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ABSTRAK

RANCANG BANGUN MESIN PERAJANG POHON PISANG SEBAGAI
MAKANAN DASAR TERNAK BABI DI BALIL Oleh : Ketut Khairul Uzami.
001903101131.

D1 Bali perajang pohon pisang untuk pakan ternak babi masih menggunakan
cara manual, untuk meningkatkan kapasitas perajangan maka dibuat mesin perajang
pohon pisang untuk pakan ternak babi. Cara kerja dari mesin ini yaitu pohon pisang
vang sudah dibersihkan dan diambil intinya kemudian mesin dihidupkan, batang
pohon pisang dimasukkan kedalam hoper maka batang pohon pisang akan terajang
oleh 4 buah pisau yang berputar, hasil perajangan keluar melalui corong pembuangan.
Kapasitas dar1 mesin ini adalah 455,845 kg/jam. Hasil perancangan mesin dengan
dumenst P x L x T (1000 x 600 x 600)mm, dengan peros horizontal, menggunakan
trasmisi sabuk V, plat L (siku) sebagai rangka dan digerakkan dengan motor 1 HP
dengan putaran 1406 rpm.

X1
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BAB I i

PENDAHULUAN

1.1 Latar belakang

Para peternak di peternakan babi di Bali masih menggunakan cara manual
untuk merajang pohon pisang sebagai dasar untuk makanan ternak babi.
Pengusaha peternakan masih menggunakan atau masih menggantungkan keahlian
dan kekuatan fisik seseorang untuk merajang pohon pisang. Tentu saja
produktifitas dan efisiensi dari perajangan pohon pisang yang dihasilkan
tergantung dari  fistk pekerja/buruh. Untuk meningkatkan efesiensi dan
produktifitas perajang pohon pisang itu maka perlu adanya inovasi yang berkaitan
dengan suatu proses perajangan pohon pisang. Inovasi itu berupa rancang bangun
mesin  perajang pohon pisang. Mesin perajang pohon pisang ini dibuat
sesederhana mungkin pengoperasiannya sehingga dapat diterima dengan mudah
oleh petani. Adanya mesin ini akan memberi nilai tambah dari proses yang ada
sckarang in1 dalam hal perajangan pohon pisang.

Hasil dart perajangan pohon pisang ini nantinya akan digunakan sebagai
bahan dasar makanan ternak babi disamping dedak. Sehingga diperlukan dimensi
perajangan vang sesuat untuk makanan ternak.

Pemilithan pohon pisang sebagai alternatif makanan ternak karena di
daerah Bali jarang didapati ampas tahu karena sedikit sekali insustri tahu

sedangkan tanaman pohon pisang cukup banyak.
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Rancang bangun mesin perajang pohon pisang untuk makanan ternak ini
diharapkan akan mampu memecahkan permasalahan peternak babi di Bali.
Disamping itu pula rancang bangun mesin ini dapat digunakan bagi mahasiswa

yang terlibat dalam perancangan sebagai laporan kuliah tugas akhir (skripsi).

1.2 Perumusan masalah

Berdasarkan pengamatan yang dilakukan di daerah Bali, alat perajang
pohon pisang masih belum di gunakan. Para pekerja/ buruh masih mengunakan
cara manual untuk merajang pohon pisang sebagai bahan dasar makanan ternak
babi. Kekurangan dari cara diatas adalah produktifitas dan efisiensi perajangan
sangat lergantung dari performa seseorang. Untuk meningkatkan produktifitas dan
elisiensi dari perajangan pohon pisang, maka perlu sebuah alat perajang vang
sederhana, relatif murah, dan mudah pengoperasian serta perawatannya.

Cara kerja dari bagun alat perajang ini secara prinsip dapat memakai acuan
dan alat perajang lainnya. Yang kemudian dimodifikasi sebaovai alat perajang

pohon pisang.

1.3 Tujuan
Tujuan dari pembuatan perajang pohon pisang ini adalah:
I. ntuk membuat alat tcknologi tepat guna perajang pohon pisang
untuk makanan ternak yang murah, mudah pembuatannya dan

pengoperasiannya serta perawatannya.
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2. Untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas perajang pohon

L

pisang untuk pakan ternak babi.

1.4 Manfaat
Manfaat dar rancang bangun teknologi tepat guna ini adalah:
1. Membantu pengusaha atau petani dalam merajang pohon pisang untuk
pakan ternak babi.

2. Menghemat biaya operasional dalam merajang pohon pisang.

(8]

Dapat digunakan untuk merajang bahan lain misalnya singkong dan

batang daun talas.

1.5 Batasan masalah

Untuk mencegah pembahasan yang terlalu luas, maka batasan masalah
pada proyek akhir ini yaitu pada perancangan dan pembuatan bagian transmisi
vang meliputi:

I. Perancangan dan pembuatan pisau pemotong.

2

Perancangan dan pembuatan pasak.

(98]

Perancangan dan pembuatan poros.

4. Perancangan pully.

LN

Perancangan sabuk “V7™


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

BAB II

TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kapasitas mesin
Untuk merencanakan kapasitas mesin maka harus direncanakan dulu berat

pohon pisang yang akan dipotong dengan rumus (Surdia dan Saito 2000)

D=2 .2 8. P Fe. . b W (1)
Dimana : Q = Kapasitas mesin  (m’ / menit)
Z = Jumlah pisau
A = Luasan pohon pisang per potong (m”)
V = Kecepatan potong (m/ menit)
p = Massa jenis (kg/mm)
ORI e N (2)
1000

d = Diameter rumah pisau (mm)

n = Putaran poros pisau rpm

2.2 Pisau Pemotong

Pemotongan pohon pisang pada alat ini merupakan pemotong yang berputar
dengan posisi pemotongan vertical dan putaran pisau pemotong sama dengan
putaran poros.

A. Kondisi pisau pemotong

- Plat pisau berbahan plat baja karbon dengan tebal 20 mm
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- Kemiringan pisau terhadap plat 30°
- Mata pisau berbahan Stainles Steel Karena tahan korosi
B. Mekanisme kerja pisau pemotong
Ata pisau direncanakan berjumlah 4 buah yang terpasang di plat, baut
digunakan sebagai penahan pisau, pisau pemotongdalam melakukan
pemotongan pada pohon pisang dengan cara berputar dan posisi pohon
pisang miring dengan bantuan tekanan dari operator, posisi pohon pisang

miring untuk membantu ketepatan posisi pada mata pisau.

~~—Batang
~ Pisang

s DEl8L

Gambar 1. Mekanisme kerja pisau pemotong
2.3 Perencanaan Daya

Torsi yang bekerja :

2
~

Dimana :
T = Torsi maksimum yang bekerja (kg.mm)

Fp = Gaya potong (kg)
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r = Jari-jari pisau pemotong (mm)

Daya nominal mesin dapat dihitung menggunakan rumus : (Sularso, 1997 )

P= M (4)

Dimana :
P = Daya nominal input poros (kw)
n,= Putaran poros pisau (rpm)
T,= Torsi yang bekerja pada poros (kg.mm)
Untuk faktor keamanan :
Pd = Dav: renczna (kw)
P = Dava nominal input poros (kw)
F. = Faktor kemanan
1 2 — 2.0 = Untuk daya rata rata vang diperlukan
0.8 — 1,2 = Daya maksimum yang diperlukan

1.0 — 1.5 = Daya yang diteransmisikan

2.4 Sabuk -V

Sabuk V terbuat dari karet dan mempunyai penampang trapesim. Biasanya
digunakan untukmembawa taritkan vang besar.

Sabuk V dibelitkan keliling alur puli vang berbentuk V pula. Bagian sabuk

yang membelit ini mengalami lengkungan sehingga lebar bagian dalamnya akan

bertambah besar. Gaya gesekan akan bertambah karena pengaruh bentuk baji,
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yang akan menghasilkan trasmisi daya yang besar pada tegangan yang relatif
renndah.

