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BAB1I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Pemilihan Judul

Helm merupakan pelindung sekaligus pengaman di dalam berkendaraan,
baik mobil dan khususnya motor. Pengendara sepeda motor baik dalam negeri
maupun luar negeri diwajibkan memakai helm, yang fungsinya untuk
keamanan si pengendara. Sedangkan untuk kaca helm di fungsikan untuk
menghindari silau matahari dan debu jalanan yang mengenai mata.
Sedangkan di Indonesia sendiri masih jarang pengendara sepeda motor yang
memakai helm standart yang banyak sekali manfaatnya.

Kaca helm yang sering di jumpai di pasaran kebanyakkan terbuat dari
bahan plastik yang transfaran (mika) meskipun bahanya bukan terbuat dari
kaca, namun masyarakat umum menyebutnya kaca , karena tembus pandang
atau transfaran. Dimana plastik sendiri adalah bahan yang elastis dan mudah
dibentuk. Kaca helm ini sebagaian banyak di produksi oleh industri kecil yang
cara pembuatanya sangatlah sederhana yaitu pengemallan pada plastik
kemudian pemotongan dan penggurdian dilanjutkan dengan pengamplasan
setelah itu dilakukan pengovenan kemudian dimasukkan kedalam mall
(cetakan) kemudian ditekan dengan tangan dan ditahan kira-kira selama 4
sampai 7 menit baru membentuk kaca helm. Cara seperti ini memakan waktu
lama dan menguras banyak tenaga dalam prosesnya, karena masih

menggunakan cara manual yang belum dapat mengahasilkan produk
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maksimal.Selain itu karena menggunakan cara manual dengan tangan maka
kekuatan pengepressan tergantung dari tenaga manusia yang kekuatanya tidak
seragam.

Untuk menghadapi kendala tersebut ,penyusun berkeinginan untuk
membuat mesin pengepres mekanik dengan batang berulir serta dilengkapi
dengan pemanas kaca(pengovenan) menggunakan elemen nikelin dan
pengatur waktu (timer) yang fungsinya untuk meningkatkan produktivitas
pembuatan helm.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian yang telah diuraikan diatas dapat diketahui beberapa

masalah sebagai berikut :
1. Bagaimana Perencanaan konstruksi mesin pres kaca helm kendaraan
bermotor.
2. Bagaiman proses pembuatan kaca helm (dengan bahan plastik)
1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan permasalahan diatas dan latar belakang yang diuraikan
diatas di batasi permasalahan pada :

a. Perencanaan konstruksi dan perhitungan komponen-komponen
pendukung mesin pres kaca helm.

b. Tidak menghitung rangkaian elektronik.

c. Jenis kaca helm G 71 (standart) dengan bahan plastik / mika.

d. Tidak menghitung reduksi gear (gear box) dengan perbandinagn [ =

20:1 Serta mall (cetakan kaca helm).
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e. Tidak menghitung biaya pembuatan alat.
1.4 Tujuan
Perencanaan konstruksi mesin pres kaca helm ini bertujuan untuk :
a. Mengetahui proses pembuatan kaca helm.
b. Mengetahui perencanaan konstruksi dan komponen pada pembuatan
alat pengepres untuk meningkatkan produksi kaca helm.
1.5 Manfaat
Manfaat yang didapat dari pembuatan alat pengepres ini adalah
a. Penerapan modifikasi tentang teknologi tepat guna pada proses
pembuatan kaca helm.
b. Dapat meningkatkan produksi.

¢. Dapat menghemat waktu dan tenaga.

[U%)



Laporan Tugas Akhir

[ —————— ]

BAB 11
LANDASAN TEORI

2.1 Dasar Perencanaan pemilihan Bahan

Dalam perencanaan suatu konstruksi yang perlu diperhatikan adalah
kekuatan konstruksi tersebut. Konstruksi kerangka merupakan rangkaian
komponen yang berfungsi sebagai tempat bertumpunya semua bagian dari mesin,
oleh karena itu kerangka haruslah kuat dan kokoh sehingga bisa menahan gaya-
gaya dan pembebanan yang bekerja pada keseluruhan bagian dari kerangka.
Untuk mendapatkan kerangka yang kuat dan kokoh yang bisa memikul semua
beban dan gaya yang mengenainya hal terpenting yang harus dilakukan adalah
memilih bahan yang sesuai dengan kebutuhan. Agar dalam pemilihan bahan tidak
salah maka kita harus mengetahui sifat dan karateristik dari bahan tersebut. Sifat
bahan yang paling penting dalam pemilihan bahan adalah sifat mekanis yaitu
kemampuan suatu bahan untuk menerima beban-beban yang dikenakan
kepadanya.Pembebanan ini bisa beban statis bisa juga beban dinamis.

Dalam pemilihan bahan suatu konstruksi juga perlu diperhatikan factor
keamanan. Faktor keamanan adalah factor yang digunakan untuk mengevaluasi
keamanan dari suatu elemen mesin. Faktor keamanan ini dipengaruhi oleh
beberapa hal :

1. Variasi sifat-sifat bahan

2. Pengaruh dari ukuran bahan yang diuji kekuatannya
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3. Jenis beban yang dikenakan pada konstruksi

4 Pengaruh permesinan dan proses pembentukan

5.Pengaruh perlakuan panas terhadap sifat-sifat fisik dari material
6.Pengaruh dari pelumasan dan umur dari elemen mesin

7. Pengaruh waktu dan lingkungan dimana alat tersebut dioperasikan
8.Syarat-syarat khusus terhadap umur dan ketahanan uji mesin

9 Keamanan manusia secara keseluruhan harus diperhatikan

Penggunaan factor keamanan yang paling banyak terjadi adalah kita
membandingkan tegangan yang tetjadi pada konstruksi dengan kekuatan. Untuk
menaksir angka keamanannya untuk bahan ulet, di asumsikan mempunyai
tegangan luluh dan tegangan maksimum sama dan keduanya akibat adanya gaya
tarik dan gaya tekan, maka besamnya factor keamanan dapat dihitung dengan

persamaan sebagai berikut :

