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ABSTRAK

Padimerupakanhasilpertanian yang menjadikonsumsiutamamasyarakat
indonesia. Padimerupakankomoditasstrategis yang secaralangsung
mempengaruhikehidupansebagianbesarpenduduk Indonesia, oleh karenaitu
program peningkatanproduksipadimendapatprioritasutamadaripemerintah
untukmewujudkanketahananpangan dan kesejahteraanpetani. Dan dalam
laporan Tugas Akhir inimembahassecara detail tentang proses perancangan
desainmesinpenggilingpadi dan penepung. Oleh karenaituperancangandesain
mesininimenggunakan Software Solidworks. Tujuan pembuatanalatiniuntuk
menghasilkansuatualatpenggilingpadi dan penepung yang mudahdigunakan
dan praktis. Mesinpenggiling dan penepunginimemilikisatu kali proses
penggilingan dan juga bisadigunakanuntukpenepunganhanyadalamsatu
corong, bukanhanyaitusajamesinini juga bisadigunakanuntukmenggilingbiji-
bijian, jagung, kopi maupunkedelai. Mesinpenggilingpadi dan penepungini
menggunakan motor bensin13 HP dan ada 2 sabuk V-belt sebagaipenghubung
antaramesinutamadengan Pulley. Kapasitasdarimesinpenggilingpadiiniyaitu
580 kg/jam dan di gilingdengansatu kali proses. Dan mesininididesain agar
mudahdigunakandimanasajatanpamemperdulikantempatkarenadesainmesin
inisangatlahminimalis dan tidakmemakantempat yang besar. Mesininilebih
ungguldari pada mesin pada umunya yang membutuhkan proses sampaikali

bahkanlebih.
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BABI
PENDAHULUAN

LatarBelakang

Indonesia merupakan salah satu negara
dengantingkatkonsumsiberasterbesar di dunia. Sebagian besarpenduduk
Indonesia mengkonsumsiberassebagaimakananpokok. Konsumsiberas
Indonesia yang tinggimenuntuttingkatproduksiberas yang besar pula.
Produksipadi di Indonesia bertambahsetiaptahunnya, pada tahun 2017
produksipadi Indonesia sebanyak 50 jutaton,padatahun
2018meningkatsebesar54,45jutaton kemudiansecaraberturut-
turutproduksipadi Indonesia daritahun 2016-2019 adalah 57,15;60,33; dan
64,40juta ton gabahkeringgiling (GKQG) (Puslitbang,
2019).Selanjutnyaproduksipadi di Indonesia pada tahun 2019 naik sebesar
75,55juta ton GKG ataumengalamikenaikansebanyak 4,70 juta ton (6,64
persen)dibandingkantahun 2018. Selain itu, Indonesia mempunyaisekitar
60.000mesinpenggilingpadi  yang tersebar di  seluruhdaerah yang
menghasilkanlimbahberupasekampadi 15jutaton per
tahun.Untukkapasitasbesar,beberapamesinpenggilingpadidapatmenghasilkanli
mbah10-20 tonsekampadiperhari.

industriatauproduk-produkmesinindustrimenunjukkankemajuan sangat
pesat, baikdarisegi volume
maupunsegikeragamanprodukyangdihasilkan.Perkembanganproduktidakhany

aditandaidenganterpenuhnyakepentinganmasyarakat,



akanprodukindustribaikskalabesarmaupunkecil,tetapijugamengarahkearaheks

poryangakanmeningkatkan



devisabagi negara. Indonesia komunitaspertaniansangatlahbanyak
salahsatunyaadalahpadi.dikarenakanmusimyangcocokdenganwilayahIndonesi
a. Saat inipertanianmasihmenggunakanalat yang hasilpaskapanencepat dan
harus di maksimalkankerjanya, denganmaksuduntukmenghindaripenyusutan
yang berkaitandengankualitas dan kuantitashasilolah dan
hasilakhiryangdipasarkan.
Perkembangankemajuanteknologitepatgunadapatditemukanalat-

alatteknologi yang
dapatmengelolahhasiltani,jadidibuatlahpemikiranbagaimanameningkatkan,da
n
meringankanpekerjaanataumengelolahasilpanenpadiinisebelumdipasarkanden
gantujuanuntukmeningkatkanhargajualyanglebihbaik.MesinPenggilingPadiad
alahsebuahmesinyangdigunakanuntukmemisahkankulitpadi(sekam)denganbiji

beras,sebelumnyateknologipenggilingpadiumumnyadilakukandenganmesin/iu

ller. Mesinhuller
inimenggunakantigabuahmesinutamayaitu :mesinpemecahkulitatausekam
( huller atau husker), mesinpemisahgabah

danberaspecahkulit(brownriceseparator),mesinpenyosohataupemutih(polishe
r).

Mesinpenggilingpadiiullerumumnyadigunakanolehkelompokpetanisk
alabesartepatnya di Desa Pulai Nagari LakitanTeangahKecamatanLengayang,
Kota Painan. untukpenggunaanmesin huller

initidakefisiendalamwaktu,memilikibanyakjenismesinsehinggabanyakprosesp



engerjaannya, memerlukantempat yang
luasuntukpengoperasianmesin,membutuhkantenagakerja yang banyak, dan
proses perawatan yang
mahalsertasulit. Melihatmasalahyangdidihadapipetanimakapenulismembuatpe
ralatan yang lebihbergunadalampenggolahanpadisehinggalebihefektifdan
menambahnilaieckonominya  agar  petanilapisanmenengahkebawahyang
inginmenekanbiayapengeluaranproduksisehinggadapatmemenuhikebutuhan
yang lain. MesinHuller mempunyaitigabuahmesinutama,
untukdimensimesiniuller 210cm X 88cm X 160cm denganberatmesin
500kg,mesinpemisahgabah 130cm X 105cm X 115cm denganberatmesin
150kg,mesinpolisher Jet Rice Milling ADRS JRM 120 115cm X 54cm X
92cmdenganberat 185 kg. Mesin yang penulisbuatmempunyaidimensi 130cm
x33cm X 47cm denganberat 45kg, dari data di
atasdapatdisimpulkanbahwamesinpenggilingpadiinibisadibawa dan
tidakperlumembutuhkantempatyangluas.
Melihatkondisipermasalahandiataspenulisakanmerancangdanmembuat
sebuahmesinpenggilingpaditerfokusdenganpembahasanrangkadan
bodimeliputiukuranmesin, input masuk (kZooper) dan saringan .Mesinini juga
di desainsesuaistandar yang ada,
tujuannyauntukmembuatmesininidapatdipakaidalamwaktulama,perawatandan
penggantiankomponennyadapatdilakukandenganmudabh,
halinidikarenakanmesininididesainsesederhanamungkintanpamengurangikuali

tashasilyangdihasilkannya.