Trasmisi sabuk-V hanya dapat mengahubungkan poros yang sejajar
dengan arah putaran yang sama, sabuk-V bekerja halus dan tidak bersuara. Jarak
sumbu poros harus sebesar (Sularso, 1997)

Kecepatan linier pada sabuk-V :

d,n

60x1000 =

Panjang keliling sabuk :
L= 20EH + BN D. —d. P —— (D B 7
.= 2 2 t-ﬁ p +2( ,ﬂ_(’p) ‘LF( p‘cp) ( )

Jarak sumbu poros :

~

 patb” S8~

SRR g PR . TN R o SO & |

Sudut kontk :

57(d, - d,)

0 =180" - (10}

Besarnva dava yang ditrasmisikan sabuk :

po = L
QO e,

) ] ',UU_I
Fe  =la——— e e e (12D

i (¢

Dimana :
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Fa = Gaya tarik yang dijjinkan (kg)

0 = Sudut kontak sabuk dengan pulley(rad)

u = Koefisien geser antara sabuk dengan pulley
L. = Panjangn sabuk (mm)
C = Jarak antar poros (mm)

d; = Diameter pulley 1 (mm)

~d, = Diameter pulley 2 (mm)
v = Kecepatan linier sabuk (m/dt)
D, = Diameter pulley penggerak (mm)

N, = Putaran pulley penggerak (rpm)

2.5 Poros

Menurut bentuknya poros digolongkan atas poros lurus umum, poros
engkol sebagai poros utama dari mesin torak, poros luwes untuk trasmusi daya
kecil agar mendapat kebebesan dan perubahan arah.

Poros pada umumnyva meneruskan daya melalur sabuk, roda gigi dan
rantai. Dengan demikian poros tersebut mendapat beban puntiran dan tekan,
schigga pada permukaan poros akan terjadi tegangan geser r karena momen puntir
T dan tegangan o karena momen lentur.

Dlika p adalah daya nominal dart motor, maka berbagar macam faktor
kcamanan biasanya diambil dalam sebuah perencanaan jika f.adalah faktor

koreksi maka daya rencana Py (Sularso, 1997)adalah :
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Dimana :

P, =Daya rcncané (kw) )

f =Faktor koreksi daya yang ditransmisikan

® 12-2.0: Untuk daya rata-rata yang diperlukan
® 0.8-1.2 : Daya maksimum yang diperlukan

e 1.0-1,5: Daya vang ditransmisikan

Jika momen puntir disebut dengan momen rencana adalah 7, maka :

T = 9.74.\-10*‘]—” ........................................................................... (14)

1,

Dimana :
7 = Momen puntir (kg.mm)

n, = Putaran poros (rpm)

Bila mothen rencana 7 dibebankan pada diameter poros maka tegangan

eser yang terjadi (Sularso, 1997) adalah :

«
=
o

Untuk menghitung tegangan geser yang diyinkan :

T =0y USHSE) oo B S o G ssssvsssinclungfe i oo e (15)

Dimana :
r, =Tegangan geser yang diijinkan (kg/mm™)
o, = Kekuatan tarik (kg/mm-~)

Sf, = Faktor keamanan dengan :

e 5.6 Untuk bahan SF dengan kekuatan yang dujamin
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10

e 6,0 Untuk bahan S-C dangan pengaruh masa dan baja
2 . paduan
Sf, = Faktor keamanan 1,3-3,0 jika poros akan diberi alur pasak
Untuk menghitung diameter porosdapat diperoleh dan persamaan

(Sularso, 1997)

d, ZH?I]J(K”,_M)E +(K,.T)2] 16

e ——— ., W 7
Sk, &

Dimana :d = Diameter poros (imm)
K, =Faktor koreksi momen puntir
1,0 - Jika beban dikenakan secara halus
1,0-1,5 : Jika terjadi sedikit kejutan atau tumbukan
1,5-3.,0 : lika tumbukan atau kejutan besar
(', =Faktor lenturan
1,2-1.3 : lika perkiraan akan terjadi beban lentur

1,0 Jika udak terjadi beban lentur

2.6 Pasak

Pasak merupakan suatu clemen mesin vang dipakar untuk menetapkan
bagian-bagian seperu roda gigi, sproket, puli, kopling dll, pada poros. Pasak pada
umumnya digolongkan menurut letaknya yaitu : pasak pelana< pasak rata, pasak

benam, dan pasak singgung.
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Pasak singgung

Pasak benam

1 L2
Pasak rata

Pasal jarum

“asak tembereng

Gambar2. macam-macam pasak
Jika momen rencana pada poros adalah 7" (kg.mm) dan diameter poros

adalah d;(mm) maka gaya tangensial pada poros F(kg) (Sularso, 1997) adalah :

Seperti pada gambar berikut memperlihatkan gaya geser bekerja pada
penampang mendatar bxl (mm”) oleh gaya F(kg). Maka tegangan geser yang

terjadi adalah rk(kg/mmz) yang ditimbulkan (Sularso, 1997)

e e et e e s T s e r e et A A (19
N )

Gambar3. gaya geser pada pasak
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Dari tegangan geser yang diijinkan 7, (kg/mmz) panjang pasak / (mm)

(Sularso, 1997) maka :

e
B et A E R S ST S e s T8 B (20)
ka b[]
Dimana :

r,, = Diperoleh dengan membagi kekuatan tarik o, dengan factor
keamanan Sf,,xSf,, Harga : 57/ 16
Sfi,:1-1.5 ¢ Jika beban dikenakan secara perlahan /
tumbukan ringan
2-5 Sf,. : Jika beban dikenakan tiba tiba (tumbukan berat)
= Panjang pasak (mm)

Tekanan permukaan pasak (Sularso, 1997) adalah :

[):——‘F; IO (| |4
Ix(t,ataut,)
Dimana :
p = Tekanan permukaan pasak (kg-‘mm:)
1, = Kedalaman alur pasak pada poros (mm)

Kedalaman alur pasak pada naf (mm)

Dari harea tekanan permukaan yang ndijimkan, maka panjang
pasak dapat dihitung (Sularso, 1997) dar

2
P Ix(t,ataut,) (22)

Dimana :
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p, = Tekanan permukaan yang diijinkan
e Harga I’ Untuk diameter poros kecil 8 ke/mm’

®* Harga P.Untuk diameter poros besar 10kg/m’

2.7 Bantalan

Bantalan merupakan bagian dari elemen mesin yang menumpu poros
berbrban, sehingga putaran atau putaran bolak baliknya dapat berlngsung secara
aman, halus dan panjang umur.

Bantalan dapat diklasipikasikan atas dasar gerakan bantalan terhadap
poros yaitu : bantalan luncur dan bantalan gelinding. Sedangkan menurut arah
bebanya dibedakan menjadi : bantalan radial, bantalan aksial, dan bantalan
eelinding khusus.

1. Bantalan ekivalensi Dinamis

Suatu beban yang besarnya scdemikian rupa sehingga memberikan umur
vang sama dengan umur vang diberikan oleh beban dan Kondisi putaran
sebenarnya discbut beban ekivalensi dinamis. Jika suatu depormasi permanen
yang terjadi karcna elemen gelinding membuat kontak dengan cicin pada
tegangan maksimum dan menyebabkan depormasi disebut beban ekivalen statis.