Tegangan luluh maksimum
N=

Tegangan yan,g‘bekerja pada elemen

Bila bagian konstruksi sudah direncanakanbentuk geometribeban dan
kekuatanya diketahui, maka faktor keamanan dapat dihitung dengan persamaan
sebagai berikut :

Tegangan maksimum
N =

Tegangan dari hasil perhitungan
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2.2 Sambungan Las

Lingkup penggunaan teknik pengelasan dalam konstruksi sangat luas,
Meliputi : perkapalan , jembatan, rangka baja , bejana tekan , pipa pesawat, pipa
saluran , kendaraan rel dan lain-lain.Prosedur pengelasan kelihatannya sangat
sederhana tetapi sebenarnya di dalamnya banyak masalah-masalah yang harus
diatasi di mana pemecahanya memerlukan bermacam-macam pengetahuan.
Karena itu dalam pengelasan harus turut serta mendampingi praktek.

Berdasarkan definisi dari Deutche Industrie Norman (DIN), las adalah
ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang dilaksanakan
dalam keadaan cair atau lumer. Dari definisi tersebut dapat di jabarkan lebih
lanjut bahwa las adalah sambungan setempat dari beberapa batang logam atau
logam paduan dengan menggunakan energi panas.

Disamping untuk pembatan atau penyambungan pengelasan juga digunakan
untuk reparasi misalnya : untuk mengisi lubang-lubang pada coran,membuat
lapisan keras perkakas, mempertebal bagian-bagian yang sudah aus dan macam-
macam reparasi lainya.

2.2.1 Klasifikasi Cara Pengelasan
Sampai saat ini banyak sekali cara pengelasan yang dipakai dibidang las
yang disebabkan belum adanya kesepakatan dalam hal tersebut.

Pengklasifikasian pengelasan yang paling banyak dipakai adalah

berdasarkan cara kerjanya.berdasarkan cara kerjanya pengelasan di

klasifikasikan menjadi 3 yaitu :
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1. Pengelasan Cair
Adalah cara pengelasan dimana sambungan dipanaskan sampai mencair
dengan sumber panas dari busur listrik atau semburan api gas terbakar.

2. Pengelasan Tekan
Adalah cara pengelasan dimana sambungan dipanaskan dan kemudian ditekan
manjadi satu.

3. Pematrian
Adalah cara pengelasan dimana sambungan diikat dan disatukan dengan
menggunakan paduan logam yang mempunyai titik cair rendah Dalam hal ini
logam induk tidak ikut mencair.
Tabel 2.1 berikut ini menunjukkan perincian lebih lanjut dalam klasifikasi
cara-cara pengelasan. Sedang cara pengelasan yang sering dipakai dalam
pembuatan konstruksi kerangka mesin adalah pengelasan dengan busur dan

dengan gas.
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Tabel 2.1
Klasifikasi Cara pengelasan
Pengelasan Cair Pengelasan Tekan Pematrian
1.Las busur 1. Las resiatrasi listrik 1. Pembrasingan
a. Elektroda terumpan -Las titik 2. Penyolderan
o Las busur gas -Las tumpang
- LasMIG -Las busur tekan
- Las busur CO? -Las tumpul tekan
e Las busur gas dan fluks | 2. Las tekan gas
-Las busur CO? 3. Lastempa
dengan elektroda | 4. Lasgesek
berisi fluks 5. Las ledakan
e Las busur logam tanpa 6. Las induksi
pelindung 7. Las ultra sonik
b. Elektroda tak terompan
o Las TIG atau las
wolfarm gas
2.Las gas
3. Las listrik terak
4. Laslistrik gas
5. Las termit
6. Las sinar elektron
7. Las busur plasma

Sumber : Diktat Praktikum Pengelasan ,Ir.Suryanto, MT
Cara pengelasan yang sering dipakai dalam pembuatan konstruksi kerangka

mesin adalah pengelasan cair dengan busur dan dengan gas.

2.2.1.1 Las Busur
Las busur adalah cara pengelasan dimana gas dihembuskan di daerah
las dan melindungi busur dan logam yang mencair terhadap atmosfir gas
yang digunakan sebagai pelindung adalah gas helium (He), Gas Argon

(Ar), Gas Carbon oksida (CO,) atau campuran gas tersebut.
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Klasifikasi las busur adalah :
> Las Busur Elektroda Terumpan

» Las Busur Elektroda Tak Terumpan.

a. Las busur elektroda terumpan
Sebagai elektrodanya digunakan kawat las berdasarkan kawat
elektrodenya di bagi dalam dua jenis yaitu :
- Jenis kawat elektrode pejal
- Jenis kawat elektroda dengan inti fluks
Gas pelindungnya menggunakan “gas mulia_” dan Gas CO,
Kelompok yang menggunakan gas mulia ini disebut juga “METAL

INERT GAS”atau Las MIG .

Paps s
ticktcods . /
Wollswm o
\\ (R Lo C.as pelinadsite
Foawidl (LY N
.\- ;'. . bﬁ'."
." -ﬁ:?" agan

loyan sk ‘s_

Gambar 2.1
Las Busur Elektrode Terumpan
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b. Las busur Elektroda Tak terumpan
Sebagai- elektrodanyamenggunakan batang wolfram yang dapat
menghasilkan busur listrik tanpa turut mencair kelompok ini di bagi dalam
dua jenis yaitu :
- Jenis dengan logam pengisi
- Jenis tanpa logam pengisi
Gas pelindungnya menggunakan gas mulia sehingga secara
keseluruhan nama kelompok ini menjadi Las wolfram gas mulia atau
“TUNGSTEN INERT GAS WELDINGatau Las TIG .
Pada dasamnya las ini busur listriknya timbul antara wolfram
dengan logam induk dan dilindungan oleh gas Argon . Logam pengisi
di masukkan kedalam daerah arus busur sehingga mencair dan terbawa

ke logam induk.