B.

MesinPenggilingPadiinimemilikikeunggulanringkasterdiridarisatumes
in, tidakmemerlukantempatyang
luasdalampengoperasiannya,hargamesinterjangkau,tidakmemerlukanmesindie
selyangbesardanperawatanyangmudahsertaprosespengoperasiannyacepatyaitu
untukmelakukanpengilinganpaditidakperlumenggunakantigabuahmesin.Hasil
yang didapat juga tidakkalahbagusdenganmesinpenggiling yang sudahadaoleh
karenaitupenulisinginmengangkattopikdenganjudul
“RancangRangkaDanBodiMesinPenggilingKapasitas580K g/Jam”.Bangun

IdentifikasiMasalah

Berdasarkanlatarbelakangmasalahyangtelahdi uraikan di
atas,makapadaidentifikasimasalahiniyangdikemukakanadalahmasalah-
masalahyangberhubungandenganperancangandanpembuatanmesinpenggilin
gpadiyaitu:

1. Masyarakat menggilingpadimenggunakan/uller menggunakan 5-7
karung dulu yang sudah di kumpulkan oleh masyarakat supayah bisa
digiling

2. MesinHullermenggunakantigamesinsehinggadalampengerjaanmem
akantempatdanperawatanyangsulit.

BatasanMasalah

Karenaalatyangdikembangkanmemilikibanyakkomponendanruanglin
gkup, sertabanyaknyakinerja yang akanterjadi pada alattersebut,Maka
penulismemberikanbatasanmasalahterhadappenelitianini agar

tidakterjadipembahasan yang terlalumeluasdarilatarbelakang dan



tujuandaripenelitianini. Adapun batasanmasalah yang

akandibahasadalahsebagaiberikut:

1.

2.

Perancangandanpembuatanrangkadanbodimesinpenggilingpadikapa
sitas580 kg/jam.
Bahanyangdibutuhkandalampembuatanrangkadanbodimesinpenggi
lingpadikapasitas 580kg/jam.
Prinsipkerjamesinpenggilingpadikapasitas580 kg/jam.
RumusanMasalah

Didasariolehmasalahdiatasdankonsentrasiyangdimilikiolehanggotape

laksanatugasakhirini,makadirumuskanmasalahsebagaiberikut:

1.

2.

Bagaimanarancanganrangkapenggilingpadikapasitas580 kg/jam?

Bagaimana pembuatan rangka mesin penggiling padi kapasitas 580
kg/jam?

Bagaimana rancangan bodi mesin penggiling padi kapasitas 580
kg/jam?

Bagaimana pembuatan bodi mesin penggiling padi kapasitas 580
kg/jam?

Bahanapasajayangdibutuhkandalampembuatanrangkadanbodimesin
pengglingpadikapasitas580 kg/jam?

Bagaimanacarakerjamesinpenggilingpadikapasitas580kg/jam?

TujuanPenelitian
Tujuanpenelitianinidilakukanadalahsebagaiberikut:

Memahamibagaimanaperancanganrangkamesinpenggilingpadikapa



sitas580 kg/jam.

2. Memahami bagaimana pembuatan rangka mesin penggiling padi
kapasitas 580 kg/jam?

3. Memahami bagaimana perancangan bodi mesin penggiling padi
kapasitas 580 kg/jam

4. Memahami bagaimana pembuatan bodi mesin penggiling padi
kapasitas 580 kg/jam

5. Mengetahuibahanbahanyangdibutuhkandalamprosespembuatanmes
inpenggilingpadikapasitas 580kg/jam.

6. Mengetahuicarakerjadarimesinpenggilingpadikapasitas580 kg/jam.

Manfaat
Manfaat dariperancangan dan

pembuatanmesipenggilingpadiadalahsebagaiberikut:

1. BagiMahasiswa
a. Sebagaisuatupenerapanteoridankerjapraktekyangdiperolehsaatba
ngkuperkuliahan.
b. Menambahpengetahuantentangcaramerancang dan

menciptakakaryateknologiyangbermanfaat.
2. BagiDuniaPendidikan
a. Menambahperbedaandariinovasimesinpenggilingpadisudahada.

b. Sebagaibentukpengabdiankepadamasyarakatsesuaitridarmaperg



uruantinggi,sehinggamampumemberikankontribusiyangbergunabagi
masyarakatdanbisadijadikansaranauntuklebihmemajukanduniapendid
ikann.
BagiDunialndustri
Merupakaninovasiawaluntukdapatdikembangkan pada
mesinpenggilingpadi,sehingganantinyadapatmemperkecilresikokesala

hpahamandalammemilihbahan.



BAB II

KAJIANPUSTAKA

TanamanPadi
Tanamanpadi(Oryzasatival.)merupakantanamanpanganpentingka
renamenghasilkanberas
yangmenjadisumberbahanmakananpokok,sepertidilndonesiapadimerupakan
komoditasutamadalammenyokongpanganmasyarakat(Supriyantietal.,2016).
PaditergolongdalamfamilyGramineae(rumput-
rumputan)(PurwonodanPurnamawati,2009).Padiadalahkomodiktasutamayan
gberperansebagaipemenuhkebutuhanpokokkarbohidratbagipenduduk.Komo
ditaspadimemilikiperananpokoksebagaipemenuhankebutuhanpanganutamay
angsetiaptahunnyameningkatsebagaiakibatpertambahanjumlahpendudukyan

gbesar,sertaberkembangnyaindustripangandanpakan(Yusuf,2010)

Gambarl.TanamanPadi(Sumber:BudidayaTanamanPangan, 2007)
Hampirsetengahdaripendudukduniaterutamadarinegaraberkembangte
rmasukIndonesiasebagianbesarmenjadikanpadisebagaimakananpokokyangdi
konsumsiuntukmemenuhikebutuhanpangannyasetiaphari(Rahmawati,2006).
Haltersebutmenjadikantanamanpadimempunyainilai