Misalkan pada sebuah bantalan membawa beeban radial /-, (kg) dan beban
aksial £ (kg), maka beban ckivalen dinamis /*(kg) yang terjadi (Sularso, 1997)

adalah :

1. Untuk bantalan radial
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1. Untuk bantalan radial

Pom XVEAYE, oo oo (23)

2. Untuk bantalan aksial

P=XE 4YF, oo i e e e e e e e 24)
Dengan :

' =1 :Untuk pembebanan pada cincin dalam yang berputar
' =1dan 2 : Untuk pembebanan pada cincin luar yang berputar
untuk harga X dan Y terdapat pada table terlampir.
B. Beban Ekivalen Statis
Apabila suatu bantalan membawa beban radial /- (kg) dan beban aksial
I (kg) maka beban ekivalen statis /2 (kg)vang terjadi (Sularso, 1997) adalah :
1. Untuk bantalan radial

B X, K IR e, S e s i 25

2. Untuk bantalan aksial
R % 17k 2EF ATy T AR R W W .. B cif ) . [26)
Harga X,danY jterdapat dalam lampiran
Jika beban nominal dinamis spesifik dinyatakan dengan C (kg) dan beban
ekivalenstatis dinvatakan dengan /7’ (kg), maka factor kecepata /- (kg) (Sularso,
1997) adalah :
I. Untuk bantalan bola

1

H
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2. Untuk bantalan rol

Ao - .

n

Faktor umur f, untuk kedua bantalan adalah :

Umur nominal 7, untuk :
I. Untuk bamtalan bola
L oot . GREY... ... 0000 ... 00 ... . R0

2. Untuk bantalan rol

10

2.8 Baut
Dalam perencanaan ini, baut digunakan untuk mengikat antara poros dengan
frame. Hal-hal vang perlu diperhatikan dalam perencanaan baut antara lain :

2.8.1 Penentuan Beban (W)

Beban didapat dari berat poros, pisau, pullv (kg) setelah itu dicart beban

rencana (Wy) dengan menggunakan rumus : (Sularso, 1997)

Wy=f.. W .. o _ T R .

a3
2

Dimana :

W, = Beban rencana (kg)
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Faktor koreksi

Beban nominal (kg

Il

2.8.2 Pemilihan Bahan

Pemilihan bahan untuk baut sesuai dengan standar sehingga didapat :
- Kekuatan tarik bahan (o, )
- Tegangan tarik yang dizinkan (O’,,)

- Tegangan geser yang diizinkan (r)

2.8.3 Diametr Inti yang Diperlukan (d,)

¥e [AUEER (33
,-0,64
Dimana :
o, = Diameter inti yang diperlukan (mm)
W = Beban rencana (kg)

o =Tegangan geser vang diizinkan (kg/mm”)

2.8.4 Pemilihan Ulir Standar

s

Pemilihan ulir sesuai denegan standar seperti pada tabel (Sularso, 1997)
didapat :
P = Jarak bagi (mm)

H; = Tinggt ulir (mm)
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d, = Diameter inti (mm)

d, =Diammeter efektif (mm)

2.9 Proses Permesinan

Permesinan biasanya dilakukan untuk menghasilkan bentuk dengan
toleransi bentuk yang tinggi serta permukaan vang halus. Permesinan merupakan
operasi poses skunder, karena biasanya dilakukan pada benda kerja yang
dihasilkan oleh proses primer. Sepertyi pengerolan panas, penempaan /
pengecoran lebih dari 80%, seluruh komponen yang diproduksi harus diproses

melalu permesinan.

2.9.1 Pembubutan

Untuk  menghitung  waktu  permesinan  mesm  bubut  dapat
dilakukanmenggunakan rumus (Maslov 1967)

Pemakanan Muka (Facing)

Jumlah proses

L1
= ..(34)
a
Kecepatan spindel
(5.320 o
D
Waktu permesinan
]‘ )

fn
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.n

Pemakanan memanjang

Jumlah proses

[ 2a
Dimana : f = Feeding (mm/put)
n = Puaran spindel (rpm)
i = Jumlah proses (kali)
Lo = Panjang awal (mm)
L, = Panjang setelah permesinan (mm)
D, = Diameter awal (mm)
D, = Diameter setelah permesinan (mm)
« — wepth of cut (mm)
Rect = Waktu Permesinan (menit)

Cs = Roughing Cut

2.9.2 Permesinan Frais (Miling)

fm=ftNn . ... ... T e (i -
tingeipemakanan z
A= (39)
ua
Yl=dg+L+L.. (40)
" ¥Ln
O (41)



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

19

Dimana : fm = Kecepatan Pemakanan (mm/menit)
f, Gerakan makan tiap gigi (mm/menit)
fm = Jumlah gigi
np = Jumlah proses
¥/, = Panjang proses (mm)
L, = Panjang bebas sebelum pemakanan (mm)

L, = Panjang bebas setelah pemakanan (mm)

2.9.3 Permesinan Bor (Driling)

L
Dimana :

I = Jarak Pedgeboran Keseluruhan (mm)
A = Jarak Bebas (mm)

D = Diameter Pengeboran (mm)
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BAB III

METODOLOGI KEGIATAN

3.1 Alat
- Mesin las - Mesin gerinda
- Mesin bubut - Mesin bor
- Tang dan gergaji besi - Mesin milling
- Kunci ring, pas - Stop watch
- Alat pemotong plat - Bak penampungan
- Mistar penggaris -Timbangan
3.2 Bahan i)
- Baja karbon ' Gog ﬁ

- Plat baja | A ml-

- Baut M12, M 14
- Ring penahan

- Motor listrik

- Transmisi sabuk
- Bantalan

- Pulles

- Best siku

- Pohon pisang untuk uji kinerja mesin
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3.3 Rencana kegiatan
a. Waktu
Kegiatan proyek akhir ini dilaksanakan selama 3 (tiga) bulan terhitung
mulai tangggal ditetapkan.
b. Tempat
Lab. Las, Lab. Pemesinan dan Lab. Kerja Bangku dan Plat pada Jurusan

Teknik Mesin Program Studi Teknik.
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3.3 Metode Penelitian

Pencarian Data

v

Perancangan Alat

v v v v v v v

Poros Pasak Bantalan Pully V-Belt Pisau Baut

I I [ [ | |
_’$
Proses Pemesinan

I

Penyempurnaan Perakitan

Tidak Pengujian

Pembuatan Laporan

|

v

et
( Selesat \}

Cembar 4.1 lowchart Perencanaan dan Pembuatan
Mesin Perajang Pohon Pisang .
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3.5 Tahap perancangan
1. Perancangan kapasitas mesin
2. Perancangan daya
Untuk menghitung daya maka perlu diketahui gaya-gaya yang bekerja yaitu:
- Gaya pemotongan (F.)
- Torsi mmimum pada poros (T3)
- Putaran poros pisau (n,)
- Daya rencana (Pg)
3. Perancangan pulley
- Pemilihan pulley yaitu pulley profil V
- Lebar sisi luar pulley (B)
- Diameter luar pulley (dy)
4. Perancangan belt
- Pemilihan belt yang sesuai dengan standart dan pulley
- Kecepatan keliling belt (V)
- Panjang belt (L)
- Sudut kontak (0)
- Tegangan pada belt
- Jumlah sabuk vang diperlukan (N)
5 Perancangan poros
Dalam perancanga poros hal-hal yang perlu diperhatikan adalah:
- Tegangan geser vang ditjinkan (o)

- Gaya yang bekerja (Fy,)
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- Torsi pada poros (T)
- Momen terbesar pada poros (M)
- Diameter poros (d,)
6. Perancangan bantalan
Dalam perancangan bantalan perlu diperhatikan:
- Pemithan bantalan
- Gaya radial (F,) dan gaya aksial (F,) pada bantalan
- Beban ekuivalen dinamis (P)
- Umur bantalan (L)
7. Perancangan pasak
Untuk Perancangan pasak perlu diperhatikan antara lain:
- Gaya tangensial pada permukaan pasak (F;)
- Gaya geser (1)
- Tegangan geser yang diijinkan (ty,)
- Panjang pasak (1))
- Tekanan permukaan pasak (P)
- Tekanan permukaan pasak yang ditjinkan (P,)
8. Perancangan pisau
Untuk merancang pisau vang perlu diperhatikan vaitu pemilihan bahan dan

sudut pemotongan
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3.6 Tahap pengerjaan

1. Pengerjaan poros

dalam pengerjaan poros ada beberapa proses pemesinan antara lain:

a. Proses bubut untuk mengurangai diameter sesuai diameter yang diinginkan.
Dalam hal ini perlu diperhatikan vaitu ketelitian proses bubut sehingga
memenuhi toleransi yang diperbolehkan dan sesuai dengan bearing.

b. Proses milling untuk membuat pasak. Dalam hal ini yang perlu
diperhatikan yaitu tempat pasak harus tepat pada sumbu poros.