Buwwr

/ Logam lesdo

e .._,:.:‘1

T n

Gambar 2.2
Las busur elektrode tak terumpan
Pola pemindahan logam cair seperti diatas sangatlah

mempengaruht sifat mampu las dari logam. Secara umum dapat

10
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dikatakan bahwa logam mempunyai sifat mampu las tinggi bila
pemindahan terjadi dengan butiran yang halus.Bahan fluks
pembungklus selama proses pengelasan memegang peranan yang
sangat penting karena fluks dapat bertindak sebagai :
e Pemantap busur dan penyebab kelancaran pemindahan butir-
butir cairan logam.
e Sumber terak atau gas yang dapat melindungi logam terhadap
oksidasi.
e Sumber unsur-unsur paduan
Elektrode las yang ada di pasaran biasanya di bungkus dengan
campuran bahan-bahan tertentu yang tergantung dari penggunaanya.
Walaupun jenis electrode sangat banyak jumlahnya,tetapi secara garis
besar dapat di golongkan dalam kelas-kelas berikut yang pembagainya
di dasarkan pada fluks yang membungkusnya.
1. Jenis oksidasi titan
2. Jenis titania kapur
3. Jenis ilmenit
4. Jenis hydrogen rendah
5. Jenis selulosa
6. Jenis oksidasi besi

7. IJenis Serbuk Besi oksida
8. Jenis serbuk besi titania

11
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2.2.2 Klasifikasi Sambungan Las
1. Sambungan Las Dasar
Sambungan las dasar dibagi dalam sambungan tumpul, sambungan T,
Sambungan sudut, dan sambungan tumpang. Sebagai perkembangan
sambungan dasar tersebut diatas terjadi sambungan silang ,sambungan
dengan penguat dan sambungan sisi seoerti yang ditunjukkan dalam gb 2.3

berikut ini

s

ta)  SLobetipes SutniR.

11 Samiewe a0 I

! Neashuredn slaag

(0N ] ‘Nm&\um ar, suaul Coe S-mhurgm denger pingun it

/—-._. (1 Sabuagdn st
’-—‘g
(g} Satabungea turapang Gbe. 6.0 Jemis-oniy saobuogaa €rsar.:

Gambar 2.3
Jenis-Jenis Sambungan Dasar
Sumber : : Prof.Dr.Ir.Harsono Wiryosumarto, Teknik Pengelasan Logam
Pradya Paramita
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2. Sambungan tumpul .
Sambungan tumpul adalah jenis sambungan yang paling

efisien.Sambungan ini di bagi lagi menjadi dua yaitu sambungan penetrasi
penuh dan sambungan penetrasi sebagian seperti terlihat dalam éambar 24
Bentuk alur dalam sambungan tumpul sangat mempengaruhi efisiensi
pengerjaan , efisiensi sambungan , dan jaminan sambungan. Karena itu
pemilih bentuk alur yang sesuai sangat penting. Bentuk dan ukuran alur
sambungan datar ini sudah banyak di standartkan dalam standart

AWS,BS,DIN,GOST,JSSC,dan lain-lainnya.

— -

Gambar 2.4
Alur sambungan pada las tumpul

Pada dasarnya dalam memilih bentuk alur harus menuju pada
penurunan masukan panas dan penurunan logam las sampai pada harga
terendah yang tidak menurunkan mutu sambungan.

3. Sambungan bentuk T dan bentuk silang

Pada kedua sambungan ini secara garis besar dibagi dalam dua
jenis yaitu: Jenis las dengan alur dan jenis las sudut. Pada gambar 2.5
ditunjukkan macam-macam sambungan bentuk T dan bentuk silang.
Hal-hal yang dijelaskan untuk sambungan tumpul di atas juga berlaku

untuk sambungan jenis ini. Dalam pelaksanaan pengelasan mungkin

13
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sekali ada bagian batang yang menghalangi yang dalam hal ini dapat
diatasi dengan memperbesar sudut alur. Untuk sambungan jenis ini

dapat dilihat pada gambar 2.5 berikut ini.

I ' . S UU—
S N T e T e A

i Vaser 1 -3 . ftuniu Aj.

i l(ﬂ\m-u' F _L/ i l~ j l J N

1
3 1 -, - i, 4 e te——— | meddpees
. " v
{ st i - {i{__ __]?“' %‘i o
Ocr.gan - I ! ] I |
el 1 Y 1 !»; t i b ;
tlastn ! ; b i I ] !
penavras } " ! . ! { | ) . - 1
. tetmyien ‘ e sy i oL !
l , |- - ‘ 2
r i v aedres smeemmns 4 ——dee el
: " ) :"t'-! |!
! |
i laswoe : t. o 1
. I e ooy t
| H { [ PO U —— __..f !

Gambar 2.5
Sambungan T dan bentuk silang
Sumber : : Prof.Dr.Ir.Harsono Wiryosumarto, Teknik Pengelasan Logam .
Pradya Paramita
4. Sambungan sudut

Dalam sambungan ini dapat terjadi penyusutan dalam arah tebal
pelat yang dapat menyebabkan terjadinya retak. Hal ini dapat dihindari
dengan membuat alur pada pelat tegak seperti pada gambar 2.6 .Bila
pengelasan dalam tidak dapat dilakukan karena sempitnya ruang maka
pelaksanaanya dapat dilakukan dengan pengelasan tembus atau

pengelasan dengan plat pembantu.
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Gambar 2.6

Macam-macam sambungan sudut
Sumber : Prof Dr.Ir.Harsono Wiryosumarto, Teknik Pengelasan Logam
Pradya Paramita
5. Sambungan tumpang
Sambungan tumpang dibagi dalam tiga jenis seperti ditunjukkan
dalam gambar 2.7 Karena sambungan ini efisiensinya rendah, maka

jarang sekali digunakan untuk pelaksanaan penyambungan konstruksi

utama. Sambungan tumpang biasanya dilaksanakan dengan las sudut

dan las isi.
/ 4
//
Gambar 2.7

Sambungan tumpang
Sumber : Joseph.E Shigley hal 428
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6. Sambungan sisi