9
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spiritual,budaya,ekonomi,maupunpolitikbagibangsalndonesia
karenadapatmempengaruhihajathidupbanyak orang (Utama,2015).
Padisebagaimakananpokokdapatmemenuhi 56 — 80%
kebutuhankaloripendudukdilndonesia(SyahridanSomantri,2016).Divisio:Spe
rmatophyta;Subdivisio:Angiospermae,Kelas:Monocotyledoneae;Ordo: Poal
es; Famili :Graminae; Genus :Oryza Linn,
Species:OryzasativaL.Terdapat25spesiesOryza,yangdikenaladalahOryzasati
vadenganduasubspesiesyaitu Indica (padibulu) yang ditanam di Indonesia
danSinica(padicere). Tanamanpadimemilikiakarserabutyangberfungsimenyer
apairdanzatmakanandaridalamtanah.Batangtanamanpadiberbentuksilindris,
agakpipihataubersegi dan berlubangataumasif. Batangpadiberwarnahijautua
dan ketikamemasukifasegeneratitberubahmenjadikuning
(Arafah,2009).Tanamanpadiberdauntunggal , berwarnahijautuadan
akanberubahkuningkeemasansetelahmemasuki masa panen. Daunmeruncing
pada  bagianujung, panjangdaunsekitar  100-150 cm.  Bunga
padisecarakeseluruhandisebutmalai.Bungatanamanpadi7tersusundalambulir.
Memilikisatuataulebihbenang sari dan satubakalbuah, kepala
sariberwarnaputihataukuning(Utama,2015).
TinjauanMesinPenggilingPadi
Mesinpenggilingpadiadalahalatyangdigunakandalamprosespengolahan
gabahmenjadiberas. Setelah padidipanen,
bulirpadiataugabahdiprosesmelaluibeberapatahapanterlebihdahulusebelumme

njadiberas.Prosesmengupaspadiadalahtahapanselanjutnya,setelahmemanenda
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n merontokkanpadidaribatangnya, tahapinibenar-benarmemerlukanwaktuyang
lama dan tenaga yang besar. Para  petanibiasanyamelakukan
prosespengelupasankulitgabahsecaratradisional,caranyapadiakanditumbuksete
lahsebelumnyadikeringkandengancaradijemursampaibenar-
benarkeringdibawahsinarmatahari.Namunsekarangpenggunaanmesinpenggili
ngpadiuntukmengupaskulitgabahsudahbanyakdijumpai. Terlebih,makinpesatn
yaperkembanganteknologididunia pertanian.
TeknologipenggilinganpadimenjadiberasdiSumaterabaratmerupakanpe
rsoalan yangharuscepatdi selesaikan agarSumatera
baratmenjadisalahsatupropinsiswasembadaberasdilndonesia. Daridatastatistik
Sumatera Barat (2018) Iuaslahan sawah 423.271 ha terdapat 252
buahmesinpenggilingpadi, berartidenganluaslahan 1679,6 ha terdapat 1
buahmesinpenggilingpadi.
Teknologipemprosesberasditingkatkandengansistempengupas
dansekaliguspenyosohdenganmenggunakansilinder =~ (mesin ~ Engelbert).
Mesininimenghasilkanbanyakberaspecah (> 3%) dan beras yang
dihasilkanlebihpanas, (Tabhir, 1992).
Untukmeningkatkanmutuberaskemudiandilakukanperbaikandarimesinengelbe
rgdenganmemasangalatpengupas type rollkaret(rubber-
rollhusker)dandapatmeningkatkanrendemendarikurang60
%menjadi63,4%sertapesentaseberaskepalamenjadilebihtinggi,disampingitu
pada mesinini juga

dilengkapialatpenghembussekamdenganmenggunakanblower.
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Alat pemisahgabahiniselanjutnyadirangkaikanmenjadisatu
unitpenggilingan. Setelah
masuknyamesinpemprosesberasdariJepangmutuberassemakinbaikdankapasita
spenggilinganmenjadimeningkatdibandingkanmesinengelberg yang
telahdimodifikasi. Mesintersebutterdiridarisaturangkaian unit penggilingan
(Race Milling Unit) yang
terdiridariunitpengupas,penyosoh,danpenghembus/pemisahsekam. Akantetapi
mesin  Race  Milling  Unitinimasihbelumefisien, = karena  pada
umumnyamempunyaiukurandankapasitasyangterlalubesar(700-
900kg/jam),sehinggahargamenjadimahal.

Disampingitumesininibersifattetapsehinggatidakdapatdibawaataudipin
dah-pindahkan. Denganpenggunaanmesininidibutuhkantempat yang
agakbesar, disampingitupemakaianbahanbakarmenjadimeningkat,
sehinggabiayaoperasimenjadilebihbesar
danuntukpetaniskalakeciltidakmenguntungkan.Untukmengatasihalitudilakuka
nlahpenelitiandenganmerancangbangunsuatumesinpemprosesberas (Race
Milling Unit) dalamskalakecil. Dimana
pembuatandarialatiniditujukankepadamasalahteknis,ekonomis dansosial.

Dari
aspekteknisterutamasekalidikembangkanadalahsistempemisahgabah yang
seimbang,antaraprosespengupasan,penyosohan,dansistempenghembusanseka
mdalamsaturangkaian unit penggilingan,

initerutamasekaliditujukanuntukmemperkecilkehilanganhasil dan beraspecah



(thahir, 1992), makadariitupenulismembuatmesinpenggilingpaditipe mini.
Penulismerancangmesinpenggilingpadiinimempunyaikapasitas580kg/jamden
ganmenggunakanbloweruntukmenghisapsekamagartidakbercampurdenganber
as. penulismenggunakanduabuahporos agar beras yang di hasilkanlebihbersih.
Penulis juga menggunakan motor bakar agar bisa di pakai di daerahyang

jauhdarijangkauansumberlistrik dan mesinpenggilingtipe

inimempunyaihargayangterjangkauolehmasyarakat.