2. Pengerjaan pasak
Dalam pengerjaan pasak ada dua proses vaitu: proses penggergajian dan
proses penggerindaan. Proses penggergajian dilakukan untuk mendapatkan
panjang pasak yang diinginkan selanjutnya dilakukan penggerindaan untuk
membentuk radius pada pasak.

3. Pengerjaan rumah pisau

Untuk pengerjaan rumah pisau ada beberapa proses yaitu:

a_ Proses milling digunkan untuk membentuk alur dan membentuk
sudut potong pada pisau.

b. Proses pembuatan ulir dalam sebagai pengikat pisau

¢. Pengelasan untuk tempat tabung penvambung poros

d. Penvekrapan untuk tempat pasak
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BAB IV

HASIL PERHITUNGAN

4.1 Kapasitas
Diketahur :
p=7.8 kg/m} (Hasil percobaan )
t =3 mm
r =50 mm
Z = 4 Buah (jumlah pisau)
N, =412 (direncanakan)
[Luasan pohon pisang A =7 . r
=3,14 0,05
=0,00785 m*

.d.n,
1000

Kecepatan V =

31404412
1000

0,517 m/s
Jadi 3=Z. A VD
4.000785.0517.78
0127 kg's
7.597 Kg/menit

= 455,845 kg/jam


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

4.2 Pisau Pemotong

Gaya Potong

pohon pisang
pelat

Finp v
F poty 3

< T

pisau

Gambar3: Arah gaya pada pisau pemotong
Dari data diketahui
F operator/Finp=5N
=0,5 kg (M Hert, 1992)
Berat Pohon pisang W =35 kg

Analisa gava potong

Finp Y .. X Finp
W

Crambar6: Analisa gava potong
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Dari gaya-gaya tersebut didapat persamaan sebagai berikut :
Fpot X = Fpot sin 30°
Fpot Y = Fpot cos 30”
Finp X = Finp sin 30°

Finp Y = Finpcos 30°

Fpot Y

I
=]
o

Y=

<
Fpot X X

FinpY

W

Gambar7: Uraian gaya pada sumbu X dan'Y
Dari analisa gaya diatas didapat persamaan sebagai berikut :
FpotY =(Finp Y + W) =20
Fpot Y =FinpY + W
Fpot 30 = Finp cos 30"+ 3,5 kg

s B e &
{<inpcos30” + 3,5kg

Fpot —
cos 0"

ll_S,-';'l_T H_xh + ﬁ“:‘rﬁ

I pot —
0.85

Fpot = 4,569 kg

Jadi gaya potong vang dibutuhkan sebesar 4.5 kg

28
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4.3 Daya Nominal Motor
Diketahur :
Fp=4.5 ( gaya potong )

= 200mm (jari-jari pisau)

7

mak
n, =412 rpm

Torsi yang terjadi T = Fp . rpax

= 4.5 .200
=900 kg.mm

2.l

Jadi Daya P =
102x60000

~23,14.412.900
102x60000

=0,3804 Kw
Karena daya motor dipasar 0,3804 tidak ada, maka dipakai adalah 0,735 KW

karena mendekati 1 HP (0,735 KW)

4.4 Perhitungan Pully

AD |

Crambar § Sistem transmisi
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A = Piringan Pisau Pemotong
B = Poros Pisau Pemotong
C = Pully Tergerak (D)
D = Sabuk V
E = Pully Penggerak (D)
Din=D.m
60 .1400 = D, . 412

D, - 84000
412

=203 mm

4.4 Perhitungan Sabuk V
Daya P = 0,735 Kw n;= 1400 rpm

Py =f¢c. P

Penampang sabuk V direncanakan memakai sabuk tipe A
Kecepatan Linter

nd n, 31460 1400 )
AV — = 4396 m/s
6O 1000 GOOO0

2

0
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Panjang Sabuk (1.)

1 ;
L, =2C, + T4 (d, +dy) o o(dy —d,)’

= 2.100+1,57(60 +203) + 223 00"

4.100
= 645,62mm

Jarak Sumbu Poros (C)

o bryb’-8(d -d))

8

b=2L-314(d, +d,)

=2.645,62- 3,14 (60+203)

= 465,420 mm

(- 465,420+ J465.420° ~8(60 - 203)’
- 8

= 86,97 mm

Sudut Kontak Sabuk dengan Pully

ST, 4418
g =180 — Sd, =d))
=
p i o S )
= 150 mall>—60)
200
= 139245
Dari Tabel 5.7

(Sularso 1997 hal 174) k6 =0.89
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Gaya tanik Belt
Dari tabel 506 (Sularso 1997 hal 173) didapat :
Putaran 1400 harga PO = 1,06.

FeV
102
Po.102
14

Po=

Fe =

1,06.102
4,396
= 24,595Kg

Sudut kontak 6 = 178,729 -
180

=178,729.

St 3.117rad
180

Dimana : Koepisien gesek p =0,40 (Josep E Sigley Perencanaan Neknik hal

(U9

~
3

8)

|

lie= /l ]

e

Iu..lus';][] . I

24,595 = [ -

{'ll 103117
3,650
4.650
24.595 = /7 .0.784

24,595 S
j‘! = T \‘I_—:/I."'\ £

().784

24,595 = I,

e
31,371 - 24,595

= 6,776 kg
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Jadi gaya tarik tali = F, - I,
=31,371 - 6,776

= 24,595 kg

4.5 Perhitungan Poros
Pemilihan Bahan

Bahan poros yang direncanakan adalah baja karbon ST37

Kekuatan tarik (z,)= 37 kg/mm:
- Faktor kemanan (Sf;) =6
- Faktor keamanan (Sf3) = 1.5
- Faktor tumbukan (Kt) = 1,0
- Faktor koreksi (Km)=1.5
Wpully = Dihitung berdasarkan percobaan dengan diameter tabung
29.7 cm , berdasarkan kenaikan fluida pada tabung setelah
pully dimasukkan kedalam fluida adalah 1.5 bahan yang
digunakan Al — Gu p - Leg, paduan cor dengan masa jenis
p=2,65 ke/dm’ (Newmen, Elemen mesin |, hal 76)
Vpully =7 . ot
3.14. 14,85 .15
1038.6 cm’ = 1.0386 dm
Mpully = p . v

= 2,65 kg/dm’.1,0386 dm’

(§e

AT K

n

s
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Wpully=m . g
=275 kg . 10 m/s’
=27,5N

Piringan pisau

Viotal = 7. 17 .
=314 . (20 Cm)l 1,5cm
= 1884 cm® = 1,884 dm’

Vlubang pisau = p. 1.t

=54 cm’ = 0,054 dm’
Vbaut=7.r1 .1
=3,14.06% . 1
=1.130 cm’
=0,001 dm’

Vtotal cincin=7 .1 . t

14.2,5° .4

(9]
’

=785 em’

=0.0785 dm’

Veinein luar=qt.r 1

- 19.625 cm’

- 0.0196 dm'

34
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V total piringan pisau = 1,884 — 4 (0,054 — 0,001) + (0,0785 — 0,0196)
= 1,715 dm’
m=p.v
=7.85.1,7153
= 13,46 kg
W=1346kg. 10 m/s

=134,6 N

r2
/

Fr pisau = m. Dimana : m = 13,46kg

m.d.n,
60.1000

_3,14.400.412
60000

=0 768 m/s.

9.768"

0,2

Maka Fr= 13.46.

