IV PENUTUP

Berisikan tentang rekapitulasi data dari semua hal yang di rencanakan.



BAB II
DASAR TEORI

2.1. Tinjauan Umum

Pada umunya mesin pengupas kacang tanah ini sama halnya padanya
pada perencanaan mesin pengupas lainnya, yang menggunakan motor bensin
sebagai tenaga penggerak, dan di transmisikan pada sebuah pully penggerak untuk
menggerakkan poros, dan di transmisikan pada sebuah pully penggerak untuk
menggerakkan poros.
Fungsi dari mesin pengupas ini sendiri adalah untuk memisahkan kulit kacang
tersebut, yang sangat bermanfaat bagi para petani.

Secara umum mesin pengupas kacang tanah ini termasuk mesin produksi,
untuk itu dalam perencanaan mesin ini yang perlu di perhatikan adalah konstruksi
rangka dari mesin pengupas kacang itu sendiri, baik dalam hal pemilihan bahan,
pengelasan, pemasangan baut mur agar di dapat konstruksi yang kuat dan aman
baik dalam penggunaannya maupun dalam produktifitas. Untuk lebih Jelasnya ini
akan di bahas pada perencanaan mesin pengupas kacang tanah.

2.1.1. Mesin Pengupas Kacang Tanah

Mesin pengupas kacang ini di gunakan untuk mengupas kacang tanah dan
sangat bermanfaat bagi para petani kacang. Mesin pengupas kacang tanah ini
menggunakan sistem rotary, pada mesin pengupas kacang tanah ini menggunakan
satu buah motor bensin yang nantinya menggerakkan pully yang ada pada mesin

pengupas kacang tanah.



Langkah awal adalah menghidupkan motor bensin pada mesin pengupas
kacang ini, setelah motor bensin ini dihidupkan, motor yang berputar
dihubungkan dengan pully pada poros utama juga bekerja, yaitu rol pengupas dan
kipas, dengan berputarnya rol pengupas ikut berputar maka kacang tanah yang
siap untuk di kupas yaitu mempunyai kadar air 7-10 % yang berada dalam bak
penampung kemudian jatuh dan di kupas di rol ter sebut, disini mengalami proses
pengupasan karena adanya gesekan di sebabkan oleh gerakan putar rol pengupas
dengan dinding luar yang diam. Hal ini menyebabkan kulit kacang pecah dan
terkelupas.

Langkah selanjutnya adalah kacang yang terkelupas akan Jjatuh melalui
rongga-rongga dinding luar bagian bawah yang didesain sebesar biji kacang tanah.
Sedangkan polong kacang yang belum terkelupas akan terus berada dalam ruang
pengelupasan hingga terkelupas dan jatuh.

Dari rol pengupas kulit dan kacang jatuh, dan bersamaan dengan itu kipas
bekerja menghembuskan udara sehingga terjadi pemisahan antara kulit dan biji
kacang, biji yang lebih berat akan jatuh kesaluran keluar biji dan dan kulit yang
mempunyai berat y ang lebih ringan keluar bersama hembusan angin dari kipas
kesaluran buang.

Di dalam perencanaan suatu konstruksi yang perlu di perhatikan adalah
faktor keamanan dan ketangguhan atau kekuatan. Konstruksi kerangka akan
menerima beban dan gaya-gaya yang bekerja ( Gambar 2.1 ) selain itu perlu di

pertimbangkan nilai ekonomis dalam menghitung konstruksi sehingga dapat



menekan biaya sekecil mungkin. Untuk mengetahui kekuatan rangka yang di

gunakan. Diantaranya sifat mekanik dari bahan dan sifat termalnya.

2.1.2. Konstruksi Mesin Pengupas Kacang Tanah
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Gambar 2.1.
Konstruksi Mesin Pengupas Kacang Tanah
Sumber : Perencanaan kontruksi mesin pengupas kacang tanah

2.1.3. Cara Kerja Mesin Pengupas Kacang Tanah
Dalam pengerjaan yang menggunakan mesin pengupas kacang tanah
sebagai alat kerja dan kacang tanah sebagai bahan dalam proses pengerjaan,

didapat beberapa langkah cara kerja mesin pengupas kacang tanah dalam

memproses yaitu :

a. Langkah pertama
Kita menghidupkan motor bensin yang nantinya digunakan sebagai

alat penggerak daripada mesin pengupas kacang tanah itu sendiri.



b. Langkah kedua
Bahan yang akan di pakai yaitu kacang tanah dimasukkan pada tempat
y ang telah di sediakan pada mesin pengupas kacang tanah.

c. Langkah ketiga
Setelah mengalami proses pengupasan tersebut dikeluarkan pada
rongga-rongga dinding luar bagian bawah yang didesain sebesar
kacang tanah.

Konstruksi rangka mesin pengupas kacang tanah seperti pada gambar 2.2

ini menggunakan baja profil ST 37.

2.2. Konstruksi Rangka Mesin Pengupas Kacang Tanah

1 = ?/J
. N

Gambar 2.2.
Konstruksi rangka mesin pengupas kacang tanah
Sumber : Perencanaan konstruksi mesin pengupas kacang tanah




2.2.1. Pemilihan Bahan
Didalam suatu perencanaan suatu konstruksi yang perlu di perhatikan
adalah sector keamanan dan ketangguhan dari dari konstruksi tersebut. Konstruksi
atau kerangka direncanakan dapat menerima beban atau gya-gaya yang bekerja
pada kerangka. Selain itu perlu diperhitungkan nilai ekonomis dalam pemilihan
suatu bahan hingga dapat menahan biaya sekecil mungkin. Memilih bahan juga
dapat dilakukan dengan memperhatikan pertimbangan antara lain : mudahnya
material itu di dapatkan di pasaran, dapat dikerjakan dengan teknologi yang
tersedia dan menghasilkan produk dengan mutu yang sesuai dengan spesifikasi
yang diharapkan.
a. persyaratan yang diminta oleh suatu konstruksi antara lain :
- Sifat mekanik, seperti : kekuatan, keuletan, ketangguhan,
kekerasan, dan lainnya.
- Sifat fisik, seperti : heat conductivity, electrical conductifity,
bentuk dan dimensi.
b. Faktor lain yang juga harus di perhatikan dalam pemilihan bahan suatu
konstruksi antara lain :
- Availlabity, yaitu ketersediaan bahan di pasaran.
- Ketersediaan teknologi yang mampu mengerjakan teknologi
tersebut.
- Pertimbangan faktor ekonomi.
Jadi karakteristik suatu bahan tidak hanya dipengaruhi oleh komposisi kimia

tetapi strutur dari bahan iru juga berpengaruh untuk mendapatkan sifat yang baru



bisa di manfaatkan, kondisi tersebut dengan melakukan head treatment (perlakuan
panas ).

Baja profil yang tersedia dipasarkan memiliki bentuk yang bermacam-
macam. Diantaranya berbentuk siku, tabung batang dan lain-lain. Untuk itu dalam
pemilihan bahan juga harus diperhatikan bentuknya agar sesuai dengan mesin
yang di rencanakan.

Dalam perencanaan mesin pengupas kacang tanah ini dipergunakan bahan dari

baja siku dengan dimensi seperti gambar 2.3 untuk konstruksi kerangka mesin.

\

S0mm

15mm

SOmm
Gambar 2.3.

Dimensi baja profil L untuk konstruksi
Sumber : perencanaan konstruksi mesin pengupas kacang tanah

Beberapa pertimbangan dalam pemilihan baja siku dalam konstruksi diantaranya :
a. memiliki kekerasan dan kekuatan yang baik
b. memiliki sifat mampu las yang baik
¢. cocok untuk konstruksi yang ringan

d. banyak terdapat di pasaran.