PrinsipKerjaMesinPenggilingPadi

Gambar2.Mesinpenggilingpadi

Tabell.Bagian-bagianMesinPenggilingPadi

No Nama Komponen Jumlah

1. Bearingucp204 2

2. Bodi 4

3. MotorBakar 1

4. Rangka 2

5. Roda 1

6. Blower 2
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7. Poros2
8. PenampungBeras 1
9. Porosl 1

Mesinpenggilingpadiadalahsuatualatyangdigunakanuntukmenggilingp
adimenjadiberas. Dimana alatpenggilingpadiinimempunyaiduaporosulirscrew
yang mana porospertamapenghancurkulitpadimenjadiberas dan yang
poroskeduauntukpembersihberasmenjadiputihtanpaadakulitpadi (sekam).
Denganmenggunakanmesinpenggilingpaditipe mini
ini,tempatyangdibutuhkantidakterlaluluasdanwaktutidaklamadalammelakukan
penggilingansertahematbiaya.

Prinsipkerjamesinpenggilingpadiiniadalahmesindihidupkan,motor
bakarsebagaitenagapenggerakakanmenggerakkanpulley motor
yangselanjutnyamentramisikandaya pada pulley
porossehinggamenggerakkanporosulirscrew.Padiyangtelahkeringdijemurdima
sukkankedalamhopper yang terdapat pada bagianmesin,
karenapengaruhgayagravitasipadijatuhdengansendirinyakebagianporosulirscr
ew yang pertama. Poros ulirscrew
dengankecepatantinggimampumenggesekkanpaditerhadapsaringanmenyebab
kanpadimenjaditerkoyaksehinggasekam(kulitpadi)akanterkelupas dan
bijiberasakanterpisahdengankulitnya. Sekam-
sekamakanjatuhataukeluardarisaringanlaludihembuskanolehb/owerkeluar,sem
entaraberasakanjatuhkesaluranberasdalamlalumasukkeporosulirscrew
keduauntukpembersihan, sekam yang masihmelekat pada
berasakanterkelupaskarenabergesekanpadasaringanlalusekamjatuhkebawahke

mudianberasakankeluarmelaluisaluranberasluar yang siap di



tampungdenganmenggunakanwadah.

15
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PerancanganRangkadanBodiMesinPenggilingPadi
Rangka
Rangkapadasebuahmesinumumnyamemeilikifungsisebagaipenahan,
penopang,dandudukandarisemuakomponenmesin.Olehkarenaitukontruksir
angkaharuskokoh ~ dan  kuat,  baikdarisegibentuksertadimensinya,
sehinggadapatmeredamgetaran yang timbul pada saatmesinbekerja.
Untukmemperolehrangka yang kokoh dan

seimbangkitaharusmemperhatikanprosesperancanganpada rangkatersebut.

Gambar3.Rangka MesinPenggilingPadi
Salahsatuprosesdalamperancangansuaturangkaadalahmenghitungga
ya yang bekerja pada rangka, gayageser dan reaksi padapenyanggabalok

(Sularso, 1978). Adapun persamaanrumus yang dipakaiyaitu:



Menghitunggayayangbekerjapadarangka

= Gayayangbekerja ( )
= Bebankeseluruhanterhadaprangka ()
=Gayagrafitasi ( / 2)

Menghitunggayageserdanreaksipadapenyangga

R 2 " | Rp2
1
1 |F
1
1
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> Fr =0 — R4+ Rp— F = 0 (untukpengecekanperhitungan)Dimana :

=Momen

= ReaksiVertikal A

= ReaksiVertikal B

F =Gayavertikal

=Gaya

=Panjanglengan

=Panjanglengan

=Panjanglengan

Bodi
Bodi pada

mesinpenggilingpadimemilikifungsisebagaitempatpelindung agar
paditidakberserakankeluar. Oleh
karenaitukontruksibodiharusdibuatsebaikbaiknyadarisegibentuksertadimen
sinya,sehinggadapatmenahan dan menghindarikecelakaan.
Untukmemperolehbodi ~ yang  baikkitaharusmemperhatikandasardasar

proses perancanganyangbaik.
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Gambar 4.BodiMesinPenggilingPadi
DasarPemilihanBahanpada RangkadanBodiMesinPenggilingPadi
IdentifikasiBahanpadaRangka
Rangkapadasebuahmesinumumnyamemilikifungsisebagaipenahan,
penopangdandudukandarisemuakomponenmesin.Olehkarenaitukonstruks
irangkaharusdibuatkokoh dan kuatbaikdarisegibentuksertadimensinya,
sehinggadapatmeredamgetaran yangtimbulpada saatmesinbekerja.
a. JenisdanBentukBajaProfil(StructuralStell)
1) WideFlange
Baja  profil  (Wide  Flange) merupakan  salah
satujenisprofilbajastruktural yang
seringdigunakandalamsuatukonstruksibaja.Bajawideflangetermasuk
salahsatubajayangmemilikikekuatan

kekuatantarikdantekanyangsangattinggisehinggamampumen
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ahanjenisbebanaksialdengancukupbaik.Bahkan,bajaprofiljenisinime
milikikepadatanyangcukuptinggisehinggatidakakanterlaluberatdala

mkapasitasmuatbebantetapimemberikanbentukstrukturbahanatauko

nstruksi yang
digunakanmenjadilebihefisien.Sistemkonstruksidaribaja wide
flange

terdiridarikombinasistrukturdanelemenyangcukuprumit.Denganko
mbinasirumittersebut,sangatmembantudalammendistribusikanbeba
nsehinggamenjadilebihefektifdanamandarigayayangditerimayangke
mudianakandisalurkanmenujupondasi.BajaWide Flange
biasadigunakansebagai:tiangpancang,kolom,balok,bottomandtopch
ordmemberpadatruss,kantileverdll.Bajaprofil
wideflangememilikibeberapanamaatauistilahyangbiasadigunakanda
lampenyebutanbajawideflangesepertiH-

Beam,ProfilH,IWF,ProfilldanHWF.