= 65738 N

Ftangensial pully = (F| — F5) = 24595 kg = 24595 N
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Gaya — gaya pada poros

RAv

Gaya Vertikal pada Poros

f3,46 kg lzjs ke
l{%Bv
_ Y y

TRA v
|

1 S ;
100mm 230mm ’ 100mm i

SMB=0
-13.46(330)+ RA(230)+ 2. 75(100)=0
RA.(230)= 13,46 . (330)-2.,75(100)

13,4

(@)}
.
Ve

130) — 2,75.(100
2 30)—2.75.(100)

2.75 (330) — RB (230) - 13.46 (100) =0
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RB

_ —2,75.(330)+13,46.(100)
230

= 1,906 kg
Bidang D
Potongan [ (0 = X <100)

>Fx= {

ZFX:
=13,46- 18,116 T]S,]lﬁ

=-4,656

Potongan 111 (0 < X <100) 3 46 ll,‘)()()

13,
>Fx= l — =

Tl&ll()
=13,46- 18,116 +1,903

=275

-13,46
Bidang M

Potongan [ (0 < X £100)

IMx =

-1546. X

X=0->M;=-1346.0=0

X =50 M;5,=-13,46.50=-673
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X =100 - My = -13,46 . 100 = -1346

Potongan I1 (0 < X < 230)
-13.,46
ZMx =

=-13,46 (100 + X) + 18,116 X T

=-1346 - 13,46 X + 18,116X 100
=-1346 + 4,656 . X
X=0-—>My=-1346 + 4,656 . 0 =-1346
X =50 > M;s,=-1346 + 4,656 . 50 =-1113.2
X =100 - My =-1346 + 4,656 . 100 = -880.4
X =150 — M50 =-1346 + 4,656 . 150 =-647,6
X =230 = My30=-1346 + 4,656 . 230 = -275,1

Potongan [11 (0 = X <100)

l 13,46 3,906 §
‘ f_l 8,116 N ;
100 230 | '

ZMx =

=-13,46(330 + X) + 18,116 (230 + X) - 1,906 X

44418 - 13,46X +4166.68 - 18. 116X - 1,906 X

X =50 — Msy =-275,1 + 2,75 . 50 =-1237.6

X =100 = Mg =-275,1 + 2,75 . 100 =-0,1
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Diagram Gaya Geser dan Momen Vertikal

13.46kg 1.90kg 2,75kg
\ 4 — L A 4
T} 8,116kg
100mm 230mm 100mm
13.46
Bidang D
22 TS
-4.656 &l

\ / Bidang M

Gaya Horizontal pada Poros

lm.?‘w | 2459
_ _ )
?{A TRB

— | :

100mm 230mm 100mm

|


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

65,75 (330) + RA (230) + 24,59 (100) =0
RA (230) = 65,73 . (330) — 24,59 (100)

65,73.(330)—24.59.(100)
230

RA =

LI

RA = 83,616 kg

YMA =0

24,59 (330) — RB (230) - 65,73 (100) = 0
-RB (230) = 65,73 (100) — 24,59 (330)
230 RB = 24,59 (330) — 65,73 (100)

24,59.(330)-65,73.(100)

RB =
230
= 6,704 kg
Bidang D
Potongan 1 (0 < X <100)
165,73 o
PRe N :
= 65,73 o
Potngan Il (0 = X =230)
65.73 -
2 Fx - !
65,73 ~ 83,616 ﬁzs,am ;

=-17,886

40
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Potongan 111 (0 < X <100)

41

65.73
YFx = — —
: T83,616 6,704

= 65,73 - 83,616 - 6,704 .

=-24.59
Bidang M l—65,73 —
Potongan | (0 <X <100) .

]

ZMx = = i

X =100 = My = -65.73 . 100 =-6573

Potongan Il (0 < X <2350)

65,73
2Mx =

=-65,73 (100 + X) + 83,616 X
=-6573 — 635,73 X + 83,616 X
-6573 + 17,886 . X
X=0—>M;=-6573+ 17886 .0=-6575
X =50 > M5, =-6573 - 17.886 . 50 = -5678.7
X =100 = My, =-6573 + 17,886 . 100 = -4784 4
X =150 = M50 =-6573 + 17.886 . 150 = -3890,1

X =230 - M3 =-6573 + 17,886 . 230 = -2459,2

—_
1
1
|
i
: i
N ‘
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Potongan Il (0 <X <100)

65,7 T
i
_ !

(U'S]

IMx =
= 65,73(330 + X) + 83,616 (230 + X) + 6,704 X
=-21690,9 - 65,73 X + 19231,6 + 83,616 X + 6,704 X
=-2459,2 +2459 . X

X=0-—>>M;=-2459,2 + 24,59 . 0 =-2459,2

X =50 = Msp =-2459,2 + 24,59 . 50 =-1229,7

X =100 = Mjgo = -2459,2 + 24,59 . 100 =-0,2
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Diagram Gaya Geser dan Momen Horizontal

£65173“g 24,59k
— — v
T@},e 16kg T6,7O4kg
100mm >30mm 100mm
65.73
Bidang D
_17.886
224,59
Y // Bidang M
an 4
\ 724592
\ —
\ =
\ = g
;-6573

Tegngan Geser yang Diizinkan

37

- 6. l_i.'\
=4 111kg/ mnr-
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Momen Gabungan

M= J(MAHY + (MAV Y

= 6709,39

Diameter Poros

5,1

ds > [—\/(/cm_.ﬂu)2 +(K,.TY }‘

a

a

1

5 - , |3
ds > ( 1: : \/(1,5.6709,39) +(],5.2605,2])‘}

ds = [1,24('),\/! 01285806,9+1527101 8,()7}‘

ds = 23,66 = 25 mm
Jadi diameter minimum poros adalah 23,66 mm, sedangkan poros yang

dipakai adalah 25 mm maka poros ini aman untuk dipakai.

4.6 Perhitungan Pasak
Daya vang direncanakan Pd = 0.735 ny =412 rpm
Daya Rencana

Pd=f¢, P
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Momen Puntir Rencana

Pd

n,

T=9,74x10°

1,102
412

=9,74x10°

= 26052 1kg.mm

Gaya Tangensial

7

F=
ds/ 2

Dimana :

T =Torst (kg.mm)
ds = Diameter Poros (mm)
I = Gaya tangensial (kg)

2605,21

23
2

Jadi F=

= 208,42kge
Ukuran pasak yang didapat pada table 1.8 (Sularso, 1997, hal 10)
Lebar,b=7
Ting

=

gi.h=7

Kedalaman alur pasak poros, t; = 4.0 mm
Kedalaman alur pasak naf) t: = 3,0 mm

Bahan pasak besi carbon ST 34 (o= 33kg. mm~)
Stk = 6 (Sularso, 1997, hal 25)

Sﬂ\'_v - ],5

45
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Tegangan geser yang diizinkan 6, = ————
Stk Stk,

= 3,66kg /[ mm

Tekanan permukaan yang diizinkan P = 8 untuk putaran tinggi (Sularso, 1997, hal

27
Pa = }—
[,
Jadig s ——
:i"l
208.42
>
8.4

> 6,513 mm
Panjang pasak yvang direncanakan 22 mm
Perbamdingan tebal pasak dengan diameter

h | =7/25=0,28,0,25 < 0,28 < 0.35 = baik

(&

Perbandingan panjang pasak dengan diameter poros

1 /ds =22/25=0.88.0.75 < 0,88 < 1,5= baik

Jadi ukuran pasak vang akan dipakai 7x7 dengan panjang 22m
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4.7  Perhitungan Bantalan

Gya reaksi Vertikal pada Bantalan

113,461@ £,90kg f,?Skg
ﬁ&l 16k

(aya reaksi Horizontal pada Bantalan

RA = (RAVY + (RAH Y

“

RA = {(18,116) +(83.616)

= 85,555 kg

RB = (RBV) +(RBH )

5

RB = {/(1.906) +(6.704)
6.97 ke
Bantalan vang direncanakan menggunakan nomer 6005 (Sularso, hal 143)
Diameter dalam. d = 25 mm
Diameter luar, D =47 mm
Tinggl, B= 12 mm

C =790 kg

47
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Fr= 85,555 (Dipilih yang terbesar)
V=1
X=0,56

Y = 2,30 (Sularso, 1997 hal 135)

Beban Ekivalen Dinamis Untuk Bantalan Radial
P=X.V.Fr Dimana :
P = Beban ekivalen (kg)
Fr = Gaya radial
I'a = gaya aksial
Jadi = 0,56 x 1 x 85,555

=479108 kg

FFaktor kecepatan

Y _ {} .

