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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Di dunia masalah sampah sudah menjadi masalah serius, begitu juga di
Indonesia. Seiring dengan perfambahan penduduk maka sampah yang dihasilkan
semakin komplek pula. Sampah yang ada disekitar kita sangat beragam yang dapat
dibedakar menjadi dua yaitu sampah organik dan anorganik, salah satu sampah
anorganik adalah plastik. Plastik adalah salah satu jenis sampah anorganik berbahaya
karena plastik tidak dapat terorai oleh mikroorganisme, yang nantinya dapat mencemart
lingkungan serta mengganggu k;suburan tanah.

Kebanyakan masyarakat mengatasi permasalahan sampah  dengan cara
membakar atau dengan cara mengubur di dalam tanah. Namun alangkah baiknya jika
kité memanfaatkannya, seﬁab sampah yang dibakar sangat berbahaya jika asapnya
terhirup oleh manusia terutama sampah yang mengandung PVC seperti plastik. Untuk
itu diperlukan langkah yang kongkrit untuk mengatasi masalah sampab diantaranya
menggalakkan 3R ( Reduce, Reuse, Recycle ).

Pada saat ini banyak pabrik-pabrik plastik yang memanfaatkan sampah plastik
atau plastik bekas untuk bahan baku pembuatan plastik. Usaha yang mercka lakukan
adalah menggiliang kembali plastik bekas menjadi ukuran kecil setefah itu dilebur dan
dicetak menjadi produk baru. Dengan cara ini pabrik-pabrik dapat menckan biaya

produksi karena hanya menggunakan plastik bekas sebagai bahan baku.
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Pemborong sampah plastik mengumpulkan sampah dengan jalan membeli
sampah plastik dari penwlung sampah kemudian mengirimkannya ke pabrik pengolahan
plastik. Pada saat mereka mengirimkan sampah plastik ke pabrik irilah terkadang
kurang efisien karena sampah yang mereka kirimkan terlalu banyak memakan tempat
(wadah ).

Alangkah lebib baik jika sampah plastik yang mereka kirimkan dijadikan
potongan kecil sehingga mereka dapat membawa sanpah plastik ke pabrik dalam
jumiah maksimal dengan wadah yang mii imal, tentunya ini dapat meningkatkan
penghasilan mereka. Untuk kami coba merancang mesin pencacal/penghancur
botol/gelas plastik yang memiliki body ke:il, mudah dirawat dan tidak memakan
banyak tempat sehingga nantinya dapat membantu pengusaha kecil yang bergerak
dalam bidang daur ulang sampah plastik, mengingat prospek pabrik penggilingan
plastik sangat menjajikan karena banyak tersedianya bahan baku atau tersedianya

plastik bekas.

1.2. Rumusan Masalah
1. Bagaimana dasar pemiiihan bahan untuk kontruksi mesin pencacah/penghancur
botol/gelas plastik.
2. Bagaimana cara menghitung kekuatan sambungan las.
3. Bagaimana merencanakan baut dan mur pengikat serta menghitung kekuatan
sambungan baut pengikat.

4. Bagaimana merencanakan pisau tetap.
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1.3. Batasan Masalah
Mengingat bahan pada perencanaan mesin peucacah/penghancur botol/gelas
plastik begitu luas pada pembahasannya maka dalam penulisan tugas akhir ini penyusun

mengetengnhkan tengtang kontruksi pada mesin ini meliputi :

ot
.

Pemilihan profil dan bakian kerangka.

N

Perchitungan kekuatan sambungan las.

Perchitungan kekuatan sarmbungan baut pengikat.

w

Perhimngan pisau tetap.

-~

1.4. Tujuan Penulisan
Perencanaan mesin pencegah/penghancur botol/gelas plasik ini mempunyai
beberapa tujuan, antara lain :
1. Mengaplikasikan antara teori dan pengetahuan yang kami perolch selama belajr
di Institut Teknologi Nasional khususnya pada jurasan Teknik Mesin D-I11.
2. Sebagai sarana untuk mengembangkan wawasan percncanaan dan produkssi
yang berorentasi masa depan mitra usaha.
3. Membantu usaha kecil untuk miningkatkan produktifitas dengan perencanaan-
perencanaan mesin kemampuan tinggi, mucah terjangkau oleh daya bek
pengusaha kecil dan mempunyai umur yang lama.

4. Sebagai salah satu syarat untuk program D-III Teknik Mesin.
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1.5. Metode Penulisan.

Dalam perencanaan mesin pencacah/penghancur botol/gelas plastik ini banyak
sekali data dan informasi yang harus dipelajari baik dari berbagai buku literatur maupun
konsultasi ke dosen pembimbing, maka dari itulah perlu diadakan pendekatan-
pendekatan masalah yang mumgkin terjadi. Langkah yang kami lakukan adalah :

1. Observasi lapangan dengan tujuan untuk mencari data spesifikasi dan keterangan
yang lain.

2. Analisa, dengan tujuan untuk menentukan ukuran-ukuran dari elemen ataupun
komponen sehingga sesuai dengan kekuatan serta mengetahui kelemahan dan
keunggulan dari mesin tersebut.

3. Studi pustaka dengan tujuan menambah masukan data selain data yang diperoleh
dari observasi serta untuk memperoleh keterangan lain yang berguna untuk
menambah refernsi.

4. Konsultasi dengan teman sejawat, dengan 1ujuan untuk mendapatkan informasi

guna melengkapi data yang ada.
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1.6. Sistematika Penulisan.
Adapun sistematika penulisan adalah sebagai berikut :
BAB I PENDAHULUAN
Pada bab ini membahas tentang latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah,
tujuan penulisan, metode penulisan sistematika penulisan.
BAB Il DASAR TEORI1
Pada bab ini berisikan tentang pengertian dasar kekuatan samburgan las dan baut
pengikat.
BAD 111 PERENCANAAN KONTRUISI
Pada bab ini membahas tentang perhitungan keterangan atau kontruksi,
A perhitungan kekuatan sambungan las dan baut pengikat saerta perencanaan pisau
tetap.
BAB IV PENUTUP

Pada bab ini membahas tentang kesimpu.am dan saran dan penulisan laporan ini.