Gambar 5. WideFlange
(Sumber :Pengantar Material Teknik.2011)

2) BajaProfilU(UNP)
BajaProfilU(UNP)merupakansalahsatujenisprofilbajayangdi

gunakandalamkonstruksi.BajaprofilUbiasanyadigunakandalamanak
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balok, strukturtangga,
sebagaibalokpenutupdudukanatapsertabisajugadigunakanuntukbrac
ingdalamkonstruksijembatanbajaataubangunanbajaberat.
Penggunaanbajaprofil Uhampirserupadengan Baja Wide Flange,
akantetapijarangsekalidigunakanuntukkolomkarenarelatifakanlebih
mudahmengalamitekukan.Tetapibisa
puladipakaiuntukkolomdenganduabuahprofilbajayangdijadikansatu

denganmenggunakanpelatkopel.

|

Gambar6. BajaProfilU
(Sumber :Pengantar Material Teknik.2011)

3) BajaProfilC(CNP)

Baja Profil C (CNP) merupakan salah satujenisprofilbajayang
biasadigunakandalamsuatukonstruksi. Baja profil C
biasanyadigunakandalamkonstruksibajaringansepertirangka atap
rumah,garasi, teras, bangunan semi permanen dan lain sebagainya.
DilihatdarisisikegunaannyabajaprofilCmemilikisifatmekanikdanbent
ukyangpaling tepatdalampenggunaanstrukturrangkabajaringan,

karenaterdapatbanyakkoneksiantarabatangsatudenganbatangyanglain.
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Gambar 7. Baja Profil C (CNP)
(Sumber:PengantarMaterial Teknik. 2011)

BajaProfil T(7-Beam)
BajaprofilTmerupakanbalokstrukturaldenganbentukpenampa
ngsepertihuruf "T". Baja profil T
seringdigunakanuntukfabrikasiumum. Profilbaja
Tinitidakbanyakdigunakandalamsebuahsistemstrukturalbaja,biasanya
digunakansebagaibatangpekerjaanrangkabatang, kuda-
kudadalamstruktursambungan

las,balokkantilever(kanopi)danbaloklantai.

Gambar8.Baja ProfilT(7-Beam)
(Sumber:PengantarMaterial Teknik. 2011)

5) Baja ProfilSiku(A4ngel)

Profilinidinyatakandengantandal.dengantigabuahbilanganyan
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gmenunjukkantinggi,lebardantebalprofildalamsatuanmm.Bajaprofilsi
kuinidibuatdenganpanjangnormal6metersetiapbatang.

Terdapatduajenisbajaprofil siku
yaitubajasikusamakakidanbajasikutidaksamakaki.Bajaprofilsiku(angl
e)biasadipakaiuntukbracing,memberpadatruss,balok,batangrangkaku

da-kudadanstruktur-strukringanyanglain.

Gambar9.BajaProfilSiku(4ngel)
(Sumber:PengantarMaterial Teknik. 2011)

BesiHollow

Besihollowatauyangkadang-
kadangkitasebutjugadenganbesiholo” adalahbesiberbentukbatangan
yang berongga. Berupapipa
berbentukkotakinibanyakkitagunakandalamkonstruksi,

baiksebagairangka.
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Gambar10.BesiHollow
(Sumber:PengantarMaterial Teknik. 2011)

Bajakarbon
Baja(steel)merupakanmaterialyangseringdigunakandandijumpa
1 pada kehidupankitasehari-hari.
Kandunganutamadalambajaadalahferrous atauiron. Selain ferrous,
adakandungan lain yang
selaluadapadabaja.Kandunganlainyangselaluadadalambajaadalahkarbo
ndanmanganese.
Bajaadalahpaduanantarbesidengankarbondengankadarkurangd
ari 2 %. Berdasarkankadarkarbonnya,
bajadapatdibedakanmenjaditigayaitubajakarbonrendah, bajakarbon
medium, dan bajakarbontinggi(WilliamD.Callister.2000)
1) BajaKarbonRendah
Bajakarbonrendahmemilikikadarkarbonkurangdari0,3%.
Baja karbonrendah juga memilikikemampuanuntukdilakukanproses
permesinan, pengelasan, dan
kesemuanyadapatdiproduksidenganharga yang relative murah.
Penggunaannyadalamkehidupanditujukanuntukpembuatanrangkam
obil,pembuatanbentukstrukturalsepertikanal dan besi siku,dan
pembuatanpelatyangdigunakandalamperpipaan, bangunan,
jembatan dan bahkan padakalengtimah.

2) BajaKarbonSedang
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Baja Karbon
sedangadalahbajadengankadarkarbonantara0,3 % - 0,6 %.
Perlakuanpanas yang diberikan pada

bajakarbonmediummemberikanbajakekuatanyanglebihtingginamun
denganmengorbankankeuletansertaketangguhan. Baja
jenisinidigunakansebagaibahanpembuatrelkeretaapi, porosengkol,
rodagir, danperalatanmesinlainnya.
3) BajaKarbonTinggi
Baja Karbon
tinggimerupakanbajadengankomposisikarbonantara 0,6 %o-
1,5 %.Baja jenisinimemilikitingkatkekuatan dankekerasan yang
tingginamuncenderungkurangulet dan
digunakansecaraluasdalamketahananpemakaiandandigunakandalam
pinggiranpemotongyangtajam.Berbagaimacamalatpemotongmengg
unakan  chromium, tungsten, dan  molybdenum, dan
vanadiumuntukmembentukstrukturyanglebihkerasdantahanterhadap
keausan.
Pemilihanbahanpada rangkadanbodi
Rangka
Rangkamesinpenggilingpadimemiilikifungsisebagaipenahan,
penopang, dan dudukandarisemuakomponenmesin.
Olehkarenaitukontruksirangkaharuskokoh dan kuat,

baikdarisegibentuksertadimensinya, sehinggadapatmeredamgetaran
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motor, bebanpuntirporosulirscrew dan beban-bebanlainnya yang
timbul pada saatmesinbekerja.

Pemilihanbajaprofil pada rangka sangat
menentukankakuatanatasbeban-
bebanyangterjadipadamesinpenggilingpadi,dalampemilihanbajaprofil
kamimerencanakanjenisbajaprofilsiku40x40x3mm denganjenisbaja
St 37 yang
mempunyaikekuatanatautegangantarikmaksimunlebihkurang37kg/m
m’tergolongbajakarbonrendahdimanamerupakanbaja yang
banyakdigunakansebagairangkakontruksiyangmampumenahanbeban
sertajenispenyambungan yang digunakan pada rangkaialah las
SMAW denganelektroda36013RB-26.

b. Bodi

Perencanaanbodimesinpengglingpadimemilikifungsisebagaip
enahangetarandarisemuakomponenmesin.Olehkarenaitumemilihan
plat harusdapatmenerimabebangetaransaatmesinbekerjadan  juga
sebagaipelindungrangka dan komponendalammesin, bebanyang
diterimamesinpenggilingpadiinitidaklahterlalubesarsepertihalnyaputa
ranporosdengan rpm rendah dan bebankomponendalamyang diterima
pada saatmesinbekerja. Jadi plat yang kami
rencanakansebagaibodimesinyaituplatdenganketebalan1.2mm.