Faktor Umur

790
= A3 ——

T 479108
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=712

(8]

Umur nominal, Lh

Lh = 500/

)

~500.7.123 3

MakalLn=a,.a>.a;. Lh
Dimana :

a, = Faktor keandalan (tabel 4.10, hal 137, Sularso). a; = 1 bila
kedalaman 90 % dipakai seperti biasa, atau 0,21 bila kedalaman
99%.

a>» = Faktor bahan a» : 1 untuk bahan baja bantalan yang dicairkan secara
terbika, dan kurang lebih = 3 untuk bantalan des — gas hampa.

a; = Faktor kerja a, = untuk kondisi kerja normal dan kurang dari 1 untuk

kondisi yang tidak menguntungkan umur bantalan.
Jadi : Ln=0.21 _1.0,5.347452,62
36482.52 jam

Mesin dipakai 5 jam/hari
L.n = 7296.5 han

19.99 tahun
Pengecekan
lh = 1500 jam untuk pemakaian yang sebentar-sebentar / tidak terus menerus
(tabel 4,11, Sularso, 1997, hal 137)

Ln =500 fh’


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

50

1

o [
500
1

_ {1500 |3
500

=144
fh = fn k
[7
.. :
C= f—TE Dimana :
fn

fh = faktor umur

fn = factor kecepatan

p = beban ekivalen dinamis (kg)
C = beban nominal

. 144.47.9108
0.432

~ 159,702kg
Kapasitas nominal dinamis spesifik yang direncanakan 790 kg sedangkan

vang terjadi 159,702 kg. maka bantalan ini aman untuk dipakai.

4.8 Perhitungan Baut dan Mur Untuk Penvangga Poros
=] < =t
Baut direncanakan dapat menahan beban sebesar 100 kg dengan

100kg

menggunakan 2 baut dan mur, maka beban rencana : = 50kg .

Fc=1,5
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W=15.50=75kg.
Bahan baut = baja liat dengan 0,22% C.
op =42 (kg/mmz)
Bt =7
G, =op/ St
=42/7=6 kg/mm2
Karena tegangan geser = 0.5
,=05.1..=05.6=3 lt;g,/mm2

Diameter baut :

475
314.6.0,64

v

> 4 988 mm.
Agar kontruksi lebih kuat maka baut yang dipakai M12.
Bahan baut = bahan mur
Dari tabel 7.1 ukuran standart ulir kasar metris (Jis B 0205 ) didapat

D=12mm, d,; =10,865, H=0,947 mm, P = 1,75.

Jumlah ulir vang dipriukan :

1

L2 ———
JT.(]:.[IJI.T“

5 70
© 3,14.10,863.0,9473

51
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Besar tegangan geser :

— “l'
e D iPZ

Ty

- 70
©3.14.12.0.75.1.75.1

= 1,4 < 1, = baik.

Reaksi pada baut :

AN = LFLL

Gambar 9. Gaya reaksi pada baut
Tekanan rata-rata pada pada bidang (pelat), P = F/A
Dimana: A=d. L (d= dimeter baut 12mm, L = tebal pelat 2 mm)
=12.2
=24 mm’
Maka: P=F /A
=75/24

= 3,125 kg/mm”.
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BABYV

PERHITUNGAN PROSES PERMESINAN T “orpustiney |
5.1 Untuk Poros
5.1.1 Gambar Kerja
Proses s oS Sading
I‘-ﬁ‘"{ll lﬂ\__i:u.im‘ 3 :t:rgimilﬂ | i}(ﬂk;[‘mmltﬂ 3 hﬁl’[;'i
) | \
:—!l—f kA 7 '7_ W] ' S A R R R M A MR RN :'7"'._'."_—..::.—__ e '"""T:f-fffl'i:::‘:'-r;_%:;'_:;l-:::‘.i;‘;uj;_';;.‘.'i:'.?‘lf.‘;{\f.l
L 1B - = —3
Proses Milimg Proses Bor

5.2.2 Proses Pembubutan

Diketahui ; Baja Karbon ST37 (o =37 kghmnz)
Pahat : HSS
Deep of cut for roughing (a ) = [ mm
Deep of cut for finishing (a) = 0.5 mm
Roughing cut (CS) =27 m/min
Finishing cut (CS) = 30 m/min
Roughing feed (F) = 0.5 mm

Finishing feed (F) = 0,25 mm
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Asumsi seting pahat = 15 menit

Asumsi seting benda kerja = 30 menit

5.1.3 Peroses Fasing 1

5.1.3.1 Roughing

1. Jumlah proses

2. Kecepatan Spindel

n=—-— = — = 246rpm

Dalam pengerjaan menggunakan 300 rpm

Fope

3 Waktu Permesinan

=——— =0,053menit
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5.1.3.2 Finishing

1. Jumlah Proses

L—1
I =
a
_ 433 —432  Shal
0.5
2. Putaran spindle
n=29320 _ 504085
35

Dalam pekerjaan memakai kecepatan 300 rpm
3. Waktu permesinan

§ leghofcut
Fet= ————
_/L'{'d.”

-

——— = 0,026 menit
0,25.300

ladi jumlah total waktu permesinan fashing
(2 proses . Roughing cut time) + (Y proses . finishing cut time)
=4.0,053+2.0,026

= (0,264 menit
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5.1.4  Proses Bor (Driling)

Ukuran benda kerja =0 8 x 5 mm
Kecepatan potong (Cs) = 18 mm/menit
Feeding (1) = 0, 24 mm/put
Panjang pengeboran (L) = 5 mm
1. Putaran Spindel

- C,.230
D

n

18280

=517,5= 500 rpm

2. Kecepatan Pemakanan
Vf=f.n
=0.24 . 500 = 120 mm/menit
Jarak bebas (A) = 3,6 mm
Jarak pengeboran keseluruhan

Lo=L+A

=5+36=86mm

Waktu Pengeboran

Tm = l—
Vi -

86 ;
= —— =0.071 menit
120
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5.1.5 Proses Longitudinal I

5.1.4.1 Roughing

1. Jumlah proses

_D-d

i

2. Kecepatan spindle

%320
D

n=

= 2138 =246 rpm

35

Dalam pengerjaan menggunakan kecepatan 300 rpm
3. Waktu permesinan

Relf'= ==

4 .
- 0,026 menit
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5.1.4.2 Finishing

1. Jumlah proses

D—d
2.a

D—-d
2a

i= =1 kahi

2 Kecepatan spindle

S§.320
D

n=

30320 _
3

309 rpm

Dalam pengerjaan menggunakan 300 rpm

3. Waktu permesinan

I'et = —
I .n

|
= — 0,006 menit
0,5.300

Jadi total permesinan longitudinal |
=2, Ret+ 1. Fet

=2.0,026 + 1. 0,006 = 0,058 menit

58
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5.1,5 Proses Longitudinal I

5.15.1 Roughing

1. Jumlah Proses

i D—-d
2a
_30-26 5 ki
2.
2. Kecepatan Spindel
CS.320
W=
D
r) -
= 2T - 288 rpm
30

Dalam pengerjaan menggunakan kecepatan 300 rpm

e

Waktu Permesinan
|-
Ref =——
[ 'n

= 0,026 rpm

59
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5.1,5.2 Finishing

1. Jumlah Proses

S
-~
o
o]
¢

2
&
=~
&
2]

2.