10



Untuk dapat menggunakan teknik dengan tepat maka harus dikenali
dengan baik sifat-sifat bahan teknik yang akan dipergunakan.
2.3. Pengelasan

Pada saat ini teknik-teknik sambungan pada konstruksi mesin sangat
penting karena digunakan untuk memadukan dua bagian dan mengikatnya.
Sambungan ada dua macam yaitu sambungan mati dan sambungan hidup.
Sambungan mati yaitu sambungan yang memadukan 2 (dua ) buah logaam
menjadi satu atau dengan kata lain sambungan mati berupa sambungan las.
Sambungan hidup yaitu sambungan yang mengikat dua buah logam menjadi satu
tanpa merusak bahan, dan dapat di lepas karena sambungan menggunakan baut
dan mur. Baut dan mur merupakan alat pengikat yang sangat penting untuk
mencegah kecelakaan.
Berdasarkan definisi dari Duetche Industrie Norman ( DNI ), las adalah ikatan
metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang dilaksanakan dalam
keadaan lumer atau cair. Dari definisi tersebut dijabarkan lebih lanjut, bahwa las
adalah sambungan setempat dari beberapa batang logam dengan menggunakan
anergi panas.
2.3.1. Klasifikasi Cara-cara Pengelasan

sampai pada waktu ini banyak sekali cara-cara pengklasifikasian yang
digunakan dalam bidang las, disebabkan belum adanya kesepakatan dalam hal
tersebut, cara-cara pengklasifikasian tersebut dalam waktu ini dapat dibagi dalam

tiga kelas utama, yaitu klasifikasi pertama membagi las dalam kelompok las cair,
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las tekan, dan las patri, sedangkan bagian kedua membedakan adanya kelompok-
kelompok seperti las listrik, las kimia, las mekanik, dan seterusnya.

Pengelasan yang dilakukan dalam konstruksi ini adalah pengelasan cair
yang menggunakan las busur listrik dengan menggunakan las elektroda
terbungkus dengan cara pengelasan dengan menggunakan kawat elektroda logam
yang terbungkus fluks. Proses pemindahan logam elektroda terjadi pada saat
wjung elektroda mencair dan membentuk butir-butir yang terbawa arus listrik daan
bila arus listrik besar maka butiran-butiran itu akan menjadi halus.

Diantara kedua cara klasifikasi tersebut diatas, kalihatannya Kklasifikasi
berdasarkan cara kerja lebih banyak digunakan, karena itu pengklasifikasian yang
diterangkan dalam bab ini juga berdasarkan cara kerja.
Berdasarkan klasifikasi ini pengelasan dapat dibagi lagi dalam tiga kelas utama
yaitu pengelasan cair, pengelasan tekan, dan pematrian.

1. Pengelasan cair adalah cara pengelasan dimana sambungan
dipanaskan sampai mencair dengan sumber panas dari busur listrik
atau semburan api gas yang terbakar. Las ini banyak digunakan
dalam konstruksi las yang masih dibagi lagi kedalam elektroda
terumpan dan tak terumpan, las dengan menggunakan las
pembakaran dari gas seperti las oksi-asetilen, las listrik perak yang
menggunakan panas resistensi parak cair, las busur elektron dan
sebagainya.

2. Pengelasan tekan adalah cara pengelasan dimana sambungan

dipanaskan daan kemudian ditekan menjadi satu. Jenis sambungan
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yang dapat dilakukan dengan las tekan adalah sambungan tekan,
las gesek atau fisik, las ultrasonic, las tekan angin, las tekan panas,
dan las resistensi seperti dalam gambar 2.4 yang meliputi: las titik
dan las garis. Penggunaan las tekan diutamakan untuk mencapai
efisien kerja yang tinggi pada penyumbatan pada dua jenis logam
pada konstruksi dengan bentuk yang rumit, dan pada konstruksi
plat tipis
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Gambar 2.4
Las tekan resistansi (titik atau garis)
Sumber : Harsono Wiryosumarto : Teknologi pengelasan logam, hal.162
3. Pematrian adalah cara pengelasan dimana sambungan diikat dan
disatukan dengan menggunakan paduan logam yang mempunyai
titik cair rendah, dalam cara ini logam induk tidak turut mencair.
Penyambungan patri dapat dilaksanakan dengaan mengisi logam
pengisi temperatur yang lebih rendah dari pada temperatur yang

lebih rendah dari pada temperatur cair atau logam patri cair
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kedalam celah dari logam yang disambung. Dalam hal ini logam
patri akan meresap dan melekat pada logam induk secara kapiler.
Logam patri biasanya mempunyai kekuatan yang lebih rendah
disbanding logam induk dan dibagi dalam dua jenis yaitu logam
patri keras dan logam patri lunak yang dibedakan oleh suhu caimya
logam patri dengan titik cair kurang dari 427°C termasuk dalam
logam patri yang lunak dan yang lebih dari 427°C termasuk dalam
logam patri keras. Untuk mengimbangi kekuatan induk logam,
permukaan lokasi harus lebih luas dari pada penampang logam
induk. Sambungan patri biasanya digunakan untuk penyambungan
plat tipis.

Dalam gambar 2.5 dibawah ini dapat dilihat perbandingan antara

sambungan patri dan sambungan las.

®} Sambungan T

d) Sambungan nudu Sembungan dengan p

/' — "9 ,_/; i} Sambungan sisi

{g) Snmbumn tumpang

Gambar 2.5.
Perbandingan antara pengelasan dan pematrian
Sumber : harsono Wiryosumarto: teknologi pengelasan logam, hal. 163
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2.3.2. Jenis Las Yang Digunakan Untuk Pembuatan Konstruksi

Mutu dari pada hasil pengelasan disamping tergantung dari proses
pengerjaan lasnya itu sendiri dan juga sangat tergantung dari persiapan-persiapan
sebelum pengelasan, yaitu yang meliputi : penyediaan bahan, pemilihan mesin las,
cara-cara pengelasan, daan sebagainya.

Dalam pembuatan konstruksi rangka mesin pengupas kacang tanah yang
tepat adalah pengelasan dengan las busur listrik elektroda terbungkus dan
menggunakan las asetilin.

2.3.3. Las Gas Asetilin

Dimana pengelasan dengan las dilakukan dengan membakar bahan bakar
gas dengan O; ( oksigen ) sehingga menimbulkan nyala api dengan suhu yang
dapat mencairkan logam induk dan logam pengisi. Sebagai bahan bakar dapat
digunakan gas-gas asetilin, propane atau hydrogen. Diantara bahan bakar yang
digunakan adalah gas asetilin, sehingga las pada umumnya diartikan sebagai las
oksi asetilin. Karena tidak memerlukan tenaga listrik, maka las oksi-asetilin
banyak dipakai dilapangan walaupun pemakaian tidak sebanyak las busur
elektroda terbungkus.

1. Nyala gas asetilin

Nyala hasil pembakaran las oksi asetilin dapat berubah tergantung dari

perbandingan antara gas oksigen dan gas asetilin. Dibawah ini dijelaskan lebih

lanjut tentang nyala oksi asetilin dan dalam gambar 2.6
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a. Nyala netral : nyala ini terjadi bila perbandingan antara oksigen
dan asetilin sekitar satu. Nyala terdiri dari atas kerucut dalam yang
berwama putih bersinar dan kerucut luar yang berwarna biru
bening.

b. Nyala asetilin yang digunakan melebihi daripada Jjumlah untuk
mendapatkan nyala netral maka diantara kerucut dalam dan kerucut
luar akan timbul kerucut nyala yang berwarna biru. Didalam
bagian nyala ini terdapat kelebihan gas asetilin yang menyebabkan
terjadinya karburasi pada logam cair.

¢. Nyala oksigen lebih : bila gas oksigen lebih daripada jumlah yang
diperlukan untuk menghasilkan nyala netral maka nyala menjadi
pendek dan warna kerucut dalam berubah dari putih menjadi ungu.
Bila nyala ini digunakan untuk mengelas maka akan terjadi proses
oksidasi atau dekarburasi pada logam cair.