Pembuatan pada Rangka dan Bodi

MesinPenggilingPaadikapasitas200-250kg/jam
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IdentifikasiAlatdanMesin
Setelahmemahamiukurandanbahanyangakandigunakan,selanjutny
ayangdiperlukanadalahidentifikasialat.Halinidilakukankarena pada saat
proses pengerjaanakanbanyaksekali proses pengerjaanyangberbeda-
bedadenganmenggunakanalatyangberbeda-beda
pula,sepertiprosesmenggambarataupemotonganbahandasar.
Berikutiniakandiuraikantentangjenisalatdanmesinbesertafungsida
ndigolongkanberdasarkanjenisprosespengerjandalampembuatanbagianda
nperakitanrangka padamesinpenggilingpadi:
a. Penggambaran
1) MistarBaja
Mistarbajaadalahalatukur ~ yang  terbuatdaribajatahan
karatdimanapermukaannyadanbagiansisinyaratadanlurussertadiata
snyaterdapatguratan—
guratanpengukuryangmenunjukanbesarnyaukuranyangbiasanyam
emilikibentuksatuandalammilimeterdaninch.
Mistarbajadigunakanuntukmengukurpanjangdan
tebaldengantingkatketelitianrendah.Mistarbajamemilikiukuranpan

jang yang bervariasa, yaitumulaidaripanjang 30 cm sampai 100cm.

Gambarl 1.Mistarbaja

!
1 2 3 4 51
LA D P a3

- I -
atau > A s~
10 mm s

1 mm o ‘

Sumber(AlatUkurdanTeknikPengukuran.2008)
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MistarGulung

Mistargulungatau yang
umumdisebutmeteranadalahalatukur yang
digunakanuntukmengukurbendakerja yang

panjangnyamelebihiukuranmistarbajaataudapatdikatakanuntukme
ngukurbenda-
bendayangberdimensibesar.Mistargulungmempunyaivariasipanja
ngyangbermacam—

macam,mulaidaripanjang2metersampaiSOmeter.

Gambarl2.MistarGulung
Sumber(AlatUkurdanTeknikPengukuran.2008)

MistarSiku
Penyikuterdiridarisatubalokbajadansatubilahbaja,dimanak
eduanyadigabungkansehinggamembentuksudut90°antarasatudeng
an yang lainnya. Bahan pembuat siku-siku
adalahbajaperkakas,sehinggaiacukupkuatdantahanterhadapkeausa

ndankarat.
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Menggunakan penggores
dangan garisan sku

Gambarl13.MistarSiku
Sumber(AlatUkurdanTeknikPengukuran.2008)

4) Jangkasorong(VernierCapiler)
Jangkasorongtermasukdalamjenisalatukurpresisi,sehingga
dapatdigunakanuntukmengukurbendakerjadengantingkatketelitian
tinggi. Tingkatketelitianjangkasorongdapatmencapai0.05sampai0.

02mm.

skala utama inch

g'.”"”;“”'J.!""':“'"‘\!"w;“”u””‘e‘iﬂu""m'” =
was = E
tang!

skala utama mm keda

alat bantu

rahang geser

tetap
bawah

skala nonius
geser mm
bawah

benda kerja

Gambarl4. Jangkasorong
Sumber(AlatUkurdanTeknikPengukuran.2008)
5) Penggores
Penggoresadalahalatuntukmenggorespermukaanbendaker;j
asehinggadihasilkangoresanataugarisgambarpadabendakerja.
Karena tajammakadapatmenghasilkangoresan yang

tipistapidalam.Bahanuntukmembuatpenggoresiniadalahbajaperka

kassehinggaiacukupkeras dan sanggupmenggoresbendakerja.
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Gambar 15.Penggores
Sumber(TeknikFabrikasiPengerjaanLogam. 2018)

6) Penitik

)

Penitikmerupakanalatpenanda yang
terbuatdaribajatahankarat dengan salah
satutepinyaberbentukruncing.

Penitikberfungsiuntukmembuattandabataspengerjaanpadabendaya

ngakandikerjakan, dan pada
90" |, &
Y .;‘
— N\ L
L ———

[ —

umumnyadigunakansaathendakmelakukanpengeboran,yaitusebag

aiacuanbagimatabor.

Gambar16.Penitik
Sumber(TeknikFabrikasiPengerjaanLogam. 2018)

Pemotongan
MesinGerindaPotong
Mesingerindapotongberfungsiuntukmemotongbendakerjay
ang terbuatdarilogam, sehingga proses

pemotonganmenjadilebihcepatdenganjumlahyangbanyak.
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GambarMesinl17.gerindapotong
Sumber(TeknikFabrikasiPengerjaanLogam. 2018)

2) GergajiTangan
Prinsipkerjadarigergajitanganadalahlangkahpemotonga
nkearahdepan,sedangkanlangkahmundurmatagergajitidakmela

kukanpemotongan.

Dot Pengencang Fuau gerga)
. -
Ta, s
—
| St tetap
bt . |

Gambarl8.Gergajitangan
Sumber(TeknikFabrikasiPengerjaanLogam. 2018)

Pengeboran
Alatyangdigunakandalamprosespelubangandalampembuatanra
ngkaadalahmesingurdi.Prosesgurdiadalahprosespemesinan yang
paling sederhanadiantara proses pemesinan yang lain.Biasanya di

bengkelatauworkshop proses inidinamakan proses
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bor.Prosesgurdidimaksudkansebagaiprosespembuatanlubangbulatdeng

anmenggunakanmatabor(¢twistdrill).

Gambar19.MesinBorDuduk
Sumber(TeknikFabrikasiPengerjaanLogam.2018)

Penyambungan

Pengelasanadalahsuatu proses
penyambunganlogamdimanalogammenjadisatuakibatpanasatautanpap
engaruhtekanan(S.Djaprie,1995:162).
Pengelasanadalahmetodepenyambunganlogamdengancaratarikmenarik
antaratom(H.Sunaryo,2008:127).