Sambungan sisi dibagi dalam sambungan las dengan alur dan
sambungan las ujung seperti yang terlihat dalam gambar 2.8. Untuk
jenis yang pertama pada pelatnya harus dibuat alur sedangkan pada jenis
yang kedua pengelasan dilakukan pada ujung pelat tanpa ada alur. Jenis
yang kedua ini biasanya hasilnya kurang memuaskan kecuali bila
pengelasannya dilakukan dalam posisi datar dengan aliran listrik yang
tinggi. Karena hal ini maka pengelasan ini hanya dipakai untuk

pengelasan tambahan atau sementara pada pengelasan plat-plat tebal.
m | m | .. m

Gambar 2.8
Sambungan sisi
Sumber : Prof.Dr.Ir.Harsono Wiryosumarto, Teknik Pengelasan Logam
Pradya Paramita

7. Sambungan dengan plat penguat
Sambungan ini seperti yang ditunjukkan pada gambar 2.9 dibagi

i

— s — e ]

dalam dua jenis yaitu sambungan dengan plat tunggal dan plat penguat
ganda, sambungan ini hampir sama dengan sambungan tumpang, maka

sambungan ini jarang dipakai untuk penyambungan konstruksi utama.
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Gambar 2.9
Sambungan dengan plat penguat
Sumber : Prof.Dr.Ir.Harsono Wiryosumarto, Teknik Pengelasan Logam
Pradya Paramita
2.3 Sambungan Mur dan Baut
2.3.1 Ulir

Bentuk ulir bias terjadi bila sebuah lembar berbentuk segitiga digulung
pada sebuah silinder. Dalam pemakaian ulir selalu bekerja dalam pasangan
antara ulir luar dan ulir dalam. Ulir pengikat pada umumnya mempunyat
profil penampang berbentuk segitiga sama kaki. Jarak antara satu puncak

dengan puncak berikutnya dari ulir disebut jarak bagi. Gambar 2.10 berikut

ini menunjukkan sebuah baut dengan ulir segitiga dan bagian-bagiannya.

Ghe. 7.2 Nama bapien-biagise wi-.

Sudut ylir
Feacak vlir luar
Jaak bagh
. Lhameter inti dazi i luag
. Diameter luar dasi ulir lear
. Diameter dalam dan ulir dalam
. Diamerer luar dari ulir dal i

D e -

[EY IR L TUR PR TN R 1YY

[LEEN R TYIRY Y KT Y SWT3 Y

Gambar 2.10
Nama-nama bagian ulir
Sumber : Sularso Perencanaan dan pemilihan Bahan Elemen Mesin hal 287 -
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Ulir di golongkan menurut bentuk profil penampangnya sebagai
berikut : Ulir segitiga,persegi,trapezium,gigigergaji,danbulat.
Bentuk persegitrapezium,dan gigi bulat dipakai untuk menghindari
kemacetan karena kotoran, tetapi yang banyak dipakai adalah ulir segitiga.
Ulir segitiga di klasifikasikan lagi menurut jarak baginya satuan metris dan
inchi, dan menurut ulir kasar dan ulir halus sebagai berikut :
L. Seri ulir kasar metris
2. Seri ulir kasar UNG
3. Seri ulir lembut metris
4. Seri ulir lembut UNF

5. Seri ulir lembut UNEF

2.3.2 Baut
Baut digolongan menurut bentuk kapalanya, yaitu segi enam, soket
segi enam, dan kepal persegi. Baut dan mur dapat dibagi menjadi :
1. Baut penjepit
Baut ini ada beberapa ;nacam bentuknya seperti yang ditunjukkan
pada gambar 2.11 . bentuknya dapat berupa :
- Baut tembus di gunakan untuk menjepit dua bagian melatui lubang
tembus di mana jepitan di ketatkan dengansebuah mur.

- Baut tap di gunakan untuk menjepit dua bagian,dimana jepitan

diketatkan dengan ulir yang ditapkan pada salah satu bagian.

18
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- Baut tanam merupakan baut tanpa kepala dan diberi ulir pada ke
dua ujungnya. Untuk dapat menjepit dua bagian baut di tanam
pada salah satu bagian mempunyai lubang berulir dan jepitan

diketatkan dengan sebuah mur.

(a1 Baus temhne th] Baus tap 1e} Raut tanam

<4

Gambar 2.11
Baut penjepit
Sumber : Soelarso,Dasar pemilihan bahan danperencanaanelemen mesin hal 293
2. Baut untuk pemakaian khusus
Macam-macam bentuk baut pemakaian khusus dapat dilihat pada
gambar 2.12
- Baut pondasi untuk memasang mesin atau bangunan pada
pondasi,baut ditanam pada pondasi beton, dan jepitan bagian
mesin atau bangunan di ketatkan dengan menggunakan mur.

- Baut penahan
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Untuk menahan dua bagian dalam jarak yang tetap

- Baut Mata atau baut kait
Dipasang pada bagian badan mesin sebagai kaitan untuk alat
pengangkat.

- BautT
Untuk mengikat benda kerja atau pada meja atau dasar yang
mempunyai alur T, Sehingga letaknya dapat di atur.

- Baut kereta banyak dipakai pada badan kendaraan. Bagian persegi
di bawah kepala dimasukkan kedalam lubang persegi yang pas
sehingga baut tidak ikut berputar pada waktu mur diketatkan atau

dilepas.

' r!J

3 ryeyrey .
()
] Haut mata Wi.amt T tr; Havt aceera

Gambar 2.12
Gambar pemakaian Khusus
Sumber : Sularso Perencanaan dan pemilihan Bahan Elemen Mesin hal 294
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2.3.3 Mur
Pada umumnya mur mempunyai bentuk segi enam. Tetapi untuk
pemakaian khusus dapat pula dipakai mur yang ditunjukkan pada gambar
2.13 dengan bentuk yang bermacam-macam,seperti mur bulatmur flens,

mur tutup, mur mahkota, dan mur kuping.