Karena sifat yang dapat berubah komposisi logam cair maka nyala asetilin
berlebih dan nyala oksigen berlebih tidak dapat digunakan untuk mengelas baja
dalam nyala oksi asetilin netral terjadi dua reaksi bertingkat yaitu :
C + 02 ———» 2CO+ H; kerucut dalam
2CO0 + O ——» 2C0O, kerucut luar
2H, + 2H, — 3  2H,+0; kerucut luar
Suhu pada ujung kerucut dalam kira — kira 3000° C, dan ditengah kerucut luar kira

— kira 2500° C suhu ini rendah daripada suhu yang terjadi pada busur listrik dan
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konsentrasi suhu juga kurang baik karena hal ini maka las oksi asetilin hanya

dapat dipakai untuk mengelas dengan laju yang rendah saja.

ia ’:'g‘:i*uugku»

=
~ “\'\a
Fluks pemoyun gx - ) \\
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Busur Listric :'— ..-S-e! - Tenaga lmish
: Terak . chung 238 AC aas DC
_ogam larnn 8 L

Cairsit -1&mRT Logarmr induk

- A rmvosunano
Gambar 2.6
Nyala gas asetilin
Sumber : Harsono Wiryosumarto : Teknologi pengeasan logam, hal, 34

2. Alat-alat gas pengelasan

Dalam pengelasan gas asetilin perlukan alat las yang terdiri dari
penyembur dan pembakar. Dalam praktek terdapat dua jenis alat yaitu jenis
tekanan rendah yang digunakan untuk gas asetilin bertekanan sampai 700 mmHg
dan jenids tekanan rendah gas asetilin terhisap oleh semburan gas oksigen dan
biasanya gas asetelinnya didapat langsung dari alat penghasil gas. Sedangkan

pada jenis tekanan sedang asetilenya dilarutkan dan dimasukkan kedalam botol-
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botol gas. Dengan asetilen tekanan sedang dapat dihasilkan kualitas las yang lebih
merata. Disamping itu ada tekanan sedang bahaya terjadinya api balik juga tidak
ada, sedangkan pada jenis tekanan rendah alat penghasil gas yang di hubungkan
langsung bahaya tersebut selalu ada.

Dalam praktek terdapat tiga macam jenis alat penghasil gas asetilen, yang
pertama adalah jenis air ke karbid dimana air diteteskan ke karbid seperti pada
gambar 2.7 yang kedua adalah jenis karbid kedalam air dimana karbid dijatuhkan
kedalam air yang ketiga adalah jenis celup, dimana karbid ditempatkan dalam
suatu keranjang dan ducelupkan kedalam air.

Gas asetilen tekanan sedang dihasilkan dengan melarutkan gas asetilen
kedalam aseton yang telah diserap oleh zat bertori yang disimpan dalam botol gas.
Cara ini berdasarkan atas sifat aseton yang dapat melarutkan gas asetilen dalam
Jjumlah yang besar. Dengan cara ini biasanya gas asetilen dapat ditekan 15 kg/cm?®
dan karena tersimpan dalam botol-botol baja maka penggunaannya dan

pengangkutannya sangat muda
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Gambar 2.7.
Penghasil asetilen jenis karbid ke air
Sumber : Harsono Wiryosumarto: Teknologi pengelasan logam, hal.35

3. Penggunaan dan fluks yang digunakan

Pengelasan oksi asetilen dapat digunakan untuk mengelas bermacam-
macam logam kadang-kadang dalam pengelasan oksi asetilen digunakan juga
fluks untuk memperbaiki sifat-sifat logam gas, derajat kecairan logam cair,
menahan pelarutan gas atau untuk menghindari oksidasi pada logam cair. Fluks
pada pengelasan ini biasanya adalah campuran antara boraks serbuk gelas dan
atau antara asam boric, boraks dan natrium phospat. Penggunaan dan komposisi

dari fluks tergantung pada logam yang akan dilas.

2.3.4. Las Busur Listrik

Pada pembahasan kerangka untuk mesin pengupas kacang tanah ini

diterangkan dan dipergunakan pengelasan seluruhnya menggunakan pengelasan
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listrik, dimana las listrik sering dipergunakan dalam praktek pengelasan jurusan
teknik mein ITN Malang,

Las busur listrik adalah las elektroda terbungkus, las busur dengan perlindungan
gas. Tetapi saat ini masih banyak digunakan las listrik dengan elektroda
terbungkus.

Las elektroda terbungkus adalah pengelasan yang banyak digunakan pada masa
ini, dalam pengelasan cara ini digunakan elektroda logam yang dibungkus dengan
fluks.

Pada gambar 2.8 dibawah ini dapat dilihat dengan jelas behwa busur listrik
terbentuk diantara logam induk dan wjung elektroda tersebut mencair, kemudian
membeku bersama. Proses pemindahan logam elektroda terjadi pada saat ujung
elekiroda mencair dan membeku butiran-butiran yang terbawa oleh arus busur

listrik yang terjadi.

Gambar 2.8
Las dengan elektroda terbungkus
Sumber : Harsono Wiryosumarto: Teknologi pengelasan logam, hal.9
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Dalam pengelasan ini hal yang terpenting adalah bahan fluks dan jenis
listrrik yang digunakan. Didalam las elektroda terbungkus fluks memegang
peranan penting karena fluks bertindak sebagai

a. Pemegang busur dan penyebab kelancaran pemindahan butir-butir
cairan logam.

b. Sumber terak atau gas yang dapat melindungi logam cair terhadap udara
disekitarnya.

C. Pengatur penggunaan sumber unsure-unsur paduan.

Elektroda las yang ada dipasaran biasanya dubungkus dengan campuran
bahan-bahan fluks tertentu yang tergantung dari penggunaannya. Walaupun jenis
elektroda yang sangat banyak jumlahnya akan tetapi secara garis besar dapat
digolongkan dalam kelas-kelas. Berikut yang pembagiannya berdasarkan atas
fluks yang membungkusnya. Pada pemindahan logam cair seperti dalam gambar
2.9 diterangkan diatas sangat mempengaruhi sifat mampu las dari logam. Secara
umum dapat dikatakan bahwa logam mempunyai sifat mampu las tinggi bila

pemindahan terjadi dengan butiran yang halus.
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{a} Arus tinggi (b} Arus rendah

Gambar 2.9
Pemindahan logam cair
Sumber : Harsono Wiryosumarto: Teknologi pengelasan logam, hal.9

Pada pemindahan cairan dipengaruhi oleh besar kecilnya arus, dan juga
oleh komposisi dari bahan fluks yang digunakan. Selama proses pengelasan
bahan fluks yang dugunakan untuk membungkus elektroda mencair dan
membentuk retak yang kemudian menutupi logam cair yang terkumpul ditempat
sambungan dan bekerja sebagai penghalang oksidasi. Dalam beberapa fluks
bahannya tidak terbakar, tetapi berubah menjadi gas yang juga menjadi pelindung

dari logam cair terhadap oksidasi dan mementapkan busur.
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24. Jenis-Jenis Sambngan las
2.4.1. Sambungan Las Dasar

Sambungan las dalam konstruksi baja pada dasamya dibagi dalam
sambungan tumpul, sambungan T, sambungan sudut, dan sambungan tumpang.
Sebagai perkembangan sambungan dasar tersebut terjadi sambungan silang
sambungan dengan penguat dan sambungan sisi. Berikut ini dalam gambar 2.10.,

Jenis-jenis sambungan dasar.
o —— i /
L) ff
{a) Sambungan p x/_ 4 / s

(*) Sambungan T W
{c} Sambu.ng,-an silang
7 e
! / é /7 b

(6} Somhungan sudu e} Sambungan deag

—y if} Sambuogan sisi
y, —
é V4 4‘,’}
4
——4

® Sambungan wmpang

Gambar 2.10.
Jenis-jenis Sambungan Dasar
Sumber : Haryono Wiryosumarto : Teknologi pengelasan
2.4.2. Sambungan Tumpul
Sambungan tumpul adalah sambungan yang paling efisien seperti dalam

gambar 2.11. sambungan tumpul ini dibagi menjadi dua, yaitu sambungan
penetrasi penuh dibagi lebih lanjut menjadi sambungan tanpa plat pembantu yang
urut menjadi bagian dari konstruksi plat pembantu yang hanya sebagian penolong

dalam pengelasan saja.
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Gambar 2.11.
Alur sambungan las tumpul