Padaprosespengelasandengan electricarcwelding
dibagimenjadi 2 kategoriyaitu Consumable Electrode dan Non
ConsumableElectrode.ConsumableElectrode
adalahbahwaelektrodaikuthabisterbakardansekaligussebagaibahanpen
gisi,sedangkannonConsumable Electrode adalah proses

pengelasandimanaelektrodatidakikutterbakar.
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Macam-macampengelasanConsumabele Electrode

diantaranyaadalah Shielded Metal Arc Welding (SMAW), Gas Metal

Arc

Welding(GMAW),SubmergedArcWelding(SAW)danFluxCoreArcWe

lding(FCAW).SedangkanpengelasanNonConsumableElektrodeyangpa

lingpopuleradalahGasTungstenArcWelding(GTAW/TIG).

)

2)

SMAW

Pengelasan SMAW  menggunakanelektrodaterbungkus
yangikutmencairdansekaligussebagaibahanpengisi.Elektrodasekal
igusberfungsisebagai kutunegatif dan
bendakerjasebagaikutubpositif.Panasberasaldariadanyabusurlistrik
yangmenyebabkanelektrodadanlogamdasarmelebursecarabersama
an.

Flukselektroda(pembungkuselektroda)berfungsiuntukmeli
ndungilogamlasagartidakbereaksidenganlingkungan/atmosfer.
Elektrodadengan diameter kecil,makaarusyang digunakan juga
lebihrendah. Eletrodajenisinibiasadigunakanuntuk material carbon
steel yang tipis pada semuaposisipengelasan.Jenis
elektrodadengan  diameter besar, maka yang digunakan
jugaarustinggi. Elektrodajenisinibiasanyauntukpengelasan
materialcarbon steel yang tebal pada posisi flat dan horisontal.
PengelasanSM A Wdigunakanhampirpada semuajenismaterial.

GMAW
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PengelasanGM A Wbiasanyadigunakanpadapengelasanfabr
ikasi steelstructure
material CSmenggunakanCO»ataucampurannya.Sangatmenguntun
gkanuntuktonaseyangbesarkarenakecepatannyasangattinggi(tanpa
harusberhentimenggantikawatlas).

SAW
Submerged Arc Welding (SAW) busurlistrik dan

logamcairdilindungioleMEhflukscairdanlapisanpartikelfluksygber

bentuk granular. Ujung elektroda yang
dimakansecarakontinu,dibenamkankedalamfluks dan
padasaatitubusurlistriktidakberfungsi. Proses

pengoperasiannyadilakukansecaramekanik
dansemiotomatis.Sistemmekanikdapatdigunakanbilaposisipengela
san flat, sedangkan system semi
otomatisdigunakanapabilapekerjaanmemerlukankualitaslasyangko
nsisten.

ProsespengelasanSA Wbanyakdigunakanpadamaterialyang
berbentuk plat yang tebal. Upaya
untukmendapatkedalamanpenetrasisambungan,makandigunakanar
usDCEP.Sambungandapatdi-backing dengan
Cu,fluks,berbagaijenisisolasiataupunbaja. ~ Proses  pengelasan
SAW dapatdigunakanuntukbajakarbon,bajapaduansemua

grade.Contoh filler metal
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danfluksnyadalam AW SclassadalahF7A6-EM12K.

FCAW

PengelasanFCAW (Flux

CoreArcWelding)merupakanmacam-
macampengelasanyanghampirsamadenganprosesGMAW .Prosesp
engelasanFCA Wmenggunakanelektrodaberintisebagaipengganti
solid electrode dan digunakanuntukmenyambunglogam ferrous.
Inti logamdapatberupaataumengandung
mineral,serbukpaduanbesidan material yang
dapatberfungsisebagai shielding gas, deoxidizer dan pembentuk
slag. Penambahaninidapatmeningkatkan
arcstability,sifatmekanikmaterialdanmembentukkontur las.
Contoh filler metal dalam AWS adalahE 81T1B2.

GTWA

GasTungstenArcWelding (GTAW )ataujugaseringdisebut

TungstenInertGas (TIG).Elektrodayangdigunakan(tungsten)
tidakikutmelebur, yang
meleburadalahbahanpengisi(filler)biasadisebut weldingrod.

Busurlistrikterjadiantaraelektrodadanmaterialdasar(basemetal),sed

angkan

shieldinggasdigunakanuntukmelindungielektrodadanlogamcair.
ProsespengelasanGTAWpadaumumnyamenggunakanpeng

aturanarussecaraDCSP(DCEN/  directcurrentelectrodenegative)
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untuk material CS, SS, Ti.
SedangkanuntukpengelasanpengelasanAluminium,magnesiumme
nggunakanDCEP(directcurrent electrode positive). Gas yang
digunakanadalah gas mulia;argon, helium ataucampuran argon
dan helium. Penggunaan prosesGTAW dilapangan pada
umumnyaadalah Full GTAW, untuk pipaketebalan < 5 mm
dengan  diameter < 4 inch  untukmaterial = CS
ataumaterialSSsemuadiameter.
SelainitujugadigunakanpadaplattipisbahanSSataupipaaluminium.
Penggunaanberikutnyaadalahsebagai Root saja(Filler&Capping
denganSMAW),biasanyadigunakanuntukketebalan pipa > 6 mm
baik material CS atau SS,atauuntukrootweldingpadapipacladding.
Jenis pengelasan yang dipilihuntukmenyambungbagian-
bagianrangkamesinpenggilingpadiadalahdenganmenggunakan las
busurlistrikdenganelektrodaterbungkusatau juga dikenaldengan
SMAW (Shieldedmetalarcwelding).Lasbusurlistrikdenganelektrod
aterbungkusadalah proses penyambunganlogam yang terjadi oleh
panasyang ditimbulkan oleh busurlistrik yang
terjadiantarabendakerja danelektroda(SriatiDjaprie,1995,182).