& %9 £ C%?J

3} Nur dingd aen v Mus (\q.u () M. 1 [TUT]
G ( \
: -—'\0-.,\
ﬂ l \ = )
) MM m b s g beealusy €1 Mg Lu,nny (mwh 19 -kupu)
Gambar 2.13

Macam-macam Mur
Sumber : Sularso Perencanaan dan pemilihan Bahan Elemen Mesin hal 295
2.4 Proses Permesinan Dengan Bor

Pengeboran digunakan untuk membuat lubang dengan bentuk bulat.Dengan
menggunakan mesin bor dan pahat bor yang mempunyai diameter bermacam-
macam. Pembuatan lubang dengan bor di dalam benda kerja yang pejal
merupakan proses pengikisan dengan daya penyerpihan yang besar. Jika terhadap
lubang itu dikenakan tuntutan-tuntutan yang tinggi akan ketepatan ukuran atau
mutu permukaan dinding lubang,maka diperlukan penggarapan lanjutan dengan

pembenam atau penggerek.
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Mesin bor yang digunakan untuk membuat lubang ada bermacam-macam
jenisnya mulai dari yang paling sederhana bentuknya sampai yang paling canggih.
Beberapa jenis dari mesin bor yang sering dipakai dalam proses pengerjaan logam
adalah :

1. Mesin bor tangan
2. Mesin bor meja
3. Mesin bor kolom

4. Mesin bor tiang

5. Mesin bor radial

Gambar 2.14
Gambar pahat spiral beberapa macam bahan
Sumber Diktat Praktikum Pengelasan,Ir.Suryanto, MT
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BAB III
PERENCANAAN KONSTRUKSI

3.1 Gambar Kerangka Mesin Pres Kaca Helm

©

Gambar 3.1 Kerangka Mesin Pres Kaca Helm
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Keterangan :
Roda Gigi kerucut I1

Roda gigi kerucut I
Poros Ulir
Penekan

Matras |

Matras II

Puli 111

Puli IV

. Pulill

10. Puli I

11. Sabuk V1

12. Sabuk V II

13. Reduksi Gear

14. Motor Penggerak
15. Bantalan Kerucut
16. Poros

o N AW N
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3.2 Diagram Alir Pembuatan Kaca Helm

Lembaran Plastik

!

Pengemallan

A

Pemotongan

Penggurdian

A

Pengamplasan

Pelepasan Stiker/lapisan

\

Pengovenan

Pengepresan _ Dengan Mesin

A

Pengotrolan dan pengepakan

Selesai
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3.3 Cara Kerja Mesin pres Kaca Helm

a. Menghidupkan motor listrik dengan menekan tombol ON

b. Posisikan / seting pengatur waktu (timer)

c. Tempatkan penekan pada posisi diatas (up)

d. Letakkan plastik yang telah di mall pada cetakan.

e. Kemudian tekan tombol turun (Down)

f. Selama proses pengepresan selama waktu yang ditentukan dengan timer,
maka penekan akan bergerak sendiri ke atas.

g. Ambilah plastik yang sudah di pres dan j‘adilah bentuk kaca helm.

h. Tombol stop di fungsikén apabila penempatan atau peletaan plastik tidak
tepat pada waktu pengepresan maka tombol stop di tekan dan penekan
akan berhenti.

i. Tombol Up berfungsi untuk menaikkan penekan.

3.4 Dasar-dasar Perhitungan
3.4.1 Macam-macam Tegangan
Tegangan-tegangan yang mungkin terjadi pada suati konstruksi
mesin dan sangat penting untuk diperhatikan dalam perencanaan suatu

konstruksi ada tiga macam tegangan yaitu :
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Tegangan Normal
Suatu tegangan aksial yang bekerja tegak lurus terhadap
penampang batang A, akan menimbulkan tegangan normal di setiap titik

dari sebuah penampang seperti yang ditunjukkan pada gambar 3.2

Gambar 3.2
Tegangan normal pada suatu penampang

Besarnya tegangan normal tersebut dapat dihitung dengan persamaan

sebagai berikut :
F 2
o, =—A- (kg/mm®)...........................Josephe Shigley hal 406
Dimana :

o, = Tegangan normal yang bekerja pada suatu penampang
(Kg/mm?)
F =Gayanormal (kg)

A = Luas penampang tempat gaya bekerja (mmz)
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Tegangan normal sendiri ada dua macam berdasarkan arah dari gaya
yang bekerja yaitu :
a.Tegangan normal positif yaitu tegangan yang terjadi akibat adanya
gaya tarik di mana gaya yang bekerja mempunyai arah ke dalam
(positif)

b.Tegangan normal negatif yaitu tegangan normal yang terjadi akibat

adanya tekan dimana gaya bekerja mempunyai arah ke dalam (negatif)

2. Tegangan Bending
Momen bending sebuah poros inersia utama menimbulkan

tegangan bending yang dapat di hitung dengan persamaan sebagai
berikut :

vevereeen.... Josephe.Shigley hal 447

or = Tegangan bending vang bekerja pada sunatu
penampang ( Kg / mm?)

F = Gayanormal (kg)

Luas penampang tempat gaya bekerja (mmz)
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Besarnya momen tahanan bending tergantung dari bentuk

penampang dari konstruksi. Untuk menentukan momen inersia dan

momen tahanan bending dapat dilihat pada tabel 3.1 berikut ini :

Tabel 3.1

Tabel momen inersia sebuah penampang

" Bentuk Momen Inersia. Momen Tahanan
Penampang . Bending Wb,
nd* nd®
I, =1, Yy Wi =Wy, EYY
n(d.‘t.‘—d J) \V’W =\\’b}'
3 KT G _xld,’-d,)
T 64
Y Y
., 4]
% ‘ _bh w, =2
x / N S0
-~ / n ?
%/ I h.b W .11)-
=— e =
T | E "6
Yy .
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3. Tegangan geser
Tegangan geser dapat dibedakan berdasarkan jenis gaya yang
bekerja pada elemen yaitu :
a. Tegangan geser langsung
Gaya normal f yang bekerja sejajar penampang dengan kondisi
seperti pada gambar 3.2 akan menimbulkan tegangan geser langsung

F

T, =—
A

wevveveer... Joseph E.Shigley Hal 430
Dimana :

1, .Tegangan geser (N/mm?)