BAB 11

DASAR TEORI1

2.1 -Cara Kerja Mesin Penghancur Plastik

Mesin adalah suatu alat yang terdin dan beberapa komponen yang bergerak atan
tak bergerak yang dapat menghasilkan suatu produk tertentu. Dalam suatu mesin,
seluruh
komponen yang terdapat didalamnya tidak dapat dikategorikan sebagai bagian utama.
Sedangkan yang dapat dikategorikan sebagai bagian utama adalah bagian mesin dalam
menghasilkan suatu produk.

Mesin penghancur plastik bekas merupakan mesin penghancur yang dirancang
untuk membantu mempercepat proses daur ulang plastik. Plastik bekas tersebut
dipotopg atau digiling menjadi ukuran kecil-kecil sesuai dengan ukuran diameter
saringan ( filter ) dan tergantung kebutuhan. Adapun tuynan pemotongan plastik menjadi
ukuran kecil-kecil adalah untuk memudahkan pembersihian dan peleburan sebelum
dicetak. Selain itu agar memudahkan dalam proses pengeringan, pengangkutan dan
penyimpanan.

Adapun proses penghancurannya adalah plastlk dimasukkan melalui saluran
masuk, akibat adanya gaya grafitasi maka plastik akan turun, saluran masuk ini
dilengkapi dengan pintu buka tutup untuk mengatur turunnya plastik kedalam pisan
pencacah atau penghancur. Di dalam mesin plastik akan mengalami penghancuran oleh

dua buah pisan, yaitu pisau tetap dan pisau putar. Pisau putar sebagai pemotong
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sedangkan pisau tetap sebagai landasan potong. Pemotongan didalam mesin terjadi
berulang-ulang sampai dihasilkan ukuran vang sesuai dengan besarnya diameter
saringan yang terletak di bagian bawah mes:a. Selanjutnya hasil pemotongan tersebut

dilakukan pencuclan dan pengeringan.
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2.2 Pemilihan Bahan

Dalam suatu perencanaan kontruksi yang perlu diperhatikan, adalah faktor
keamanan dan kekuatan dan kontruksi tersebut. Kontruksi kerangka merupakan
rangkaian komponen untuk menzhan beban dan gaya-gaya yang bekerja pada rangkaian
dari mesin. Semua komponen mesin bertumpu pada kerangka, oleh karenanya kontruksi
haruslah kuat dan kokoh.

Selain itu juga pertimbangan-pertimbangan yang perfu dan harus diperhatikan
antara lain :

1. Pemilihan bahan harus disesuaikan dengan perencanaan kontruksi yang akan
digunakan.
2. Bahan yang akan dipilih haruslah memiliki kekuatan kontruksi yang kuat.
3. Balan harus mudah dipasarkan.
4. Harga relatif lebih murah dan ekonomis serta mudah difabrikasi.

Menurut nomilisasi perdagangan, bentuk dan ukuran baja bermacam-bermacam
artinya bahwa suatu bentuk baja dan ukuran yang telah disepakati untuk
diperdagangkan. Jadi dapat diterima oleh semua konsumen di dunia, hasil dari suatu
pabrik karena mempunyai bentuk dan ukuran yang telah disesuaikan dengan standar-
standar yang telah ada.

Faktor yang mempengaruhi mampu las dari baja karbon adalah kekuatan tarik
dan kepekaan terhadap retak las. Kekuatan tarik pada baja karbon rendah dapat
ditingkatkan dengan menurunkan kandungan unsur C dan menaikkan kadar Mn. Baja

karbon rendah mempunyai kepekaan retak las yang lebih rendah dibandingkan dengan
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baja karbon lainnya, tetapi retakan akibat pengelasan pada baja ini dapat terjadi dengan
mudah pada pengelasan pelat tebal atau bila baja mengandung belerang bebas dalam
jumlah yang cukup besar. Pada hakekatnya baja karbon rendah adalah baja yang mudah
di las.

Kontruksi pada mesin penghancur plastik adalah rangkaian dari elemen atau
komponen baja yang disambung satu sama lainnya. Dalam perencanaan kontruksi
kerangka pada mesin ini menggunakan baja profil sama sisi atau baja siku sama kaki

dengan ukuran 50 x 50 x 5, seperti ditunjukkan oleh gambar 2.2.

PR 35

3
30
?
L
L 3 s
]
30
Gbr. 2.2, Baja profil L sama kaki

Sumber : Rudy Gunawan, Tabe! profil kontruksi baja.

2.3 Sambungan Las

Mengelas adalah menyambun logam dengan memanaskan sampai suhu lebur
dengan atan tanpa bahan pengisi. Logam yang disambung maupun logam pengisinya
diusanakan sama jenisnya. Sedangkan menurut Deutche [ndustrie Normen ( DIN )
mengelas adalah ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang

dilaksanakan dalam keadaan lumer atau cair. Dari definisi tersebut dapat dijabarkan
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lebih lanjut bahwa las adalah sambungan setempat dari beberapa logam dengan
menggunakan energi panas.
Sambungan mempunyai beberapa keuntungan dibandingakan dengan
sambungan sejenis, antara lain :
1. Las listrik menghasilkan suhu pemanasan yang tinggi dan konstan.
2. Kampuh las lebih ringan, hanya 1 % - 1,5 % dari berat kontruksi.
3. Bagian yang akan dilas umumnya tidak perlu dilapisi lagi.
4. Lebih efisien, terutama terhadap tegangan tarik, sebab tidak ada lubang yang
melemahkannya penampang batang tariknya.
Kekurangan pada sambungan las, bahwa kualitas atau mutu las sangat tergantung pada

keahlian dari juru las (welder).