Sumber : Harsono Wiryosumarto : Teknologi pengelasan logam, hal.158

2.4.3. Sambungan Bentuk “T” dan Bentuk Silang
Pada kedua sambungan ini secara garis besar dubagi dalam dua jenis :
Jenis las dengan alur dan jenis las sudut. Hal-hal yang dijelaskan untuk

sambungan tumpul diatas juga berlaku untuk sambungan T dan bentuk silang ini
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seperti dalam gambar 2.12. dalam pelaksanaan mungkin sekali ada bagian batang

yang menghalangi yang dalam hal ini dapat di atasi dengan memperbesar sudut

alur.
[ e i e e e e
r- ] & : - iPetat
Lasan { iy ‘/f z I f Ebml.uj
sl At B A T -
Lasan + T T 1< sie >
dengan : i N S
alur , ‘ - ' i g
Lasan |
penetrasi e s, i e A -
schagian | [T e N e o b,
S
1+ T T ‘L Tl ]
— 5 L SRR S S
L.as sudut ,;‘L \’;]

2.4.4. Sambungan sudut

Gambar 2.12.
Sambungan T dan benmtuk silang
Sumber : Harsono Wiryosumarto : Teknologi pengelasan logam, hal.159

Dalam gambar 2.13 sambungan sudut ini dapat terjadi penyusutan dalam

arah tebal plat yang dapat menyebabkan terjadinya retak lamel. Hal ini dapat di

hindari dengan membuat alur pada plat tegak. Bila pengelasan dalam tidak dapat

dilakukan karena sempitnya ruangan maka pelaksanaannya dapat dilakukan

dengan pengelasan tembus atau pengelasan dengan plat pembantu.
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Gambar 2.13.

Macam-macam sambungan sudut

Sumber : Harsono Wiryosumarto : Teknologi pengelasan logam, hal. 160

2.4.5. Sambungan Tumpang

Sambungan tumpang seperti dalam gambar 2.14 ini efisiensinya rendah,

maka jarang sekali digunakan untuk pelaksanaan penyambungan konstruksi

utama, sambungan tumpang biasanya dilaksanakan dengan las sidut dan las sisi.

123 sudut S

fay st

Gambar 2.1 4.

Sambungan tumpang

Sumber : Harsono Wiryosumarto : Teknologi pengelasan logam, hal. 160
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2.4.6. Sambungan Sisi

Sambungan sisi dibagi dalam sambungan las dengan alur dan sambungan
las ujung seperti dalam gambar 2.15. untuk jenis pertama pada platnya harus
dibuat alur, sedang pada jenis kedua pengelasan dilakukan pada ujung plat tanpa
ada alur. Jenis yang kedua ini biasanya hasilnya kurang memuaskan kecuali
pengelasan dilakukan dalam posisi datar dengan aliran listrik yang tinggi. Karena
hal ini, maka jenis ini hanya dipakaii untuk pengelasan tambahan atau sementara

pada pengelasan plat-plat tebal.
Lasan dengan
atue
f Las Ljung J
1

Gambar 2.1.5.
Sambungan sisi
Sumber : Harsono Wiryosumarto : Teknologi pengelasan logam, hal. 161

25. Tanda-Tanda Gambar Dalam pengelasan

Syarat-syarat dalam pengelasan sangat pentingbagi mutu dari sambungan
las, karena itu syarat-syarat tersebut harus disampaikan dengan baik dan tepat
kepada juru las. Cara yang paling tepat adalah menempatkan tanda-tanda gambar
pada konstruksi. Tanda gambar ini telah distandarkan oleh AWS, JLS, BS, DIN
dan sistem standar yang lainnya. Karena tanda gambar ini penting untuk dapat
dimengerti oleh banyak negara, maka standarisasi tanda gambar juga telah

dilakukan oleh ISO. Tanda gambar las biasanya terdiri dari dua yaitu gambar
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dasar dan tanda pelengkap yang keduanya ditempatkan pada garis tanda. Untuk
meyakinkan mutu las kadang-kadang ditambahkan gambar uji yang menjelaskan
Jenis pengujian tak merusak yang harus dilakukan.

2.5.1. Tanda Gambar Dasar dan lengkap
Berdasarkan tanda gambar dasar, pengelasan di bagi dalam las tumpul,

las sudut, dan las resistensi. Las tumpul di beri tanda sesuai dengan bentuk
alurnya dan las resistensi dibedakan dalam jenisnya misalnya las titik, las
tumpang, las pijar atau lantak dan las sudut dibedakan dalam jenis ganda dan
tunggal. Sebagai contoh dalam tabel 2-1 dibawah ini ditunjukkan tanda-tanda

gambar menurut JIS.
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Tabel 2-1. Tanda-tanda gambar dasar menurut JIS

Jenis Lansan

Flens ganda

IFlens tungepat

o e e e e | 218
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Alur 1
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Adur U
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K terbukz

s LU TP

U RUITETHY
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Sudut

wrenana

Cranmda

L g
Miunk

Pelapsan

Fiuk

P

= i ek

z

5 1 Funmypany

O =

-

o3 reer atau lansak

Vanda

AN

= 7

TR X <

<

D1 ¥V m3K%<X

- § XX B

M+ 4 o s ettt W £ 4

Kewerangan

Guris tegak Jdi sehelah ko

Suaetri terhadap paris tanda
Ciaris teguh di sebelab hari
Smers terluedap pacis landa
Grares 1epab & sehekh Kird

Simetrs worbadap curis nda
Nt dethaedap suees taadua

Simeint werhisddap sare anda
Ciaris teguh s sebelaby L
Sumeten werhadap gares tamia
Crares tepah di ~ebelah kin

Sawetri terhiwdap garis sunda

SHTir i Raadagy vars tunda
Napwivy serinedag s fiomda
Stosetry dorthiodap wiaers fandn

Simnetrs ot hdap rans tada

Sumber : Harsono Wiryosumarto : Teknologi pengelasan logam, hal. 164
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Tanda gambar pelengkap digunakan untuk menjelaskan penampakan,
penye}esajgp perfnqkpan qap lain sebagainya dari pelmukaah las secara t_emﬂjs
pada garis tanda-tanda tambalan pada tabel 2-2.

Tabel 2-2. Tanda-tanda tambahan

]
Pembagiin X EYIT I ! .
o Fambaban Retermngan
Datus
Kontus Cembune —_—— CCembung Keluar terhadap
lason N S zans tnda
Coktine - Cekung heluar teyhadap
B S N——— . i
; wares tanda
I * —
Pubat C
Prvecio- .
: Cocitinin G
~asn
Mosin [1¥4]
i —
Pensclioan o lapangan f ®
i
Puengebasan hebhing i l*:hl:: sudah jelas harus ditas kel
B ! 3 O lng. tanda 10i tdak perlu
.
Peoeclasan hehling H
o Bapangan @

Sumber : Harsono Wiryosumarto : Teknologi pengelasan logam, hal. 165

2.5.2. Cara penempatan Tanda Gambar
Penempatan dan cara pengambaran tanda gambar diberikan dalam tabel2-3
harus mengikuti peraturan — peraturan tertentu. Dibawah ini beberapa cara
menurut JIS dan AWS :
1. Tanda pengelasan pada dasarnya harus menunjukkan
macam pengelasan dari bagian yang di sambung kecuali

dalam hal pengelasan pelapisan.
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2. Tanda pengelasan harus ditempatkan pada garis tanda

pelengkap dengan ukurannya.

3. Gambar harus terdiri dari dua garis yaitu garis lurus datar
tempat tanda dan garis petunjuk dengan panah yang
menunjukkan dengan bagian dari sambungan dan
membuat sudut 60° terhadap garis tempat tanda seperti di

tunjukkan dalam gambar.

4. Tanda gambar dan ukuran harus ditempatkan sedekat
mungkin dengan garis tanda dan diletakkan diatas garis
bila yang dilas adalah sisi sebaliknya.