F  :Gayanormal (N)

A :Luas penampang(mm?)

b. Tegangan geser puntir
Setiap vektor momen yang berimpit dengan sumbu suatu
bagian mesin disebut momen puntir, karena momen ini menyebabkan
bagia mesin tersebut memuntir terhadap sumbunya. Batang yang

menerima momen puntir disebut batang puntir (gambar 3.3)
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)

Gambar3.3
Tegangan geser puntir

3.4.2 Dasar Perhitungan Sambungan Las
1. Luasan Penampang Las
A=hxLxn
Dimana :
A : Luasan penampang las (mm?)
h : Tinggi pegelasan(mm)
L :Panjang Lasan(mm)
n :Jumlah kampuh las

2. Tegangan bending ijin
c
of=— (keg/mm’)

Dimana : off : Tegangan yang di ijinkan untuk bahan (kg/mm?)
o : Tegangan minimum kawat las (kg/mm?)

n : faktor keamanan
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2. Tegangan Geser ijin n : Faktor keamanan

g
OS=—.....ceoeeveevueneeren... Joseph E.Shigley Hal 65

Dimana : os: Tegangan yang di ijinkan untuk bahan (kg/mm?)
o : Tegangan minimum kawat las (kg/mm?)

n ; faktor keamanan

2.4.3 Dasar Perhitungan Kekuatan Sambungan Mur dan Baut
1. Gaya pengencangan
Fv=cxF & (kg)

Dimana :

F, .Gaya pengencangan (kg)
F s .Gaya sesungguhnya (kg)
¢  .Faktor pembanding
2. Gaya pengencangan yang di ijinkan pada baut
Fv=0,x4s (kg/mm®)
Dimana :

2
o, =0,6Re dan A4s= oxds

veveev..... Joseph E.Shigley Hal 379

F. .gaya pengencangan yang di ijinkan untuk baut (kg)

o]
S
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o; :Tegangan (kg/mm?)
As : Luas bidang tegangan ulir skrup (mm?)
Re :Regangan bahan
3. Tegangan Yang bekerja pada baut
Baut yang mengalami pembebanan aksial mumi akan mengalami

tegangan yang besarnya dapat dihitung dengan persamaan sebagai

berikut:
l=Z= 4;V2 ...............Sularso,ha|296
A nd
Dimana :

W : Beban tarik aksial pada baut (kg)
o1 . Tegangan yang terjadi pada bagian yang berulir pada
diameter inti (kg/mmz)
d;, .Diameter inti baut dimana untuk d >3 mm,d, =0,8 d
Sehingga (di/d2)* = 0,66
Jika o, (kg/mm) adalah tegangan yang di ijinkan maka :

/4

O =————-S0, e Sularso,hal 296
(7 /4(08d)?)

Sehingga diperoleh :

dz ——4W— atau d > W Sularso,hal 296
(7r.0,x0,64) o,
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4. Beban mula dan beban torsi pada baut
Beban mula terjadi ékibat momen torsi pengencangan pada mur,
momen torsi ini dapat diketahui darj alat pengukur torsj yang terdapat
pada kunci alat pengencang mur. Beban inj terjadi sebelum beban lyar
Pada plat bekerja sehingga menyebabkan beban tekan dan Jjuga gesekan
Ppada plat yang menimbulkan tegangan geser.
Hubungan secara empiris antara momen tors; dengan terjadinya beban
mula adalah :
M =c.d.f
Dimana :
M:; .Momen torsi (kg.mmz)
C  :Koefisien torsi
D  :Diameter nominal baut (mm)
F; .beban awal (kg)
Harga koefisien torsi untuk permukaan kering atau tanpa pelumasan
diambil 0,2 ,sedang untuk baut dengan pelumasan diambil 0,15.
5. Tegangan pada Ulir Mur Dan Baut
Kalau kita misalkan tegangan terbagi rata pada tinggin ulir (h)
maka tegangan geser ulir rata-rata adalah :

2F
nd h

r

-+ +eeeeeeo... . Joseph E.Shigley Hal 378

T=
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Dimana :

T : Teganagn geser ulir sekrup (kg/mm?)

F : Gaya pengencangan(kg)

dr . Diameter inti baut (mm)

h : Tinggi ulir (mm)
m pada mur akan mengalami geseran pada diameter besar,sehingga
tegangan geser mur rat-rat adalah :

2F

T= zdhp ~TTooeeeseeee-. Joseph E.Shigley Hal 378
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BAB IV

PERHITUNGAN DAN PEMBAHASAN

4.1 Letak Beban pada Kerangka dan Beratnya
Gambar berikut ini menunjukkan beban-beban yang harus dipikul oleh

konstruksi dan letaknya pada kerangka.

— C
//1
A B
H N
/ L
/ P6

E F K

Gambar 4.1
Letak Beban Pada Kerangka
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1. Berat beban P1,P2,P3,P4,P5
Berat beban ini adalah berat dari : Poros,penekan,Gear box,Vellow
blok,Puli IV Gaya pembebanan dari P1,P2,P3,P4,PS terjadi pada BC DA
Perhitungan masing-masing beban adalah sebagai berikut :
a. Berat Poros
P1 adalah beban Poros yang direncanakan adalah dari bahan S 50 C,dengan
data sebagai berikut :
- Beratjenis bahan(y) =7.85kg

- Diameter Bahan (D) =20 mm

- Panjang (L) =250 mm
250 mm | 20’
. > <>
Gambar 4.2
Dimensi Poros

Dari data tersebut,berat poros dapat dihitung sebagai berikut :

x.D*L
4.10°

Wl=y.