=
=N
e,

Dalm pengerjaan menggunakan kecepatan 420 rpm

3. Waktu Permesinan

Ref = —{'—
n

= E, — 0.009 rpm
0,25.420

Jadi total waktu permesinan Longitudinal [1

2.0,026+0,009 = 0,061 menit

60
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5.1.6  Proses Fasing Il
Finishing

1. Jumlah Peoses

. L-1
1=
a
i
0,5
2. Putaran Spindel
Cs.320
R =
D
2 "1")
230920 _ 974985
)

Dalam pengerjaan menggunakan kecepatan 300 rpm

3. Waktu Permesinan
. L
Fet =—

fn

5

= ~ - 0.026 menit
0.5.300

61
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Jadi total waktu permesinan adalah :

= 2 Proses . Waktu permesinan

=4 .0,026 = 0,104 menit

5.1.7 Proses Longitudinal 111

5.1,6.1 Roughing

| . Jumlah Proses

27.320

26

Dalam pengerjaan menggunakan kecepatan 300 rpm

5. Waktu Permesinan

/.
Ref = —
J F.n
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4

= = 0,026 menit
0,5.300

5.1,6.2 Finishing

1. Jumlah Proses

26—25 ;
= e — =1 kali
205

~

3. Kecepetan Spindel

(8.320
D

n=

30320
25

= 389 rpm

Dalm pengerjaan menggunakah kecepatan 420 rpm

4. Waktu Permesinan

| -
= 0,009 rpm
0,25.420

63
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Jadi total waktu permesinan Longitudinal I
=5.0,026 + 0,009 = 0,139 menit
5.1,7 Proses Miling
Diketahui : d pisau =7 mm
Bahan pisau = HSS (4 gigi)
Feed (F) = 0,003 in/tooth
Speed (N) =60 rpm
Dipth of cut = 0,4 mm
L=18,5mm=0,723 in
(Material and processes in manufacturing, E. Faul De Garmo, hal 653)
. Jumlah proses

kedalam
B s

c/t’/)r ;/i"HI

= — 10 kali
0.4

2. Rf(tm)

F=F .N.n

64
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=0,003.60.4 =0,72 in/min

3. Cuting team

Ct= (LU + L."\ + L}’!Fm

=(0+ 0+ 0,728)/0,72

=1,0116 mm

Jadi total cutting time = 10 . 1,0116 = 10,116 menit
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i
2@ L TERSTAS JEMRER

KESIMPULAN DAN SARAN 7

6.1 Secara Umum

Sebelum membuat mesin harus dilakukan perhitungan dan setelah melakukan
perhitungan — perhitungan yang didapat yaitu :

. Motor yang dipakai 1 Hp, n = 1400 rpm

2. Menggunakan transmisi sabuk V tipe A

3. Menggunakan pully provil V, 60 mm : 203mm

4. Jarak sumbu poros 86,97 mm

5. Diameter terkecil poros 25 mm

6. Ukuran pasak untuk poros 7 x 7 dengan panjang 22 mm

7. Bantalan gelinding yang dipakai pada poros dengan kode 6005

8. Kapasitas dari mesin ini adalah 455,845 kg/jam.

6.2 Saran
Saran perancang bagi pemakai mesin vaitu sebagai berikut :

I Sebelum memakat mesin. periksa transmisi pisau terlebih dahulu

2. Karena bodi mesin dan plat vang memungkinkan dapat berkarat maka
Jagalah cat agar tdak terkelupas
3. Pembenan pelumas pada bantalan sebatknvan dilakukan | bulan sekali
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LAMPIRAN 1

Tabel faktor — faktor koreksi daya yang ditransmisikan f,

Daya yang akan duitransmisikan /e
Daya rata-rata yang diperlukan 1,2-2,0
Daya maksimum yang diperlukan 0.8-1.2
Daya normal ’

Tabel diameter poros.

iSutuan mm)

r 5 & il 2 l l Wy e W
24 (1053 ) i
1 15 | 4 ! 1 B i &

: 2t EET)

&5 ‘112 ag 1% f 112 250 450
12 30 W B w60 |
A } 4 | Mis. 0 aEsn g

5 103 I B TR ST Mmool s

| I ———— ‘i
P 3 ; J :
-5.6 14 384 56 140 “345 sog |
(12) 150 kLA !
6 16 3 ] 160 | s 6o |
(17) 130 i
6.3 18 63 150 630 |
19 ‘ 190 3
| 20 2001 !
| 22 65 : 220 l !

7 \ I 30 |
g | T :
| 5| | |
g £0 ;
85 i
! 9 90
95

Keterangan: 1. Tanda® menyatakan bahwa bilangan yang beesangiutan dipdik daribilangan
standar,
2. Bilangandidalam kurung Manya dipakaiuntul bagiandintanz ekan dipasans

bartalun pelinding
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LAMPIRAN 2

a. Tabel diameter minimum pully yang diizinkan dan diamjurkan (mm).

| . — SN e
! Penampang tA B C [ 13 f:
F pang | |

Diameter min, vang ; |

* [ 15 & 45

| diizinkan - 165 b T B J
T _, 1 NP .
‘ diznjurkan | . Z " J ’

Tipe sabulk semnit 1 ¥ sV gV l

-

Diamzter minimum

{

|

|
Dismeter minimum
yarg dianjurkan

b. Tabel panjang sabuk- V standar.

Namor

neeavinal nil:_ll:ﬁ..i.__

A lllll‘.i-j- ! .‘ i‘l‘u::lujd |
[ 2 so | oo 8 “ a2 |
4 e use T s, i APV
o [ i g2\ Vs g e Toaes
A a4 > (R T ]
e | oo ® L 8 R T
y § . i : fl omaves !
' 13 [ RS | X5 : J i (Y] R R
16 200 g6 1 2 i L T
17 43 51 2 Lo e |
I8 1457 s |3 PR s |
T T g8 | P om0 |
20 505 90 12286 1 a2 | owes |
T BT 91 b o210 | w2 ! s
2ol sk oyl @357 | @ 3w |
| 23 584 93 | mex ! o 1251
2 610 RE | A ’ 3297
o5 635 95 | 2413 1w [ 2 ‘
a¢ €60 96 ¢ 24K YR O
27 636 ) WG4 |y 3353 ’
|25 1 oy usy | J S 1
29 137 9 2515 13 ST
30 762 10 2530 135 3429
3 787 101 2565 136 3484
12 813 102 2991 133 3180
33 £33 103 216 13K 3508
34 864 104 2642 139 i 3531
a5 39 105 267 |G| 3sse
16 Y14 106 20692 ‘ LR IS4
n 40 107 s g l 3607
39 965 108 2743 )| e |
39 9591 109 2764 144 | RIS
40 1016 10 2794 1t 3683
4 1041 11 21 w61y
i 1067 12 545 143 i 1734
43 1092 13 2370 1 oae 1 oargy }
T 1y 14 | 2896 P ass o
L == = LN, o DT
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KAMPIRAN 3

a. Tabel faktor — faktor V, X, Y, dan X,, Y,

Behan Beban putar Baris Baris ganda
putar pd i tunggal : .
2 . .~ | pada cincin Baris Baris
Jenis bantalan cincin igr s 1 d
dalam FIVE,>e¢|F,|VF,Se F,|VE,>¢| € el
v X vt || x Y X Yol sl %
F,/Cy = 0014 2,30 2,30 | 0,19
=0,028 1,99 190 | 0,22
= 0,056 1,71 1,71 | 0,26
Bantal
b:]r;a aa = 0,084 1,55 1.55 | 0,28
ol = 0,11 1:2 056 | 145(110 0,56 i,45 10,30 0,6({0,5 |0,6]0,5
AP =0,17 1,31 1,31 | 0,34
. =028 1,15 1,15 | 0,38
=042 1,04 104 | 042
=0,56 1,00 1,00 | 0,44
o= 20° 0,43 | 1,00 1,09 10,70 | 1,63 | 0,57 0,42 0,84
Bantalan =25° 0,41 | 0,87 0921067 | 1,41 |068 0,38 0,76
bola = 30° 1,2 039 | 0,76| 10,78 | 0,63 1,24 | 080 | 0,5(0,33|1 |0,66
sudut = 35° 0,37 | 0,66 0,66 | 0,60 | 1,07 | 095 0,29 0,58
= 40° 0,35 0,57 0,55 0,57 (093 | 1,14 0,26 0,52
Untuk bantalan baris tunggal, bila F [VF, e, X=1,Y=0
b. Tabel bantalan untuk permesinan serta umurnya.
Umur L, 20004000 (jam ) S000-15000 (jam) 2olmyxm (jam] KOO00-60000 (Jam)
Pemakaian schentar- Pemakaiia Pemakaian terus-