2.4 Klasifikasi Cara Pengelasan

Secara konvensional klasifikasi cara pengelavan pada saat ini biasa dibagi
| menjadi dua golongan :
1. Klasifikasi berdasarkan cara kerja :

a. Las cair, adalah cara pengelasan dimana sambungan diikat dengan sumber panas
dari busur listrik atau semburan api gas yang terbakar.

b. Las patri, adalah cara pengelasan dimana sambungan diikat dengan
menggunakan paduan logam yang me mpunyai titik cair rendah, dalam cara ini
logam induk tidak ikut mencair.

c. Las tekan, adalah cara pengelasan dimana sambungan dipanaskan kemudian

ditekan hingga menjadi satu.
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2. Klasifikasi berdasarkan energi yang digunakan.

a. Las listrik.
b. Laskimia
Las MIG
[~ Las busur gas
Las busur CO-
~ [as busws gas-— Las busuy CO, dengan
dan fluks clektroda berisi fluks
E&ckuodaJL - Las Iektroda tesbunghus
terumpan Las busur ——I:- Las busar dengan cicktrodz berisi fluks
- Las L Nuks = Las busur rendam
Busur Las busur
logam wanpa
peliwdung
B Las gas Elcktroda 1k icrumpan ———  Las TIG alau 1as wolfram gas
Pengela
r'sau cair— T Las listrik terak
— Las list:ik gas
Las Yistsik termit
— Las sinar clektron
Cana L Las busur plasma
Pengelasan 4 Lats titik
Las tumpang,
E.as wesistansi fistrik Las busur ickan
Las tekan gus Las tumpul tekan
Las tempa
-Penge Las gesck
lasan Las ledakan
tekan Las induksi
Las uftra sonik
L Pema EPcmbtas'mgan
irian Penyolderan

Gbr. 2.3. Klasifikasi cara Pengelasan
Sumber : Harsono wiryssumarto, Teknolopi Pengelasan Logam,
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2.5. Klasifikasi Sambungan Las
2.5.1 Kiasifikasi Berdasarkan Jenis Sambungan dan Benfuk Ajur
1. Sambungan Las Dasar.
Sambungan las dasar dalam kém’ruksi baja pada dasamya dibagi dalam
sambungan tumpul, sambungan T, sambungan sudut, sambungan tumpang, sanibungan

silang, sambungan dengan penguat dan sambungan sisi.

7l

)
£
/ /
=
(a} Saathung el
(b Sambumgan T 1y Sanbumgan Aitang
{d) Sambunean sz ot Sunbusgan dougan pengist () Sambsogan MS

—— &

Ghbr 2.4, Jenis-jenis saumbungxn dassr
Sumber : liarsone wiryosumarto, Yeknologi Peagelasan Logam.

2. Sambungan Tumpui
| Sambungan ini dibagi menjadi 2 yailu. sambungan penelrast penuh dan
sambungan penetrasi scbagaian. Sambungan penctrasi penuh dibagi lebib lanjut monjadi
sambungan tanpa pelat pembant dan sambungan deagan pelat pembaniu, yang masth
dibagi lagi dalam pelat pembanta yang turat menjadi bagian dari kontruksi dan pelat

pembantu yang hanya schagai penolong waktu proses pengelasan.
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Ghr. 2.8, Istilab-istifah afur saanbunggan tumpad
Sumber : Raisons wiryosumasta, Teknalagt Peongelasan Logam.

3. Sambungan Bentuk T dan Beatuk Silang.

Pada kedua sambungan ini secaru gans besar dibagi dalam dua jenis yaitn jenis

las dengan atur dan jenis las sudut.

Gbr.2.6 Sambungan T

Sumber : Harsono wiryosumario, Teknologi Pengelasan Lopam.
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4. Sambungan Sudut.

Dalam sambungan ini terjadi penyu-utan dalam arah teba) pelat yang dapat
menyebabkan terjadinya reiak lamel. Hal ini dapat dihiidan dengan membuat jalur pada
pelat tegak. Bila pengelasan dalam tidak dapat dilakukan karena sempitnya ruang maka
pelaksanaannya dapat difakukan dengan penpelasan tenbus atau pengelasan dengan

pelat pembantu.

=FPFF P rrrer
=[FFFFrrerr-
== [FIFFIFFIFF - |-

o ; m— E:}

G, 2.7. Macam-macam sambungan sudud,
Sumber : Harsane wiryosumarto, Teknolagt Pengelasan Logam.

5. Sambungan Tumpang.
Sambungan ini efisiennya rendah maka jarang sekali digunakan untuk
pelaksanaan penyambungan kontrukst utama. Sambungan tumpang biasanya

dilaksanakan dengan las sudut dan las isi.
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Las sudut 5

§

OUF }
f +—
Las sisi
<L DO 1’
|8 | 3
L d )
Gbr. 2.3, Sambuagan tumpanyg,

Sumber : Harsono wiryosumarto, Yeknologi Peagelasan Logam.

6.. Sambungan Sisi.

Sambungan sisi dibagi dalam sambungan las dengan alur dan sambungan las
ujung. Unwk jenis yang pertama pada pelatoya dibuat alur sedangkan pada jenis kedua
pengefasan difakukan pada wung pefat tanp:. ada afur. Semis yang kedua nn biasanya
hasilaya kurang memuaskan kecuali bila peigelesannya dilakukan dalam posisi datar
dengan a.!iran aliran listnk yang tinggi. Karana hal ini maka jenis ini hanya dipakai

untuk pengelasan tambahan atau sementara pada pengelasan pelat-pelat yang tebal.
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i'i
aho

Las ujung

Gbr. 2.9. Sambnngan sisi
Sumber « Harsono wiryosumar{o, Tekaolapi Pengelasan Lagam.

7. Sambungan Dengan Pelat Penguat,

Sambungan i dibagt dengan dua jenis vaitu Sambung,an dengan pelat penguat
tunggal dan sambungan dengan pelat penguat ganda. Dari gambar dapat dilihat bahwa
sambungan ini mirip dengan sambuangan tumpang. Dengan alasan yang sama deagan
sambungan tumpang, maka sambungan mipun jaranga digunakan wtuk penyambugan

kontruksi wtama.

{b] Sarbungan dengan paniyaat ganda

Ghr.2.10. Sambunpan 4 ngan pekit penguat
Sumber : Harsono wiryesumarto, Teknologi Fengelasan Logam.

2.5.2, Klafikasi Berdasarkan Cara Pengelasan
Berdasarkan cara pengelasan, sambungau lasa dapat dibagi dalam tga jems

yaitu :
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1. Sambungan Las Cair
Sambungan las cair adalah cara pengelasan dimana sambungan dipanaskan
sampai mencair dengan sumber panas dari busur listrik atau semburan api gas yang
terbakar.
2. Sambungan Las Tekan

Jenis sambungan yang dapat dilakukan dengan sambungan las tekan adalah
sambungan tumpang, dimana pelaksanaannya dapat berupa las ledakan, las gesekan
atau friksi, las tekan dingin dan las tekan panas. Penggunaan las tekan diutamakan
untuk mencapai efisienst kurja yang tinggi pada penyambungan dua jenis logam,
pada kontruksi dengan bentuk rumit dan pada kontrksi dengan pelat tipis.