3,14.20.250

w1=185
4.10°

W 1= 0,616 KG
b. Berat penekan

P2 adalah berat beban dari penekan.

Dimana: - Beratjenis bahan y =7,9. 108
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- Panjang plat P =200 mm
- Lebar plat L =150 mm

10 mm

- Tebalplat t

Gambar 4.3
Dimensi penekan

W2=y.P.Lt
W2 =79.10°.200.150.10
= 23,7kg
c. Berat Gear box
P3 adalah berat gear box = 7,5 kg

d. Berat Vellow blok

P4 adalah berat dari Vellow blok dimana pada perencanaan konstruksi ini

vellow blok yang dipakai ada dua dengna berat masing-masing adalah 0,5 kg

sehingga :
W4=05x2=1kg
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e. Berat Puley
P5 adalah berat puley IV W4 =3 kg
2. Berat beban P6,P7,P8
Berat beban P6,P7,P8 adalah berat beban akibat dari Motor,puley I ,II dan
Reduksi Gear yang terjadi pada gelagar BI JC
a. Berat motor
P6 adalah berat motor listrik adalah W5 =10 kg
b.Berat Puley I dan Puley II
P7 adalah berat masing-masing puley adalah =2 kg
JadiW7=2x2=4kg
c. Reduksi Gear

P8 adalah berat beban reduksi gear adalah = 7,5 kg

Sehingga total gaya berat yang dipikul oleh kerangka konstuksi adalah :
Ptot = P12345 + P67
Ptot = 35,816 + 21
=56,816 KG
42 Perencanaan Kerangka Konstruksi
1. Dimensi Bahan
Bahan kerangka adalah baja profil segi empat dengan ukuran seperti

pada gambar di bawah ini :
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40"

<

3.

A=40% - 34* = 444 mm’
2. Bahan kerangka konstruksi

Bahan yang dipakai adalah baja ST — 37 dengan spesifikasi yang

diambil dari tabel baja konstruksi umum menurut DIN — 17 Sebagai berikut:

- Kekuatan tarkk = 37 — 49 kg/mm’
- Kadar karbon =2 %
- B =360 — 440 kg/mm’
=36,73 - 44,9
- cS =240 N/mm’ = 24,5 kg/mm*

3. Momen Inersia penampang Bahan

=101972 kg mm*

4 _apd 4_ a4
]x=]y=S1 SO =40 234

12
4. Momen tahanan Bending (Wb)

Wb = I—x = -1011% =101972 kgmmz

5. Jari-jari kelambatan =17 mm

6. Tegangan Bending yang di ijinkan :
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op, = ﬁq Dimana n = faktor keamanan, dipakai keamanan =6

0'—3—667—3—612 kg/mm’

4.3 Tegangan yang Terjadi Pada Kerangka
1. Momen maksimal pada kerangka :
Mmax=PxL
Dimana :
L = Panjang kerangka meja atas (mm)
=(510 + 705) 2 = 2430 mm
P = Besarnya gaya berat total yang dipikul oleh kerangka (kg)
M max = 56,816 x 2430 = 138062,88 kg.mmn
2. Tegangan bending yang terjadi

Mmax 138062,88

- =1354 k 2
v - 101072 o4 ke/mm

of =
3. Tegangan putus geser normal

as—5—268—16—0128 kg/mm’
444

4. Persyaratan kekuatan

oS < &5, = 0,13 < 6,125 = Memenuhi persyaratan

of < o8, =1.347 < 9,13 = Memenuhi persyaratan
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_—____—_____——-—-_—_—_—__———_——__—_—_—_———__—-_____——_—————

4.4 Perhitungan Pada Sambungan Las
Gambar 3.3 di bawah ini menunjukkan sambungan pengelasan yang

direncanakan untuk kerangka mesin pengepres kaca helm

[am
v.
y
B G *
4
Gambar 4.4
Pengelasan kerangka konstruksi
Diketahui data-data sebagai berikut :

- Gaya pembebanan pada kerangka = 51,816kg

- Tinggi lasan (h) =3 mm
- Panjang lasan (1) =40 mm
- Jumlah kampuh (n) =4

- Jarak lasan dengan beban (L) = 150 mm
- Faktor keamanan (n) =6
1.Spesifikasi lasan yang dipakai
- Jenis sambungan las yang dipakai : Sambungan T dengan alur I

- Elektrode yang dipaki : E - 6013
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Dengan kekuatan tarik minimum 60 Kpsi, Dimana :
1 pound = 0,4536 kg
linc? = 645 mm’

Sehingga o = %324532 = 42,2kg ! mm*

2. Luasan Penampang Lasan
A=hxlxn
=40 x 3 x4 =480 mm’
3. Tegangan Bending dan geser ijin

B, = os=3_%—2_703 (kg/mm?)
h

4. Momen bending Maksimal
Mbmax=PxL
= 56.843 x 150 = 8526,45 kg/mm”
5. Tegangan bending

7, = F_56816 0,128 kg/mm’
A 444

6. Tegangan putus geser

aS=f—=§6—81-6—=0128 kg/mm?
A 444

7. Persyaratan kekuatan
oS < 0S5, = 0,128 < 7,03 = memenuhi persyaratan

of < of3, = 0,5 < 7,03 = memenuhi persyaratan
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Dengan demikian lasan kerangka konstruksi dalam keadaan aman.
4.5 Perhitungan Kekuatan Sambungan Mur dan Baut

Sambungan Mur dan Baut pada konstruksi yang direncanakan berfungsi
untuk mengikat vellow blok pada kerangka. Vellow blok sendiri merupakan
bantalan luncur untuk poros dan berfungsi menahan poros tetap pada posisinya.
Ketika poros ulir dan penekan memberikan gaya pengepressan ke matras
dengan gaya yang direncanakan sebesar W = 23,7 kg, maka proses utama akan
menerima gaya reaksi yang maksimal besarnya sama dengan gaya aksi = 23,7

kg. Gaya ini diteruskan ke poros utama dan harus ditahan oleh vellow blok.