5. Tanda-tanda pelengkap untuk pengelasan di lapangan
harus diletakkan pada permukaan dari garis tanda dan

garis petunjuk

6. Pengelasan khusus yang perlu harus ditempatkan pada

ujung akhir garis tanda.
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Tabel 2-3. Penempatan tanda gambar

Tanda gambas

Keteraagan

Peagelasan di Wwpsngan

Pengelesan scluruhnya

v a

Pengcfnun schurchanys di izpangan

Tempat lasen

Las sudit bertanjut

Tanda gambar

| Smmenr ==, 2 S ot
A —— N + ———em i _ PR g d

Las sl twoten: ot myrang.

b gepa

Las sudur Derlanae & japa-

Ngan

Tatwngas antzra s
Lt RN erank

Casespen kntara fas
U gawis dan lag
rade

Gamrgan 2nizry las
s dan las sudw

Cabngs atiasa bes
abe ol sudut dan
man

Ceaengarn anfare les
atur | gesda can lax
3OS Conpan penye:
{ztaizn czkung yeng
cp=made

o :
L }-—- -

Sumber : Harsono Wiryosumarto : Teknologi pengelasan logam, hal. 180
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2.6. Baut Pengikat
2.6.1. Pemilihan Baut Pengikat

Baut digolongkan menurut bentuk kepalanya yaitu segi enam, soket gigi
enam dan kepala persegi. Baut dan mur merupakan alat pengikat yang sangat
penting selain lasan.

Untuk mencegah kerusakan pada mesin, pemilihan baut dan mur sebagai
alat pengikat harus dilakukan seksama untuk mendapatkan ukuran yang sesuai.
Dalam menentukan ukuran baut dan mur berbagai faktor yang harus diperhatikan
seperti gaya yang bekerja pada baut, syarat kerja, kekuatan, bahan, luas, ketelitian,
dan lain-lain.

Adapun gaya-gaya yang bekerja pada baut berupa :
¢ Bahan statis aksial murni
e Beban aksial, bersama beban puntir
¢ Beban geser
¢ Beban tumbukan aksial
2.6.2. Klasifikasi Baut Pengikat

Baut pengikat seperti dalam gambar 2.16. dapat di klasifikasikan jadi tiga
bagian yaitu :

a. but tembus, untuk menjepit dua bagian melalui lubang tembus,
dimana jepitan diketatkan dengan sebuah mur.
b. Baut tap, untuk menjepit dua bagian dimana jepitan di ketatkan

dengan ulir yang ditapkan pada salah ssatu bagian.
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c. Baut tanam, merupakan baut tanpa kepala dimana untuk menjepit
kedua bagian, baut di tanam pada salah satu bagian yang
mempunyai lubang berulir dan jepitan diketatkan dengan sebuah

mur.

£2) Bat tcambus shh) Tt sap 1) Bant

Gambar 2.1.6.
Macam-macam baut penjepit
Sumber : Dasar perencanaan dan pemilihan elemen mesin, hal 293

Sambungan mur dan baut mempunyai keuntungan dan kerugian, diantaranya
keuntungan dari sambungan baut adalah :
e Kuat

¢ Mudah dalam pemasangannya.

e Murah.

¢ Bisa disesuaikan penyetelan dan penyambungannya.
e Tidak permanen.

Sedangkan kerugian dari penyambungan baut adalah :

¢ Dalam hal perawatan lebih susah.

e Dibagian ulir mudah rusak akibat getaran.
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2.63. Mur
Pada umumnya mur mempunyai bentuk segi empat, tetapi untuk
pemakaian khusus dapat dipakai dalam bentuk yang macam-macam contoh pada

gambar 2.17 seperti : mur bulat, mur flens, mur mahkota dan mur keping.

=3
oy U

18} Mur lingharan i) Mui fens W M noup

td) Mor mahkola (mur besatur) tel Mur kuping imus tupu-tupu)

Gambar 2.17.
Macam-macam mur
Sumber : Dasar perencanaan dan pemilihan elemen mesin, hal 295

Baut atau mur mendapat beban tumbukan atau gerakan karena adanya
konsentrasi tegangan pada bagian profil ulir, dengan demikian diameter inti baut
harus diambil cukup besar. Untuk mengatasi hal ini dipakailah cincin penjamin
atau ring, dalam perencanaan ini tidak memakai pinjamin karena getaran yang

dihasilkan sangatlah kecil.
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2.7. Metode Perhitungan Rangka Mesin Pengupas Kacang Tanah

Dalam perhitungan konstruksi rangka mesin maupun konstruksi rangka
mesin press metode yang digunakan adalah metode mekanika teknik Jadi
konstruksi rangka pada mesin pengupas kacang tanah dan konstruksi rangka akan
mengalami beberapa gaya yang akan terjadi pada tiap-tiap batang atau profil.
Dalam konstruksi rangka mesin pengupas kacang tanah dan konstruksi rangka
mesin press gaya yang diterima adalah gaya tarik dan gaya tekan pada masing-
masing profil dan juga defleksi (lendutan), karena adanya gaya-gaya tersebut
perlu dilakukan perencanaan dalam perhitungan supaya konstruksi tersebut kuat
dan tahan terhadap gaya-gaya yang terjadi.

Dalam perencanaan konstruksi pada rangka mesin pengupas kacang
tanah ini menggunakan faktor keamanan N=2, dan kemampuan konstruksi dalam
menahan beban direncanakan 200 Kg. Dalam perencanaan konstruksi rangka
mesin pengupas kacang tanah ini tidak lepas dari perhitungan kekuatan pada
setiap sambungan pada tiap profil, untuk perencanaan konstruksi rangka ini
menggunakan sambungan dengan menggunakan pengelasan dan sambungan
dengan menggunakan baut dan mur.

Jadi dalam perencanaan konstruksi rangka pada mesin pengupas kacang tanah ini
dipilih no elektroda E70 AWS (American Welding Society) dalam penyambungan

pengelasan nantinya.
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2.8. Perhitungan Kekuatan Bahan

Perhitungan kekuatan bahan pada baja siku (L) Ukuran 35X35x4, sangat
penting dihitung karena untuk menguji bahan tersebut apa cocok dipakai kerangka
mesin atau tidak, hal-hal dihitung adalah

1. Menentukan jari-jari kelambatan baja profil siku-siku sama kaki @)

I= ceevvevenenieeees . (I Rudy Gunawan, Tabel Baja )

Ld

F
Dimana :

I = Momen kelambatan (mm)

F = Luas Penampang (mm)

2. Menentukan Koefisien Profil (k)

e e theibeacansennananenans (Ir. Rudy Gunawan, Tabel Baja )

3. Menentukan momen tahanan terhadap lenturan pada penampang normal
Wo= Lo
6

Dimana :

b = Tebal penampang siku-siku

h = Tinggi bahan penamang bahan siku-siku
(Ir. Jac. Stolk dan Ir. C. Kros Elemen Mesin, )
4. Menentukan tegangan putus geser normal (t)

F

’C:_
A

37



Dimana :
F = Gaya yarig Bekerja pada bahan kerangka
2\ = Luas penampang bahan

(Ir. Jat. ﬁ\f(ﬂk dan Ir. C. Kros Elemen Mesin, )

5. Tegangan bengkok yang diijinkan bahan

— Tbbahan

Ty ijin — Sf

Dimana :
Tb beahan = Teganga tarik bahan untuk baja ST 37 mempunyai
tegangan tarik 37- 49 kg/mm?>

sf = Faktor keamanan = 6
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BAB III
PERENCANAAN DAN PERHITUNGAN

3.1. Perencanaan Kontruksi Mesin Pengupas Kacang Tanah

Zil

Gambar : 3.1. Bentuk kerangka mesin pengupas kacang tanah

3.2. Perhitungan Bahan Kerangka
Dari data-data yang diambil dalam bahan kerangka mesin pengupas kacang tanah
dari ST 37 baja profil siku (L)) sama kaki diketahui kekuatan bahan yang dipilih

Analisa kekuatan bahan yang dipilih:

- Bahan kerangka = Baja ST 37 profil siku (L) sama kaki
- Tegangan tarik bahan (1) = 37 kg/mm’
= 3700 kg/cm®
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- Momen tahanan bending (Wp) = '{:‘ B 1,00
=29,6 cm?
96
- Jari-jari kelambatan = \g - 2:67
= 1,052 cm®

- Safety factor (Sf) =6
1. Koefisien profil (K)

F2
A

K

2,672

2,96

7,1289

2,96
= 2,408 cm?