Faktor beban £,

Pemakaian jarang

sebentar (Lidak
fterus-mencrus)

lerus-menerus

menerus dengan
keandalan tinggi

1.2-15

Kerja dengan
gEctaran  atau
tumbukan

1-1.1{ Kerja halus Alat listoik rumah tangga, Konveyor, mesin penga- Pompa, poros transmisi, sc- Poros transmisi utama yang
tanpa tum- scpeda ngkat, Lft, tangga jalan parator, pengayak, mesinper- MCMCgang peranan  penting,
bukan kakas, pres putar, scparator motor-motor listrik yang pen-

sentrifugal, sentrifus pemurni ting
gula, motor listrik
LI-13] Kerja Mesin pertanian Otomohxl, Motor kecil, roda mejz, pe- Pompa penguras, mesin pabrik
biasa gennda tangan mesin jahit megang  pinyon, roda gpip kertas, rol kalender, kipas a-

reduksi, kereta rel

ngin, kran, peaggiling bola,
moltor utama kereta rel histnk

rolliag mill,

Alat-alat besar, unit roda
g1 dengan getaran besar,

Penggetar, penghancure
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LAMPIRAN 4

a. Tabel faktor koreksi K...

1
!.)1__,..‘.{. Sudtut kantak pali |ecil 0(7) ! Faktor horchae &) !
¢ l oo
A K : !
U0 IS0 :‘ LKLY l
0.10 174 i 0.4 [
3.20 i 169 ! f.9% i
230 .. 54 ! B A i
0,29 . =145 S el [ ETR i
0,350 151 i 043
0.60 143 e [ 01
0.70 139 Ny
0.50 113 G.57
0,90 127 (.55
1.00 ‘ 120 h.x2
1,10 | B U.Ny
1,20 3 w17
1.30 99 b
1,40 91 0.70
1.50 3 ! s

et AR P |

b. Tabel kapasitas daya yang duteransmisikan untuk satu sabuk tungeal.

—T e —— e

Pldadai | e R ]- e ey 2 . e e g e 2 e -
9 et o tamtabian baicing i LT nobartn

Lig bimed aureh Stemtar | £ | Mol reieh , -

[T ©oradungean pulatan 1l P handin e prutatan

Gepm) | 41mm [ 100mm | e | 10Dmm |1 2521 3« LIS IJ.‘-I,WL’N- Hlmmll!.)mm Hikmm {1 Senan

!
o
i

1
:.nuusmlnnnl u.]
|

x 0.1 o 12 | o2 001 0.0 co2 00! .31 0.73 041 (X o

005 | o rom
“ o2 033 | o | oa | oo | o | o |oosf ows | 1ae |00 | i | o

0.10 0. IDI!'

(5] 035 on o 04 0,03 0,06 0.0 0,01 124 1.9) 1. 164 0.1) 0.3 K1} Q,\JI
(1] au 05 03 L2 ] 0.0 004 ow 0,10 1.3¢ T4 124 20 ot 6.2 01 0.:(.3
100 032 L ox 1.m co4 0.10 ol 0.1 148 bR (3 1.4 (B3 016 0.3 0.1}
120G Q.39 ‘LN 0.4 116 0,10 (A ci1y peou: 04 338 163 a ¢ { oM 0.3 | U,ln'l!
L RS B T RV IS F I WP I (') ' LXE! }t\:l 239 12 [ e oy e | o o
i , ;
lium on [R]] 031 1.4 (A5} (] rill ﬂ___z.n 12 19 b ICHS 0.3 ii"_ ﬁu‘n :;I
Rapusitus dayu yang ditexusmistinn antuk subuk-V scepit tumggeal, Py (W),
r 1 ‘ : =
| W ¢ v |
! Puteren | —= =
Vel | Dremeser nonunal Barge tambaban Larers Dramcie: roni ! Wargs tambatan tarers
o [ puli Necid . mr...r.:.r,., Putatan i ﬂ P saal Ferbesdiogan §atares
{ tpo) 1 : =3 1
l Imm ] Hamm |J1l!l|l]vlﬂ||u IHIII)-J‘I.U,_N i‘lm-« i Mimn R LAt (TR E T us_uzll,)':-
o= = g e e e =t
I | oeh .t 00 el 0a) 0o, Iu,m I: :n I X3 o1y | J on ot ! 0.0 i
| w0 | en 0.ty 004 ©03 o oot | oo l; 347 LB ! ¢ v: | o LRI R
0 (-5} w2 eg? oot 0™ .10 0w ) H | o) O 1 ga¢ on 0.3 0.
J [SYRN T (B o 011 l 013 oy toaef a0 | ogon | oo ; o1 |ow
I owew | oo (RE] 0.1 0.1) 01 one foat ! s | opae 0¢: I LTS n_u 09 lust
| 12w 054 L 0.4 0.1¢ I o1t | uw on 1.9 144 on ! KT 101 Lt (N1}
I ew l 108 208 014 I o.lx o I 02) |02 112 12 XS 1o Lie 13 |n
i Tad (2} l N 0.1 1:_‘1 J [ | 0.l c:;, [ i N 10 | 1.2 ;Lo [ L)
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LAMPIRAN 5

a  Tabel kecepatan sayat untuk pembubutan (pahat — pahat HSS).

A = ‘,ﬂ-. T e 3 : A0 et

> ¥ M frf 1 EEN GV -,
s LT b oA k
’ ¢ =
J ¥ g . A e . ’ e g
, o - : T

rT 24 SN 20°
w127-18 . L “10°

18 <24 : - §°
.. 45 —~120 - 7 R

Baja perkakas’ LT
Besi tuang ‘abu-abu
Kuningan I-;cfaé .
kuninga nlun_;‘ak

(Love, 1986, hal 190)

b. Tabel kecepatan sayat untuk Bor.

Tabel konversi dari kecepatan sayat dalam meter per menit ke putaran per
menit.
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- G RSO S0 095 o T 48 NS BT
S 30 ARG 1B _xgo?gf!;”s:(tv?gj 5

o

B
(fo\
L)
?é\.

Al:l?
.n.f,‘c=
h.t-ﬂ{n’
i)
49,
e
{}‘r. @ o
q‘j{"
S

M

S pen

-

450

N
-

5
D

{.l‘
‘o—"h.:_-_
ThY A

BTN
et
% :.‘,j' P



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

LAMPIRAN 6

a. Tabel kegepatan potong dan gerak makan (feeding) dnrll HSS.

Material Benda Kerja Keczpatan —*‘""“ = it

potong ’ Diameter drill (num)

mlmenit .

Sﬁ 6,3 8§ (1013 |16 20 | 25 ) 32 | 40 | 51 63

esi tuang 27—18 10,15 0,18 |0.20 0.2310.25 (0,28 {0,33 | 0.35 0.40(0,45 1051 | 0,56
bja karbon = 600 N/mm? |27 — 25 10,10 |0.13 |0,13 0.15]0.18 | 0,20 {0,23 | 0.25 0,28 0;33 0,35 10,40
ass-Bronze 55+—35 |03 |0.15 0.15 10,18 {0.20 | 0,23 |0.25 0.28 | 0,33 /0,35 | 0.40 0,45—
—f_h———‘——-—*—-— p—
gam ringan 150—120 (0,15 | 0,18 [0.20 0231025 [ 0,28 (0,33 | 0,35 0-,40/0,45 | 0,51 | 0,63

tnggi untuk diameter yang kee

il

rendah untuk diameter yang besar,

“-ute using a high speed steel

b. Tabel lathe cutting in feet and meters ~-
toolbit.
Turning and Boring
Rough Cut Finish Cul Threading

Material ft/imin m/min [t/miin m/min (t/min m/minJ
Machine steel 50 i 27 100 {30 . 35 il

Tool steel 70 21 90 27 30 g

Cast iron 60 18 S0 24 25 S
Bronze 90 27 100 30 25 a
Aluminum 200 61 300 93 60 s |
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