3. Sambungan Las Patri

Sambungan las patri adalah semacam sambungan tas yang menggunakan sifat
metalurgi dimana logam dapa: dipadu pada temperatur yang lebih rendah dan pada
temperatur caimya. Penyambungan patri dapt dilaksanakan dengan mengisikan
logam pengisian atau logam patri cair kedalam celah dari logam yang disambung.
Dalam hal ini logam patri akan meresap dan melekat pada logam induk.

Logam patri biasanya mempunyai kekuatan yang lebib rendah dar pada logam
indvk dan dibagi dalam dua jenis yaitu logam patri keras dan logam patri lunak yang
dibedakan oleh suhu lainnya. Logam patri dengan titik cair kurang dari 427° C
termasuk dalam logam patri lunak dan yang lebih dari 427" C termasuk dalam logam

patri keras.
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Gbr.2.11. Perbandiagan Antars Pengelasan dan Pemaivias
Sumber : Harsono wiryesumarto, Teknolagi Peagelasan Logam.

2.6, Las Elcktroda Terbungkus

Dalam cara pengelasan ini digunakan kawat elekiroda logam yang dibungkus
dengan fluks (chemical coming). Busur histrik serbemtuk anmara logam induk dan wjung
elktroda. Karena panas dari logam busuc ini maka logam induk dan wjuag elekireda

tersebut mencair dan kemudian membeku bersama.

Elckbods

Caman Jogan l.m}rdt

G, 2.12. Las Busur Dengan Flektroda Tarbungkus
Sumber : Harsone wiryosumarto, Teknologi Pengelasan Logant.



Laporun ‘Tagas ARfiir ‘ 20

Bila digunakan arus Alistri yang besar maka butiran logam yang terbawa Ralus,
seperti terlihat dalam gambar 2.13 (a), sebaiknya bila arusnya kecil maka butiran

menjadi besar seperti tampak dalam gambar 2.13 (b).

Gbr, 2.13. Pemindahan Logam Cair
Sumber : Harsono wiryssumurte, Telnologi Pengelasan Logam.

2,6.1. Elektreda Las Terbungkus
Didalam las elektroda terbungkus, fluks memegang peranan penting karena fluks
berfungsi sebagat :
1. Pemantapan busur dan penycbab kclancaran pemindahan butir-butir cairan
logam.
2. Sumber terak ataupun gas yang dapat melindungt logam cair terhadap udara
disekitamnya.
3. Pengatur penggunaan.
4. Sumber unsur-unsur paduan.
Fluks biasanya terdini dan bahan-bah m terieniu dengan perbandingan terientu.
Beberapal fluks yang seriang digunakan dan stfat-sifat utamanya dapat dilihat dalam

tabel 2.4
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Pengaruh Peman | Pemben - . Pem Peramba | Penguat Pengi
Babun @wp | tok ?;‘““"’ ‘?a’:s’ bentuk | han unsur | pembung | Eat
Fluks Busur | terak or O | eas paduan Yus finks

Seluloso O 0O 0O |
Lampung Silikat
Talek
Titanfum oksida
Ttmenit
Feroksida
Kalisiym karbonat
Ferro mangan
Mangan dioksida
Pasir Silisium
Kalium silikat 0O
Natrium sifikat (&)
O Fungsi utama
O’ Fungsi tambahan

SO, L D B SIS S B B

Ol0I10|0|0(|0

O|0] [CiO
O|C|C
o

O|0|0|C|0|O|O|0I0|0|O

Cl|o

Tabel 2.1. Macam dan «ungsi Bahan Fluks
Sumber : Harsono wiryosumarto, Teknologi Pengelasan Logam.

2.6.2. Sistem Penggolongan Kawat Menurut AWS-ASTM

1. Mild Steel arc Welding Elektrodes ( Kawat ias Baja Karbon ).
Untuk mengelas baja lunak ( mild steel ), misalnya baja karbon dengan
prosentase karbon rendah.

2. Alloy Steel arc Welding Elektrodes ( Kawat Las Baja Karbon ).
Gigunakan untuk mengelas baja campuran, misaliiya baja stinless.

3. Non Ferrous arc Welding Elektrodes ( Kawat Las Bukan Besi )
Dipakai umﬁk benda-benda bukan besi atau baja, misalnya alhmminium,
kuningan dan perunggu.

4. Iron arc Welding Elektrodes ( Kawat Las Besi Tuang )

Digunakan untuk pengelasan besi tuang.
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27 Kekuatar Sambangaa Lag

Dalam pembuatan kerangka atau kontruksi mesin penghancur plastik int
peﬁyambungan dirmcanak.an dengan menggunakan pengelasan. Pertimbangan
pengelasan sebagai metode penyambungan didasarkan pada kekuatan dari sambungan
fas yang cukup baik dan memudahkan pekerjaan.

Perhitungan kekuatan sambungan las terhadap beban yang diterima oleh

kerangka dimaksudkan agar sambungan pada kerangka tersebut mampu menenima

beban-beban yang ada.
Gbr 2.14. Pengeiasan pada kevangka
Keterangan:
p = beban eksentrik/beban maksimal (kg).
i = panjang 1asan {(mm).
h = jarak dar tittk beban ke titik pengelasan (mm).
t = ukuran lasan/tebal bahan (mm).

Akibat adanya beban (P) maka pada sambunagan akan terjadi tegangan  geser
dan bending :
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1. Tegangan geser

=£
f" A

dimana :
f. =tegangan geser (kg/mm’)
P = beban (kg)
A = luas penampang lasan (mm’)

2. Tegangan Bending

dimana :
f, = tegangan bending (kg/mm”)
M = momen bending (kg)
Z = section modulus (mmz')

3. Tegangan normal maximum
'f‘ l [ PN !.
j;(mm:) = _2b- + EJUZ-): + 4(_/; )
4. Tegangan geser maximum

Fim =5 AU +4(rY
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2.8 Buat Pengikat
2.8.1 Pemilihan Baut Pengikat

Pemilihan baut digolongkan menunn bentuk kepalanya, yaitv segi enam, soket
segi empat dan kepala persegt. Baut dan mur merupakan alat pengikat yang sangat
penting, untuk mencegah kecelakaan atau kerusakan pada mesin, pemilihan baut dan
mur sebagai alat pengikat harus difakukan dengan scksama untuk mendapatkan ukuran
yang sesuai. Dalam gambar dibawah in1 akan diperihatkan berbaga) macam bentuk

kerusakan yang terjadi pada baut.