2. Tegangan bending yang terjadi (%)

o= Mmak
Wb

_ 89,296
2,96

= 30,17 kg/em®

3. Momen tahanan terhadap lenturan pada penampang normal Wy

Wy= Lbxh?
5

L 4x3s?
6
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= 784,00 kg/mm*
4. Tegangan putus geser normal (T)

F

T —

A

_ 89,296
455,000

= 0,196 kg/em®

3. Tegangan bending yang diijinkan

Jadi tegangan bending akibat momen maksimal pada kerangka lebih kecjl
dari tegangan bending yang diijinkan Ty < T jjin = 30,17 kg/cm? < 616,66 kg/mm’ dengan

demikian konstruksi dalam keadaan aman
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3.3. Perhitungan Pada Sambungan Las

Sambungan pengelasan yang direncanakan pada konstruksi mesin pengupas

kacang tanah dapat ditunjutkan pada gambar berikut ini.

Gambar 3.3

Penampang Sambungan Las Baja Profil Siku

Dari gambar diatas, dapat diketahui data-data sebagai berikut :

o P max = 89,296 kg

e Tebal pelat =4 mm= 0,4 cm®

o Jarak lasan terhadap beban (H) =25 mm?
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s Mencari panjang lasan (1, +12)

c=JA*+B*
= 16+16
=5,65 mm’
Jadi panjang lasan 1, = 5,65 cm
Dan 1; =5,65cm
1. Luas lasan
A=t . (1+1)
= 0,4(5,65+5,65)
A =45 cm’
2. Tegangan bending

b= 6.M max
A’ +1,%)
Mbmax =P.H
= 89,296 .25

=2232,4 kg/em
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b= 6.M max
ol +1,7)

_ 622324
0,4(5,65% +5,65%)

_ 133944
25,538

= 524,48 kg/mm*
3. Tegangan geser pada lasan

P

‘cs:-
A

_ 89,296
4,52

= 19,75 kg/em?
Dimana :
P = Beban yang terjadi
A = Luas penampang lasan

4. Tegangan total

7 total = ,/1,2 +7,°

= |J19,75% +524,48°

= 524,85 kg/em®



5. Kekuatan'bahan

tt:lt_.

S

3700

=

= 616,66 kg/cm?

3.4. Perhitungan Pada Sambungan Mur Baut

Data-data dalam perhitungan mur baut adalah sebagai berikut :

- Ulir yang digunakan M 14

- Diameter dalam ulir (d3)

- Fc (faktor koreksi)
- Tegangan tarik ijin

1. Beban rencana

Wo=W.Fc
ﬁ: Z
A
3700 = v
Zar
4
3700 = 314?,
= " x14?
4
37 = __n_,___
15386
W =24,04 kg

=11,83 mm
=1,2-2

= 3700 kg/mm

45



Wo =W .Fc
=24,04.2
=48,09 kg
2. Tegangan tarik yang terjadi pada baut adalah sebagai berikut :

— 4xWo

Tt
xd3?

_ 474809
31471183

= 0,43 kg/cm®
3. Tegangan geser ulir atau baut adalah sebagai berikut :

Wo

8= —————
oed 3xkocpxz

- 48,09
3,14211,8370,48 8712

_ 48,09
1711,69

= 0,028 kg/cm®
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3.4. Perhitungan Reaksi Tumpuan Gaya Pada Kerangka

Reaksi tumpuan yang terjadi pada kerangka (gambar 3.2) disebabkan adanya
pembebanan : rumah pengupas, poros pemecah, pulley, tegangan sabuk, saluran
keluamya kacang tanah, serta berat motor yang bertumpuan pada kerangka. Agar
konstruksi dari rangka statis tidak mengalami perubahan kedudukan, maka kerangka
tersebut harus mampu menahan gaya-gaya yang disebabkan oleh berat motor listrik,
putaran pulley, dan berat gaya semua elemen mesin.

Karena Kkonstruksi tersebut harus tetap pada kedudukan (perubahan kecil
diabaikan), maka menurut hukum aksi reaksi, gaya tampuan harus mempunyai garis kerja
yang berimpit dengan gaya yang bekerja pada pangkal konstruksi rumah, sedangkan
besarnya gaya adalah sama tetapi arahnya berlawanan. Dan untuk menghitung gaya-gaya
reaksi yang bekerja, maka gaya-gaya reaksi tersebut dapat ditentukan dengan

menggunakan persamaan syarat kesetimbangan gaya.

Gambar 3.2

Beban-beban Yang Di Terima
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P; = Berat rumah bantalan =274kg

P, = Berat poros =1,15kg

P; = Berat Pulley yang digerakan =2,182kg
P, = Tegangan sabuk =17,19kg
Ps = Berat sabuk =0,192 kg
Ps = Berat saluran pemasukan =3,176 kg

P;= Berat saluran pengeluaran kulitkacang = 3,12 kg

Ps = Berat saluran pengeluaran biji kacang = 3,16 kg

Py = Berat Penggiling =20 kg
Py~ Berat 2 penyangga =0,09kg
P 1= Berat pulley =0,92 kg
P, = Berat Motor =10 kg
P,3 = Berat Blower =3,80kg
P14 = Berat motor =25kg
20 kg berat motor dibagi 4 penyangga =5kg

Besar gaya yang diterima kerangka adalah :
F1=P1+P,+P3+ P4+ Ps+Pg
=274+1,15+2,182+17,19+0,912 + 3,76
=26,934 kg
F2=P7+Pg+Py+ Pio+Pn
=3,12 +3,16 + 22 + 0,09 + 0,192
=28,562 kg

F3=Pu
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= 20kg
Fy4=P;2+Pis
=380+10

=138kg

3.3.1 Perhitungan kerangka pendukung transmisi (AB)

F1=699kg

25 cm 25cm

f
\ 4
3

F, = 26,93 kg dibagi empat titik pembebanan

_ 2693
4

=6,73 kg

. Untuk'menetukan reaksi dititik A (RA)
ZMp=0

Ra.(25+25)-F,.25=0
Ra.(25+25)-6,73.25=0

_ 6,73.25
50

=3,36kg
. Untuk menetukan reaksi dititik B (RB)

2MA=O
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Rp.(25+25)-F;.25=0
Ra.(25+25)-6.73.25=0

_ 67325
50

=3,36kg

c. Momen yang bekerja dititk A
Ma=F;.25-Rp. (25 +25)
=6,73.25-3,365.50
= 168,25 - 168,25
=0
d. Momen yang bekerja dititik I (M;)
Besamya momen dititik I (M) dihitung dengan meninjau dari dari titik A
Mi=Ra.25
=3,365.25
= 84,125 kg/cm
e. Momen yang bekerja dititik B (Mp)
Mp=Ra.(25+25)~F;.25
=3,495.50-6,99 .25
=174,75-174,75

=0
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3.3.2. Perhitungan kerangka poros penggilling (CD)

F,=17,14kg F,=714kg
W =6,73 kg
Y v A \
Re¢
12cm 12cm 12cm 12cm
P < 11—-———’

a. Menentukan besar reaksi dititik C (RC)
= Mp=0
Rc.60-F2.45+W.25.F;.12
60Rc=7,14.45+6,73.25.7,14 .12
=321,3-168,25 + 85,68

_153,05+85,68

Re 50

50
=4,77kg
b. Menentukan reaksi dititik D (Rp)
ZMp=0
Rc.60+F,.45+W .25 .F;.12
60Rc=7,14.45+6,73.25.7,14 .12
=321,3-168,25 + 85,68

_153,05+85,68

Re 50
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_ 330,22
50

=4,77 kg
¢. Menentukan momen yang bekerja dititik C (MC)
Mc=0
d. Menentukan momen yang bekerja dititik I QMII)
Besamya momen dititik I (MII) dihitung dengan meninjau dari titik C
MO =Rc.12
= 57,24 kg/cm
e. Momen yang bekerja dititik IIT (MIII)
Besamnya momen dititik III (MIII) dihitung dengan meninjau dari titik C
MII =Rc.25-F;.12
=4,77.25-7,14 .12
=119,25 - 85,68
= 33,57 kg/cm
f Menentukan momen yang bekerja dititik IV MIV)
Besamya momen dititik IV (MIV) dihitung dengan meninjau dari titik C
MIV =Rc.45-F;.30+W.15
=477 .45-7,14 .12+6,73 . 12