T

F=20kg Rmax 480k

A~

Gambar 4.5
Perhitungan Kekuatan Mur Dan Maut
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Dari kerangka diatas dapat dihitung :
4.5.1 Gaya Pengencangan Baut

Gaya pengencangan baut dapat dicari dengan persamaan :

Fv =c.Fses

=2,5x80
- =200kg

Karena baut pengikat ada 4 maka untuk masing — masing baut gaya
pengecangan yang terjadi :

o 208 55 i

4.5.2 Diameter Minimal Baut
Gaya pengecangan baut tidak boleh lebih besar dari gaya pengencangan
yang di ijinkan untuk baut :
Fvz=Fv
Gaya pengencangan yang di ijinkan dapat dicari dengan persamaan :

Fv=o0rAds
- 0,6.Re.Z ds*
4
Dari tabel regangan baut Re = 640 N/mm’ = kg/mm’

Fv=0,6.64.314.ds

4 FV
0,6.Re.r
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Ja—iég—-—,hﬁ6=13mm

664314

Untuk perencanaan dipakai baut dengan d = 10 mm
Ds=08d
Ds=0,8 . 10 = 8 mm=> memenuhi syarat

Fv>FV

4.5.3 Tegangan Tarik Yang Terjadi Pada Baut

ot = ZZ; dimanaw=F=50kg........................Sularso Hal 296

_ 4w 4.50

" mds 3148,

=— =099 kg/mm’

4.5.4 Tegangan Pada Ulir Baut dan Mur

a. Pada Baut

dimanah=15mm .......... Joseph E.Shigley Hal 378
TT .

250
© 314.8.15

=ng=2ﬁskgmm2
37,68
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___—_—__—-——-——————_—"———__—_—'———'-—'—-——————————’_-_—

b. Pada Mur

2F . .
7=—— dimanah=1,5mm.......... Joseph E.Shigley Hal 378
mdh _

2.50

=—"" =212 kg/mm’
3,14.10.1,5
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BABV

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan perhitungan dan pembahasan yang ada pada bab sebelumnya

maka dapaf diambil kesimpulan sebagai berikut :

Dengan gava sebesar 47 kg dengan kecepatan penekan sebesar 3 mm/det
dibutuhkan daya motor penggerak sebesar 0,61 KW atau 0,82 HP.

Dengan adanya rangkaian elektronik yang digabungkan dengan mesin
pengepres maka untuk gerakan penekan naik atau turun dapat f)ekerja secara
otomatis, serta dapat mengatur waktu lamanya proses pengepresan.

Untuk sekali pengepresan dibutuhkan waktu 3,4 menit.

5.2 Saran

Untuk mendapatkan hasil yang lebih baik lagi perhitungan maupun
perencanaan harus diperhatikan lebih cermat, sehingga hasil yang didapatkan
benar-benar akurat dan cepat.

Untuk merangkai rangkaian elektronik sebaiknya dilakukan secara teliti agar
didalam penggunaannya tidak terjadi hubungan arus pendek.

Untuk meningkatkan kualitas dari alat ini kami mengharapkan saran dan kritik

untuk lebih berkreatifitas demi terciptanya alat yang sempurna.

48




DAFTAR PUSTAKA

Niemann,1994 Elemen Mesin Jilid I 2 ™ ed,Penerbit Erlangga,Jakarta.

Dobrovolsky, V.K Zablonzky,S Mak,A Radchik,L Erlikh,Machine Elemen.

2" en Peace publishers,Moskow.

Khurmi,R.S,J K. Ghupta, Machine Desigen.

Sularso,Siyokatsu S.1994 Dasar Pemilihan dan perencanaan Elemen Mesin, e
PT . Pradya Paramita, Jakarata.

M. F . Spotts. Desige of Machine Elements, Prentice Hall of India, Private Limited

New Dehli — 110001,95.

Josephe.Singley , larry. Mitchell,Gandhi Harahap, Perencanaan Teknik_mesin, ™~

Erlangga ,1991, Jakarta.
Tata Surdia, Dinroku Saito, Pengetahuan Bahan_teknik, PT . Predya Paramita

Jakarta.

Ir Suryanto,MT 2002 ,Diktat Praktikum Pengelasan V

S

Prof Dr.Ir. Harsono Wiryosumarto,Teknik Pengelasan Logam, PT. Pradya Paramita

Jakarta



LAMPIRAN 1

Hasil Rekapitulasi
Pescoban | Input motor | Ouput Ul | SAndr | Jumsh | Walew | Ketcbla
(tpm) (tpm) .

I 1400 36 G-71 1 3,5 3

II 1400 | 36 G-71 1 3,2 3

I 1400 36 G-71 1 3,4 3

v 1400 36 G-171 1 3,4 3

\% 1400 36 G-71 1 3,8 3
Jumlah 5 17,3
Rata-rata 1 3,46




LAMPIRAN 2

Seting waktu proses pegepresan
No Kegiatan selama proses pengepresan Walgtu Keterangan
(detik)
1 | Menghidupkan mesin dengan menekan tombol ON 0,5
2 | Mengatur timer pada posisi 1 menit 5
Memasukkan kaca helm yang sudah dipanaskan
3 | kedalam mesin Pres (cetakan),posisi penekan dalam 5
keadaan naik
4 | Pengepresan di mulai dengan menkan tombol down 0,5
5 | Proses penekan turun 66
6 | Proses pengepresan(otomatis) 60
7 | Proses penekan naik (otomatis) 65
8 | Pengambilan kaca helm yang sudah di pres 3
9 | Kembali ke proses nomor 1
Mematikan mesin pres dengan menekan tombal
10 0,5
OFF
Total waktu 205,5

Perhitungan
- Total waktu yang dibutulikai uiiuk sekali pengepresan = 205 detik =
3,43 menit
- Untuk 1 jam dapat menghasilkan kaca helm sebanyak
1 Jam = 60 menit dan 3,43 menit = 1 biji

60menit

1jam =
3,43 menit

1jam =17,49 =17 biji
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