Gbr 2.15 Kerusakan pada baut
Sumber : Sularso, Dasar Perancanaan dan Pemilifian efemen Mesin.

Untuk menentukan ukuran baut dan mur berbagai factor yang harus diperhatikan
seperti gaya yang bekerja pada baut, syarat kerja, kekuatan bahan. luas ketelitian, dan
fain-fain.

Adapun gaya-gaya bekerja pada baut berupa :

Beban statis aksial mumi

Beban aksial bersama beban puntic

Beban geser

Beban turnbukan aksial.
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2.8.2 Klasifikasi Baut Pengikat
1. Baut penjepit, dapat berbentuk :
- Baut Tap, untuk menjepit dua bagian, dimana dua penjepit diketatkan dengan
ulir yang ditapkan pada safah satu bagian.
- Baut Tembus, untuk menjepit kedua bagian melalui lubang tembus dimana
jepitan diketatkzn dengan sebuah mur.
- Baut Tanam, merupakan baut tanpa kepala dan diberi ulur pada kedua ujungnya,
dimana salah satu ulir ditanam pada lubang berulir dan jepitkan diketatkan
dengan sebuah wmur, sehingga baut tidak tkut berputar pada waktu mur

dikencangkan atau dikendurkan.

=3
(2) Baut tembus {b) Baut tap {c) Bavt tunam

Gbr. 2.16. Macam-macam baut pengikat
Sumber : Sularso, Dasar Pereacanaan dan Pemilihan Elemen Mesin.

2. Baut untuk pemakaian khusus dapat berupa :
- Baut Pondasi, untuk memasang mesin atau bangunan pada pondasinya, dimana
baut itu ditanam pada pondasi beton dan jepitan pada bagian atau bangunan
diketatkan dengan mur.

- Baut penahanan untuk menahan dua bagian alam jarak yang tetap.
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- Baut mata atau baut kait, dipasang pada mesin sebagai kaitan untuk alat
pengangkat.

- Bamt T, untuk mengikat benda kerja atau pelat pada meja atau pada dasar lantai
yang mempunyai alur T, schingga letaknya dapat diatur.

- Baut kereta, banyak dipakai pada bahan kendaraan, bagian dibawah kepala

dimasukkan kedalam lubang persegi yang pas.

(e} Baut ketets

Gbr 2.17. Macam-macam baut untuk pemakaian khusus
Sumber : Sularse, Dasar Perancanaan dan Pemtilihan elemen Mesin,

3. Skrup Mesin
Skrup ini mempunyai diameter sampai dengaii 8 .nm dan pemakaiannya dimana
tidak ada beban besar, kepalanya mempunyai alur lurus atau aluc silang untuk dapat

dikeraskan dengan obeng.
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o) Macam - macam sknp m s
{a) tnacem kepala bulat sl sdang (| roacarn kepdda (ata sha wlyrg
|b) nacam kepala berals keus {r 1. sacem kepala benam onong
[c) macam panci

Gbr 2,13, Macam-macam skrup mesin
Sumber : Sularso, Dasar Perancanaan dan Pemilihan elemen Mesin.

4. Skrup Penetap

Skrup ini dipakai untuk menetapkan naf pada poros atau dipakat sebagai pasak.

3. beredn S wrgiaty
2 ek {acket) pog enaes £ gz beracud
3. kepals buipo sangk s 7 wjursy beadeber
4 wung mangkaok 2 upang balat

Gbr 2.19. Macam-macam skrup penetap
Sumber : Sularso, Dasar Perancanaan dan Pemilihan elemen Mesin.

5. Skrup Pengetap
Skrup ini mempunyai ujung vang dikeraskan s-hingga dapat mengetap pelat

tipis atau bahan yang lunak pada waktu diputar masuk.
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. 6. Mur
Pada umumnya mur mempunyai bentuk segi enam, tetapi untuk pemakaian
"khusus dapat dipakai dengan bentuk yang bermacari-macam, seperii mur bulat, mur

flens, mur tutup, tuc mahkota dan mur kuping.

& = &8 W
\ﬁ—'} : ‘Q‘;:_._'-_:Q

iMu b g

=V

) W rndidiote

Gbr 2.20 Macam-macam muyr
Sumber : Sularse, Dasar Pecancanaan dun Pemilihan elemen Mesin.

2.83. Rumus-rumus Perhitungan Baut dan Mur.

Perhitungan pada baut dan mur ini sangat penting diketahui dengan cara
merencanakan vkuran baut dan mur juga tegangan yang terjadi pada mur dan baut, yang
perlu diketahui dalam perhitungan ini adalah :

1. Tinggi mur :
H =(08-1,0)d

2. Jumiah ulir mur ;

H
Z=—

P
dimana

H = tinggi mur (mm)
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P = jarak bagi
z = jumlah ulir (mm)
3. Tegangan tarik :

. AW
fi= xd’

dimana :
f, =tegangan tarik yang terjadi (kg/min’)

W =beban yang bekerja pada baut. (kg)

d, = diameter dalam baut. (mm)

4. Tegangan geser :

e W__
* mdkpz

dimana :
f, = tegangan geser (kg/mm’)
d = diameter inti baut (mm)
k = faktor koreksi
p = jarak bagi (mm)
z = jumlah ulir

W = beban tarik aksial pada baut (kg)

Untuk ulir metris dapat diambil kepemimpinan = 0,84 dan j = 0,75 (sularso 297)
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5. Tegangan tarik maksimum

Fior =2+ G +40Y

dimana :
fimay) = tegangan tarik maksimum (kg/mm?)
f = tegangan tarik yang terjadi (kg/mm?)

fs = tegangan geser yang terjadi (kg/mm?)
6. Tegangan geser maksimum

Futom =5 ATT + 7Y

dimana :
fs(maxy = tegangan geser maksimum (kg/mmz)
fi = tegangan tarik yang terjadi (kg/mm”)

fs = tegangan geser yang terjadi(kg/mm?)

7. Tegangan desak pada ulir

w
dimana :
f. = tegangan desak pada ulir (hg/mm?)
W = beban yang bekerja pada taut (kg)
d = diameter inti baut (mm)

d, = diameter dalam baut (mm)
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2.9. Pisau Tetap
prinsip penghancur plastik disini sama dengan pemotongan dengan
menggunakan gunting, yang terdiri dari pisau pisau teiap dan pisau putar. pisau tetap

disini berfungsi sebagai landasan dari pisau putar.