= 209,73 kg/cm
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3.3.3 Perhitungan Konstruksi Pendukung Motor Utama (GH = EF )

F;Skg Fszg

G

Rg 20 om 10 om 20 cm

< >e <
a. Menentukan besar reaksi dititik G (Ro)
My =0
Rg.(20+10+20)-F;.(20+10)-F3.20
50R=5.30-5.20

Rg=150+100

=5kg
b. Menentukan reaksi dititik H (Ry)
Ms=0
Ry.(20+10+20)-F;.(20+10)-F;3.20
50R;=5.30-5.20

Ry =150+ 100

c. Momen yang bekerja dititik G (Mg)

Mg =F3.20-F3.(10+20)—-Ry(20 + 10 + 20)
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=5.20-5.30-5.250
=0 kg/lem
d. momen yang bekerja dititik V (Mv)
Besarnya momen dititik V (My) dihitung dengan meninjau dari titik G adalah
My=Rg .20
=5.20
=100 kg/cm
f. Momen yang bekerja dititik VI (Myy)
Besarnya momen dititik VI (My;) dihitung dengan meninjau dari titik G
adalah
My =Rg. (20+10)~F3.10
=530-5.10
=150-50
=100 kg/cm

3.3.4 Perhitungan Konstruksi Pendukung Motor Blower (IG = JE)

F43,45kg

Ri 20 om 20 cm R

a. Untuk menetukan reaksi dititik I (Ry)

ZMs=0
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Ri.(20+20)-F,.20=0
Ri.(20+20)~3,45.20=0

_ 34520
40

=1,725kg
b. Untuk menetukan reaksi dititik (Rg)
TM=0
Rg. (20 +20)—F4.20=0
R,. (20 +20)-3,45.10=0

_ 34520
40

=1,725kg
¢. Momen yang bekerja dititk I
M;=F4.20-Rg. (20 +20)
=3,45.20-1,725.40
=69 - 69
=0
d. Momen yang bekerja dititik VII Myyy)
Besamya momen dititik VII (Mvy;) dihitung dengan meninjau dari dari titik
Mvi=R;. 20
=1,725.20
= 34,5 kg/cm
e. Momen yang bekerja dititik G (Mg)

Mg=R;.(20+20)-F4.20
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=1,725.40-3,45.20
=69 -174,75

=0
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BAB IV

PERHITUNGAN WAKTU PENGERJAAN DAN BIAYA

4.1 Perhitungan Waktu

1. Waktu pegerjaan

Waktu pegerjaan yang dibutuhkan dalam pembuatan mesin pengupas kulit kacang
tanah kapasitas 1500kg/jam ini akan diketahui seetelah mengetahui waktu permesinan
dala tiap mesinyang digunakan. Untuk lebih jelasnya akan diberikan contoh perhitungan
dari mesin bubut. Sedangkan waktu untuk permesinan untuk seluruh komponen yang
dibuat bisa dilihat dalam tabel. waktu permesinan.

Contoh perhitungan waktu permesinan mesin bubut untuk pembuatan poros

penggerak.
Diameter bahan baku =50 mm
Panjang bahan baku = 5500
Jenis bahan baku =ST 37
Fedding =0,4 mm
Kecepatan potong (v) =45 m/menit

Kedalaman pemakanan ditentukan ( t) = 1 mm ( untuk pemakanan memanjang )
Kedalaman pemakanan ditentukan ( t )= 1 mm ( untuk pemakanan permukaan )
1.Waktu untuk penyetingan benfa kerja dan pahat sekitar 25 menit (Tm;)
Pemakanan permukaan (Facing)

_ v.1000 _ 37.1000
nd 7.50

= 235,69 rpm

_ =12 _ 550-5362 _
2 2

I 7 kali
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Tm; = in = —Ei——xl,S = 0,21 menit.
S.n 286,62x0,4

2. Pemakanan memanjang

a. Pemakanan benda kerja dari 50mm x 550 mm menjadi 43 x 480mm, schingga :

= dl-d2 _ 50_45=5ka1i
2t 2.1
Tm; = ! xi = 536,2 x1,5 =7,10 menit.

Sn~ 286,62x0,4
b. Pemakanan benda kerja dari 45 x 536,2 mm menjadi 40 x 175,4mm atau benda kerja
dibalik sebagai berikut :

_ dl-d2 _ 45-40
2 2.1

I =2,5 kali

Tmy = in = MxZ,S = 3,82 menit.
S.n 286,62x0,4

c. Pemakanan benda kerja dari 45 x 536,2 mm menjadi 40 x 93 mm sebagai berikut :

_dl-d2 _ 45-40
2t 286,62x0,4

I = 2,5 kali

Tms = —I—-xi = —LxZ,S = 0,02 menit.
S.n 286,62x0,4

Total waktu yang diperlukan adalah : Tm, + Tm; + Tm;3 + Tm, + Tms
=25+0,21+7,01+3,82+202

= 38,06 menit.
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Tabel waktu permesinan dalam satuan menit

N Nama bagian Mesin | Mesin | Mesin | Mesin Kerja
0 bubut frais bor Las bangku
1 | Poros utama 38,06

2 | Poros pembantu 30,10

3 | Poros pengaduk 37.02

4 | Poros kipas 30,44

5 | Pasak pada poros utama 50,35

6 | Pasak pada rol pembantu 27,13

7 | Pasak pada rol pengaduk 40,52

8 | Pasak pada kipas 27,13

9 | Dudukan bantalan 21,46

1 | Rangka pengupas kacang

0 | tanah ' 30 60

Total 105,18 | 145,13 | 21,46 30 60
Tabel permesinan dan biaya operator
No Nama Waktu(jam) | Sewa mesin+operator Biaya
1 | Frais 3,21 Rp. 15.500 Rp..42.167,75
2 | Bubut 1,75 Rp. 13.000 Rp. 28.917,17
3 |Bor 0,36 Rp. 10.000 Rp. 3576,67
4 | Kerja bangku 1 Rp 6.500 Rp. 6.500
5 | Pengecetan 1 Rp. 10.000 Rp. 10.000
Total Rp. 81.161,59

Untuk biaya permesinan pengelasan tidak didasarkan pada waktu permesinan

melainkan berdasarkan banyak elektroda yang dipakai. Untuk 1 elektroda dan 1 cm
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Tabel Pembelian Bahan Baku

No | Nama Bagian Berat (kg) | Jumlah Harga/kg Harga/kg
1 | Kerangka 20 1 Rp.2775 Rp.55.500
2 | Poros rol utama 5,25 1 Rp. 3500 Rp.18.375
Poros pembantu 3,17 1 Rp.3500 Rp11.09
Poros pengaduk 4,25 1 Rp. 3500 Rp. 15.25
Poros kipas 3,12 1 Rp. 3500 Rp. 3.815
Pasak 0,05 7 Rp. 3000 Rp. 1050
4 | Ring 0,02 24 Rp. 3000 Rp. 1440
Plat 5 3 Rp. 3000 Rp.15000
Total Rp. 116.986
Tabel Biaya Pembelian Bahan Baku
No | Nama Barang Ukuran Jumlah | Harga@ | Harga Total
Pulley poros penggrak | 160 mm 1 Rp 15.000 | Rp 15.000
2 | Pulley penggerak
pengaduk 281,02 mm | 1 Rp.25.000 | Rp.25.000
3 | Pulley kipas 83,5 mm 2 Rp.10.000 | Rp.10.000
4 | Sabuk—V Type B 1 RP.13.000 | RP.13.000
5 | Bantalan 6308 2 Rp40.000 | Rp.80.000
6 |Rol karet 152x 222 |2 Rp.20.000 | Rp.40.000
7 | Rol pengaduk 150 x 152 |1 Rp50.000 | Rp.50.000
8 | Baut pengikat M 14 10 Rp500 | Rp.5000
o | Mur M 14 10 Rp.500 Rp.5000
Total Rp.243.000