Gbr. 2.21. Pisau tetap
Sumber :Terheijden, Alat-alat perkakas 2

2.9.1 Rumus Perhitungan Pada Pisau Tetap
Rumus yang digunakan antara lain :
1. Berat pisau
Wp =p.l.t.p
dimana :

Wp = berat pisau (kg)

P = panjang pisau (mm})
1 = lebar pisau (mm)
p = berat jenis pisau (kg/mm®)

2. Jumlah pemotongan tiap detik

Kp

p =(Ws.Pm)

dimana :
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Jp = jumlah pemotongan tiap detik
Kp  =kapasitas penggilingan (Kg/jam)
Ws = berat spesifik plastik (Kg)

Pm = besar pemotongan maximum

3. Jumlah pemotongan tiap satu putaramiya

Jn =Jg. )t
dimana :
In = jumlak potongan tiap satu putarannya

Jg = jumlah pisau gerak yang direncanakan
Je = jumlah pisau tetap

4. Tegangan geser bahan pisau

r = O
* 5,5
dimana :
7, = tegangan geser bahan (Kg/mm*)

o, = kekuatan tarik bahan (Kg/mm®)

Sp = faktor keamanan untuk beban
Se = faktor keamanan untuk permukaan
- 1 jika beban dikenakan secara halus

- 1,0- 1,5 jika terjadi sedikit berputar

- 1,5-3,0 jika beban dikenakan dengan kejutan/tumbukan besar
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PERENCANAAN

3.1 Peroncanaan pisau fetap

%K

/

1
y
/

Ukuran pisau tetap direncanakan sebagai berikut :

=  Panjang pisau (p) =350 mm

*  Lebar pisau (1) = 90 mm
=  Tebal pisau = 5 mun
*  Bahan pisau = baja S40C
«  Kekuatan tarik =62 kg/mm®

*  Berat jenis baja(p) =0,0079 kg/em®
Untuk memperoleh hasil yang mazksimal bahan baja S40C tersebut dipanaskan
hingga suhu + 800" C kemudiau didinginkan dengan media pendingin oli sehingga

kerusakan (cacat) dapat dihindarkan.
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3.1.1 Berat pisau

Tg e o= ..[.).

a
a b =Tgb.a
b =tg 14°5
=12 mm

[
Wp =(p.}.1-3-.a.b.p.)p

=(35 .~9.0,5-% .0.5.0,12.35)0,0079

= 1,23 kg (untuk satu buah pisau)

3.1.2 Jumlah pemotongan tiap detik

Jumlah pemotongan tiap detik merupakan besamya kapasitas penggilingan di
bagi dengan hasil kali antara berat spesifik plastik dengan besarnya pemotongan
maksimum yang direncanakan.
Bila:

= Kapasitas penggilingan 250 kg/jam = 69,45 gr/detik.

*  Besar hasil pemotongan maksimum yang di rencanakan 500 mm?/potong.
Berat spesifik plastik = 0, 013 gr/mm’.
‘Maka :

kp
(“’J 'p ” )

Jjp =
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69.45

= o = 10,67 potongan/detik.
(0,013.500) potons

3.13 Jumlah potongan tiap satu putarannya.
Dalam hal ini di rencanakan menggunakan 2 buah pisau tetap dan 3 buah pisau
gerak.
n =Jg. Jt
=3.2
=6

Jadi dalam setiap satu putaran mesin melakukan 6 kali pemotongan.

3.1.4 Tegangan geser bahan pisau

Tt
’ (Sﬂ ‘ S!2 )

Dimana :

o = tegangan tarik bahan = 62 kg/mm®

Sfi = faktor keamanan untuk bahan $-C = 6.0

Sf; = faktor keamanan untuk bahan permukaan = 2
Maka :

6.2

=517 kg/mm1
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3.2 Percncanaan betuk kontrusi

390

620

460

W

|l

1 504

rsnia
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3.3 Letak beban pada kerangka
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3.4 Perencanaan bahan kerangka dan berat beban
3.4.1 Perencanaan bahan kerangka

Bahan kerangka direncanakan menggunakan baja profil siku ( L ) sama kakt
dengan spesifikasi data sebagai berikut :

1. Kerangka yang digunakan baja profil L sama kaki (50x30x5)

R35

}

R7
" }

S0

2. Bahan yang digunakan ST 37
3. Tegangan tarik 37 — 49kg/mm’
3.4.2. Berat beban
Beban yang di terima oleh kerangka n eliputi :
1. Berat P, P, ( berat motor listrik ) erat motor listrik di asumsikan sebesar 7
kg, jadi besamya P, =P,=7 kg.
2. Berat P3 P4( berat oleh adanya pisau tetap )
Berat pisau tetap = 1, 23kg, jadi besarnya P> =P, =1,23 kg.
3. Berat Ps, P, merupakan berat oleh adanya poros transmisi, berat poros
transmisi sendiri mendapat pengaruh oleh adanya :
- berat puli

- berat pisau pntar
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- berat dudukan pisau putar

Perhitungan berat puli
_‘..‘:-.i..__ﬁ_.‘ ._.I_.X’_i. ............ H Df Dp Dh
\\:‘\.‘ !
| =
Keterangan gambar :
By : lebar puli bagian dalam = 16,07 mm
B; : lebar puli bagian luar =25 mm
Dp :diameter puli =150 mm
Dh  :diameter kepala puli = {131 mm

p :masajenis bahan, untuk besi tuang besarnya 0,00722 kg/cm’
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Berat puli sebenarnya =Wy — W,
=3,18-0,12
=306 kg

Berat puli besar dipengaruhi olch tarikan dari sabuk T, (gava pada sisi kencang) dan T,

(gaya pada sisi kendaor)
Diketahui :
- R = 50 mm
- R =75 mm
- C =450,55 mm
- Nuowr  =1500 rpm
- P =2 HP
= 1,47 kw
Dp-dp = 150 - 100
C 450,55

=0,11
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dengan hasil 0,10 ditemukan faktor koreksi (Kg) sebesar 0,99

Daya rencana
Pd =P.Ks
=1,47.0,99
=1,45kw
Torsi yeng terjadi pada poros
T  =974.10°. 24
A’mow
~974.10°, 143
1500
=941,53 kg.mm
T =(T1-T2). R,
T
—~  =(M-T
R (Ti-Ty)
94153
——=(T)-T
75 (Ti-T)
1255 =T(-Ta
1
23log+ =pn.bo
3 gT2 u
0 =180-:5-7~———(ch’,"""’)

_ 57(150 - 100)
450,55

=180

=173,67
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° (4
=173,67" . — rad
1736 ™ ra
=303 rad

T;
23log =+ =u.0
gT n

2

=0,35.3,03

7, _ 0,35.3,03
log —/—= ———
T, 23

E =2.,89

2
Ti =289T,
T
—_ =(T -T'v
R (Th. Ty)

12,55 =2,89 T - Ta

=1,89T,

T, =66dkg

1255 =T\-T
12,55+T, =T,

1255+664 =T,
19,19 =T,
Jadi berat kseluruhan =Wpuli+T; +T;
=3,06 + 19,19+ 6,64

=28,89 kg
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Berat dudukan pisau
Direncanakan :
Diameter =200 mm
Panjang =350 mm
Tebal =10 mm
— SO S
Berat dudukan pisau putar

W =6(p.1.t.p)
=6(35.10.1.0,0079)
=16,59 kg

- 3.4.3.Analisa beban yang terjadi pada poros

P, P Py
v |
_4} .4}
100 230 230 100
Ra Ry
Keterangan :
Py : Berat flywheel = 15,97 kg

P, : Berat pisau putar + dudukan pisau putar = 20,28 kg
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P : Berat puli + tegangan sabuk = 28,89 kg
IM, =0
P1.100 + P5.230 — R3.460 + P3.550 =0
15,97 . 100 + 20,28 . 230 - R;.460 + 28,80 . 560 =0
224398 = Ry. 460

Rs =48,78 kg

ZMg =0
P3. 100 + P,. 230 - R,,. 330 - P,. 490 =0
28,89. 100 +20,28.230 — Rg. 460 + 15,97.560 =0

16496,6 = Ra. 460
Ra  =3586kg

3.5 Perhitungan kekuatan sambungan las
3.5.1. Pada kerangka dudukan motor listrik

Diketahui :

- Beban yang diterima oleh kerangka (P) =7kg

- Tebal pengelasan (t) = 1,414 x tebal plat (s)

- Panjang pengelasan (I) =45 mm

1. Tegangan geser yang terjadi

P P
A

P
1.414.5.1
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- P
1414545

= 0,02 kg/mm*
2. Tegangan bending

M
£ =2
b Z

2
yA ::L.I....xz
6

0,707s4°
=
6

2

2

-

_ 0,707.5045%

=2386,125 mm®

= 0,572 kg/mm®

" 3. Tegangan normal maksimum

fimey = %*‘%V(ﬁ,)z +4(f,)

_ 0572

1 7
> +5\((0,572)2 +4(0,02)

= 0,573 kg/mm?
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4. Tegangan geser maksimum

femy = 503 +40Y
= %ﬁo,sn)’ +4{0,02)

=(,286 kg/mm’
3.52. Pada kerangka tumpuan pnros
Dalam perhitungan int diambil beban terbesar ditambah dengan berat bantalan
- Beban yang diterima oleh kerngka (P) = (48,78 + 1) kg
=49.78 kg
- Tebal pengelasan (t) =(,707 x tebal plat (s)
- Panjang pengelasan(l) =70,71 mm

1. Tegangan geser yang terjadi

_ 4978
1,414.5.70,71

= 0,09 kg/mm®

2. Tegangan bending

M
[ =2
° Z
72
Z =ﬂ—+2
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_ 0,707.s4°
6

_0,707.5.70,71* N
6

2

= 589155 mm°

=M _Ph

£
b Z Z

_ 47,09.195
589155

1,55 kg/mm?

3. Tegangan normal maksimum

fymey = _fz_b.+.l TARY PR

= 1_,;_5 + % V1,557 + 4(0,09)°

=1,55 kg/mm2

4. Tegangan geser maksimum
1 ;
Fmry = EJ(fb)l +4(f,)

= %‘[(1,55)’ +4(0,097

=078 kg/’mm2
3.6 Perhitungan Baut dan Mur
Adapun baut yang direncanakan baut dengan No. Seri M8 (ulir metris) dengan
spesifikasi data sebagai berikut :
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Jarak bagi (p) =125nm
Tinggi kaitan (h;) =0,677 nm
Diameter luar baut (d) =8 mm
Diameter inti (d) = 6,647 mm
Diameter efektif (d;) = 17,188 mm
. Menentukan tinggi mur :

H =(0,8-1,0)d

=09.8

=7,2 mun

. Jumlah ulir mur :

H
7z = —
P
12
2
=36~4
Tegangan tarik :
4W
o=
nd,
_ 44978
7.6,647°
= 1,43 kg/mm’
. Tegangan geser
W
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_ 49,78
7.6,647.084.0,75

= 3,78 kg/mm’

5. Tegangan tarik maksimum

fuamo = 24T 41T

= '—’;—3 + %{(1,43)’ +4(3,78)

= 2,56 kg/mm’

6. Tegangan geser maksimum

femo = 20 +4(£Y

= %\[(1,43)z +4(378)’

=3 84 kg/mm’
7. Tegangan desak pada ulir

- w__
L a\d? -d;’
_ 4
7{8* —6,6472*

=0,19 kg/mm’
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PENUTUP

4.1. Kesimpulan

Seiring dengan pertambahan penduduk masalah sampah semakin icomplek,
namun hal tersebut mampu diimbangi oleh pemikiran manusia yang semakin
berkembang yaitu untuk mendaur ulang sampah. Plastik merupakan sampah anorganik
yang dapat didur vlang, dengan adanya mesin penghancur plastik dimungkinkan dapat
mcmbantu dalam proses daur ularg plastik.

Dalam perencanaan mesin penghancur plastik ini ternyata ada perbedaan antara
teori dan rfakta yang ada difvar mengenai bahan yang digunakan, untuk itu perlu
disesuaikan. Hasil akhir perhitungan sangat berpengnrlih dan berdampak fuas antara

perhitungan yang satu dengan perhitungan yang lainnya saling terkait dan berhubungan.