Berdasrkan observasi dilapangan harga mesin diesel daya 2 Hp ( 1 HP

Rp.600.000) = 1.200.000




seharga = Rp 750,00. dalam pembuatan mesin ini memakai elektroda sebanyak 10 buah

dan panjang pengelasan 30 cm

10 x 750 =Rp 7.500

30 x 750 =Rp 22.500

Total pengelasan = Rp 30.000
Maka total biaya permesinan adalah Rp 30.000 + Rp 81.161,59 =Rp 111.161,59
3. Biaya pembelian bahan baku

Biaya bahan baku ini terdiri dari bahan baku dan bahan order

Tabel bahan yang digunakan

No Jenis bahan Berat jenis harga
1 [ST45CD 7,8.10° kg/mm* | Rp. 3500/kg
2 |S35CD 7,8.10° kg/mm® | Rp. 3500/kg
3 | Plat tebal 5 mm 7.8.10° kg/mm® | Rp. 3.000/kg
4 | Profil L 45x45x0 mm 7,8.10%kg/mm® | Rp. 3.000/kg

Contoh bahan baku untuk poros dengan ukuran 45 x 536,2 volume poros =
%df. 536,2 = 67399472

Berat poros = volume x berat jenis bahan
= 38644515 x 7,8.10°=301,43 kg

Harga poros utama = 301,43 x Rp. 3500,00 = Rp 1.055.005



Total Rp 243.000 + 1.200.000 = Rp 1.443.000
Jadi jumlah yang dibutuhkan untuk membuat mesin pengupas kulit kacang ini adalah :
Biaya bahan baku + biaya bahan order = Rp.11.986 + Rp.1.443.000
=Rp.1.454.986
4.2. Biaya Perencanaan
Biaya perencanaan dihitung 30% dari besarnya biaya bahan baku, biaya
permesinan dan biaya perakitan yang besarnya 15% dari biaya permesinan, juga biaya
transportasi yang besarnya dari biaya bahan baku.
Biaya perakitan 15% x Rp 81.161,59 =Rp. 12.174,24
Perhitungan biaya perencanaan
Biaya bahan baku = Rp. 1.454.986
Biaya permesinan = Rp. 81.161,59

Biaya perakitan =Rp. 12.174,24

Total =Rp.1.548.321,83
Maka biaya perencanaan =30% x Rp.1.548.321,83

= Rp. 464.497
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4.3. Perhitungan Biaya total Pembuatan mesin
Biaya total pembuatan mesin meliputi biaya bahan baku biaya permesinan, biaya
perakitan dan biaya perencanaan.
Biaya bahan baku = Rp. 1.454.986
Biaya permesinan = Rp. 81.161,59
Biaya perakitan =Rp. 12.174,24

Biaya perencanaan = Rp.1.548.321,83

Total =Rp. 3.096.643,04
4.4. Penentuan Harga Jual Mesin
Harga jual mesin ditentukan berdasarkan jumlah biaya total pembuatan mesin,
keuntungan yang akan diambil dari biaya administrasi. Untuk lebih jelasnya dirincikan
seperti dibawah ini
Keuntunggan =25% x Rp. 3.096.643,04
=Rp. 774.160,76
Biaya administrasi =10% x dari biaya total pembuatan
=10% x Rp. 3.096.643,04
= Rp. 309.664,304
Jadi harga jual mesin adalah :
Harga jual = biaya total pembuatan + keuntungan + pajak penjualan
=Rp. 3.096.643,04 + Rp. 774.160,76 + Rp. 309.664,304
=Rp. 4.180.468,104

Jadi perhitungan diatas, maka harga mesin dibulatkan menjadi = Rp. 4.180.469
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BABYV
PENUTUP
S.1. Kesimpulan
Dari rangkaian perencanaan konstruksi mesin pengupas kacang tanah ini, dapat
diambil beberapa kesimpulan yang penting meliputi :

1. Mesin pengupas kacang tanah merupakan alat yang berfungsi sebagai pengupas
kulit kacang tanah, dimana penggerak utama menggunakan motor listrik serta rol
pemecah sebagai pengupas kulit kacang tanah.

2. Cara pengoperasian mesin pengupas kacang tanah sangat sederhana, yaitu :
setelah kacang tanah masuk dan menuju ruang pemecah, didalam ruang pemecah
terdapat rol yang dilengkapi dengan sirip-sirip pemecah yang digerakkan oleh
poros dimana poros tersebut digerakkan oleh pulley yang dihubungkan dengan
sabuk, kemudian dikaitkan dengan pulley penggerak dari motor listrik yang
digunakan untuk memutar rol pemecah. Dari rol pengupas/pemecah kulit dan biji
kacang jatuh dan bersamaan dengan itu kipas bekerja menghembuskan udara
sehingga terjadi pemisahan antara kulit dan biji kacang, dimana biji kacang yang
lebih berat akan jatuh ke saluran keluar biji dan kulit yang mempunyai berat yang
lebih ringan akan keluar bersama hembusan udara dari kipas ke saluran buang.

3. Mesin pengupas kacang tanah harus dalam kondisi baik atau kuat terhadap
kekuatan sambungan las, mur baut, dan gaya-gaya pada kerangka, maka
dipergunakan baja ST 37 dengan profil L karena memiliki sifat mekanik dari

bahan termalnya.
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10.

Penggerak pada mesin pemecah kulit kacang tanah menggunakan motor listrik
dengan putaran (n) 3000 Rpm, sehingga mampu menggerakkan rol pemecah
untuk mengupas kulit kacang tanah.

Corong mempakan tempat masuknya kacang tanah, dimana corong ini terbuat
dari plat tipis yang berbentuk empat persegi panjang (kotak).

Sambungan las yang digunakan pada kerangka konstrksi mesin pengupas kacang
tanah, dimana sambungan pengelasan digunakan sambungan mati sehingga
konstruksi kerangka mesin tersebut tidak perlu dibongkar, serta elektroda yang
digunakan RD 26 dengan diameter kawat 3 mm.

Dalam perhitungan kerangka digunakan bahan dari baja ST 37 dengan profil L
sama kaki dengan kekuatan tegangan tarik bahan 37 Kg/mm>.

Sambungan mur baut merupakan alat pengikat sehingga dapat menerima gaya-
gaya yang bekerja pada mur baut dan dapat menahan beban statis, beban aksial,
dan beban geser sehingga rumah pemecah dalam keadaan aman serta mur baut
yang digunakan menggunakan ukuran standart ulir kasar metris (JIS B 0205) M
14 dengan faktor koreksi 1,2-2.

Pada perencanaan rol pemecah perlu diperhitungkan luas bidang pemecah,
besarnya gaya tekan, serta besarnya momen gesek yang bekerja pada rol
pemecah.

Gaya-gaya yang bekerja pada kerangka disebabkan adanya pembebanan yang
meliputi : rumah pemecah, poros pemecah, pulley, tegangan sabuk, serta berat

motor yang bertumpuan pada kerangka. Maka pada konstruksi terdapat tegangan
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bending yang terjadi akibat adanya momen maksimal serta momen tahanan
terhadap lenturan pada penampang.S
5.2. Saran
Adapun saran didalam melakukan perencanaan konstruksi mesin pengupas
kacang tanah ini adalah :

1. Hal yang sangat penting dalam melakukan perencanaan konstruksi mesin ini
adalah persiapan yang baik dan matang. Semakin baik persiapan dalam
melakukan perencanaan tersebut berakibat langsung pada efisien waktu, tenaga,
dan biaya.

2. Diperlukan koordinasi secara terus menerus dan berkesinambungan antar semua
bagian yang mendukung didalam proses perencanaan konstruksi mesin pengupas
kacang tanah dan perhitungan-perhitungan yang dilakukan harus berkaitan dengan

konstruksi mesin tersebut.
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Dengan Kapasitas

TakDepan



cngupas Kacang 1anah Dengan Kapasitas
200 kg/jam
Tampak Belakang



Gambar Mesin Pengupas Kacang Tanah Dengan Kapasitas
200 kg/jam
Tampak Samping Kanan



Gambar Mesin Pengupas Kacang Tanah Dengan Kapasitas
200 kg/jam
Tampak Samping Kiri