4.2. Saran

1. Dalam perencanaan suatu alat hendaknya perludipertimbangkan fungsi dan alat
tersebut bagi masyarakat fuas.

2. Mengenai pemilihan bahan, hendaknya dilakukan secara cermat mengenai
kekuatan, harga serta kondisi yang ada dipasaran.

3. Dalam perhitungan hendaknya dilakukan secara teliti dan hati-hati sebab sekecil
apapun selisih mnilai perhitungan akan berdampak luas pada perhitngan
selanjutnya. Selain itu pemakian simbol atau lambang juga harus cermat agar tidak

timbu! kerincuan.

50
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LAMPIRAN

1. Faktor-faktor koreksi daya yang akan ditransmisikan.

Daya yang akan ditransmisikan A h ll
Daya rata-rata yang diperlukan 12-2,0 i
Daya maksimura yang diperlukan 08-1.2 %
Daya normal 1,0-1.5 >

2. Masa jenis material
Material Density (kg/cm®)

Cast iron 0,00722

Wrought iron 0,00778

Steel | 0,00790

Brass } 0,00805

Copper ,} 0,00888 |

Zinc ,' a,00722 |’

Lead 0,01140 !

Tin 0,00742 ,'

Aluminium 0.00027 i
|
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3. Baja karbon untuk kontruksi mesin

- a. Unsur Kimia
Unsur kimia (%)

Lambang C Si Mn P 3
S 30 C 027-033
S 35 C 032-0.38 5
S 40 C 037-0.93 . . -

D7 =8, 15 - 0.3 60 ~ 0,90 03 0,035 ‘
T 15 ¢ o] 15035 [ 060-0%0 0030 03 l
S 50 C 0.47 -0.53 |
S 55 C 0,52-0.53 .
S 15 CK 0.13-018 | D.15-035 | 030-060 | 0,025 0.025

b. Ukuran standart baja batang yang diroel panas (ukuran dalam kurdng sedapat mungkin

dihindaxi pemakaianya)
9 (10) 1t (12) 13 (14) (15 16 (A7 (18) 19 (20) 22 (4 25 (26)
28 30 32 34 36 38 40 442 4 46 48 50 55 60 65 70
75 80 90 95 100 (105) 110 (F15) 120 130 140 150 160 (170) 180 (1)
200 i

¢. Sifat-sifat mekanis standar

3;:5 r:::: Perfakuan panas Sifat aiekanis
Lawbang
) . . oy Perls- Kckusteor ol
Penormalan Celup dingin Temper atas eulur . Kekerasn
AQ) MO ™) (1) Pt kuan 4 o) ik an
- patniss (kg/mm°) :
|
850 900 $50 900 $50 650 N vl 137-197
S30C 720-815 { 780-720 | Pendinginan 1-'cndi1:|gilm Pendinginan
Udasa aie cepat i EY 55 152-212
$40 830 850 906 siveso | N A 2 140-207
$33C T20-860 | 770 -710 | Pendinginan Pendinginan Pendinginan
Udara as oepal H s 58 167235
£30 830 830 %80 550 650 N 3 3 Ls6-217
S40C 720-790 | 760-700 | Pendinginun Pendin tinun Pendinginun
Udara “ copat H 43 62 170255
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4. Kiasifikasi elektroda

Classification | Penetration Beasic Application
6010 Deep Good mechanical properties, especially where
6011 multipass welds are cmploycd as in buildings,
bridges, pressure vessels and piping
6012 Medium Good for single-pass high-speed honzomal
fillet welds easy to handle; especially adapted
to cases of poor fit-up
6033 Medium Designed for obtaining good-quality welds in (
thin metal
6020 Medium Deep | A high-production electrode forhorizontal fillet
welds inheavy sechions _
6027 Medium Iron powder electrode; fast and casy to handle |
5. Faktor koreksi Kp
D,-d, . )
C Sudut kontak puli kecil 0 (7) Faktor koreksi Kq
0,00 180 1,00
0,10 174 0,99
0,20 169 0,97
0,39 163 0,96
0,40 157 0,94
0,50 151 0,93
0,60 145 091
0,70 139 0,89
0,80 133 0,87
0,90 127 0,85
1,00 120 082
1,10 113 0,80
1,20 106 0,77
1,30 99 073
1.40 91 0,70
1,50 83 0,65
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6.

Ukuran standart ulir kasar metris
1 . 1 | Ulir dalam
Ulir E i | Diamet | Diameter | Diameter
l i - erluar | efektif D; | dalam D,
s
| Jarak | Tinggi | _ i
! bagi | kaitan ! Ulir luar
i i ‘
1 2 3 | P i Hi  Biameter | Diameter 1 Diameter
g i lward | efektifd; | intid
i : }
M6 P11 0541 1 6,000 5350 | 4917
M7 | 1 0541 7,000 €350 | 5917
M8 | 125 | 0677 | 8000 ! 7,188 | 6647
M9 | 125 ' 067" - 9,000 3,188 7647
M 10 P15 | 0810 10,000 9026 . 8376
MI1| 15 | 081 : 11,000 10,026 : 9376
MI12 I 1,75 © 094 © 12,000 | 10863 : 10,106
M 14 2 | 1085 . 14,000 12701 ' 11,835
M 16 (2 108 . 16,000 14,701 . 13,835 |
MI8 125 1,353 ' 18,000 16376 15294 |
M 20 .25 1,353 20,000 18376 | 17,294
M22 i 25 1,353 - 22000 | 20376 : 19,294
M24 P33 1.624 24,000 | 22,051 = 20,752
M27 S 1,624 27000 | 25051 23,752
M 30 35 1894 30000 | 27727 ° 26211 |
M 33 , 35 1,894 33000 | 30727 | 29211 |
M 36 L4 12165 ¢ 36,000 | 34402 | 31,670
M 39 L 4 12165 ' 39000 | 36402 . 34670 !
M 42 P45 0 2436 42,000 39077 . 37,129 |
M 45 © 45 1 2436 0 45000 | 42,077 ¢ 40,129 |
M 48 . 5 2706 . 48000 | 44752 | 42587 |
M52 © 5 2706 52,000 | 48752 ! 46,587 |
M 56 55 12977 56000 | 52428 50,046 |
M 60 . 55 . 2977 . 60.000 | 56428 . 34.046 |
M 64 L6 | 3248 64,000 60,103 = 57505 !
M 68 © 63248 . 68000 | 64,103 61505 !
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