Tabel2.ketentuandalampenggunaanLas SMAW

Tebal bahan(mm) DiameterElektrod Kuat arus(ampere)
a(mm)

0,1-0,9 1,5 20-30

1,0-1,5 2 31-50




37

1,6-2,6 2,6 61-100

2,7-4.,0 3,2 101-120
4,1-6,0 4 121-180
6,1-10 5 181-220
10,1-16 6 221-300

Dalam penggunaan las busurlistrikadabeberapaperalatan

yangharusdisediakan.Berikutperalatan

dan  perlengkapan yang

digunakandalamwaktumelakukanprosespengelasanpadarangkamesinp

enggilingpadi:

1)  MesinLasListrik

Mesinlasdigunakanuntukmembagiteganganuntukmendapat

kanbusur nyala yang memberikanpanasuntukmencairkanlogam-

logam yang di las, mesin las dibedakanmenjadiduayaitumesin las

denganarusbolak

balikatau

A.C dan mesin las

denganarussearahatauD.C.(Daryanto,1996:122).

a) MesinLasArusBolak-Balik(AC)

arusbolakbalikmemperolehbusur nyala

daritransformator,dimanadalampesawatlasiniarusdarijaring—

jaringlistrikdirubahmenjadiarusbolak—

balikolehtransformatoryangsesuaidenganarusyangdigunakanu

ntukmengelas,sehinggamesinlasinidisebutjugamesinlastransfo

rmator.Pada

transformatorlasA.C,terdapatduakabelyaitukabelbusurdankab
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elmasa.
b) MesinLasArusSearah(DC)

Mesin  las  arussearahmemperolehbusur  nyala
dariaruslistrik yang diperolehdaridinamo las arussearah dan
pesawatperataarussehinggaberdasarkanhaltersebutpesawatme
sin  lasdibedakanmenjadidua, yaitudinamo las yang
digerakkan olehmesin diesel/bensin dan mesin las yang
mengambilsumberarusAC dan mengubahnyamenjadi DC.
Mesin las yang
digerakkanolehmesindieselataubensinsangatbaikdipakaidala
mpengerjaandilapangandanbengkel—
bengkelyangtidakmempunyaijaringanlistrik ,karenamesinlasin
ibersifatportabel.

Pada proses pembuatanrangka pada
mesinpenggilingpadi,jenismesinlasyangdigunakanadalahmesi
nlasAC.Alasanpemilihanmesin las AC
karenakeberadaanyadibengkelfabrikasiTeknik Mesin UNP
dalamjumlahbanyak, sesuaidenganbahan yangakandilas,
penyetelanmesin  yang  mudah, dan arus  yang

digunakanuntukpengelasantersedia.
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Gambar20. MesinLasAC
Sumber(TeknikFabrikasiPengerjaanLogam. 2018)

2) Elektrodalas

Pengertianelektrodadalamlaslistrikadalahpembangkitb
usurapi,yangsekaligusmerupakanbahantambahataubahanpeng
isi. Elektrodaterdiridariduajenisbagianyaitubagian
yangbersalut (fluks) dan tidakbersalut yang
merupakanpangkaluntukmenjepitkan tang las.
Fungsifluksataulapisanelektrodadalam
lasantaralainadalahuntukmelindungilogamcairdarilingkungan
udaramenghasilkangaspelindung,menstabilkanbusur,sumberu
nsurpaduan,melindungilogamlasdaripengaruhudaraluar,mem
bentukgaspelindung,membersihkanpermukaanlogamlasdariko
toranberupaolidanlapisanoksidalogam,danmemperbaikistrukt
urlogamlasyangberubahakibatprosespemanasanlogam.

Elektrodaberdasarkanbahannyadapatdibagimenjadi 3
yaituelektrodabajakarbon, elektrodabajapaduan dan
elektrodabukanbaja(nonferro).Namun,apabiladi
tinjaudarifungsinyadalamkaitanhubungandenganbahanpengel

asandapatdibagimenjadiduayaituelektroda yang habisterpakai



40

(consumable) dan elektroda
yangtidaklangsunghabisterpakai(nonconsumable)(SriWidarto,
2008:93).
Dalampemilihanelektrodaadabeberapaparameteryangp
erludicermatiyaitul)Materialyangakandilas,2)ProsesPengelas

an yangdigunakan,dan3)PosisiPengelasan.

Selsput (fax )

e S s

Gambar21. ElektrodalLas
Sumber(TeknikFabrikasiPengerjaanLogam. 2018)

Dalampenggolonganelektrodasalahsatunyadiaturberdasark
anstandarsistemA WS (American Welding Society).
Dalampenulisankodeelektrodapadatabelklasifikasielektrodamenur
utAWS(4dmericanWeldingSociety)yangdiaturdaribuku WeldingSkil
IsAndTechnologyuntukbajakarbonadalahsebagaiberikut.

Pada proses pembuatanrangka pada

mesinpengilingpadi,jeniselektroda yang dipilihadalahkode E6013

Kode organisasi Dua atau 3 digit Menunjukka
penulisan  elektroda angka menunjukkan | | , jenis

yaitu America besarnya tegangan lapisan
Welding Sosiety tarik  bahan las pembungkus
(tidak selalu setelah dilaskan dan jenis
dicantumkan)

‘, l

AWS EXXXX-X

Elektrod

Menunjukan komposisi
kimia pada logam las yang
dihasilkan oleh elektroda
(tidak selalu dicantumkan)

Menunjungkkan
posisi pengelasan
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dengan diameter 3.2mm. Pemilihanelektrodajenis E6013
didasarkan pada bahan yangakandilas, posisipengelasan, dan
jenismesin las yang
akandipakai.ElektrodaE6013,elektrodajenisinimemilikipengertian

kuranglebihnyasebagaiberikut:

a) Emenyatakanelektrodaterbungkus

b) Angka
60menyatakanbesarnyategangantarikyangdihasilkan,yaituse
besar600001b/inchi?.

c) Angkalmenunjukkanposisipengelasanyanga
rtinyabahwapengelasandenganekktrodainidapatdigunakanpa

dasegalaposisi.Selainitupengkodeanyanglainuntukposisipengelasanda
patdilihatpadatabel4.
Tabel3.Kodeposisipengelasan

KodePosisi
PosisiPengelasan
Pengelasan
1 Semuaposisi
2 Hanyaposisidatardanhorizontal.
3 Hanya posisidatar
4 Posisidatar,ataskepala, horizontal,vertikalturun

Sumber:(Gunadi,2008:201)
PelapisanatauPengecatan
Proses penyelesaianpermukaandapatdiartikansebagai
prosesfinishing,yangbiasadilakukandenganprosespelapisan.Pelapisany
angditerapkanpadalogamumumnyabertujuanagarpenampilanpermukaa

nlogammenjadilebihbaik,dantahanterhadapkorosi. Adapunpenjelasante
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ntangperalatanyangdigunakandalamprosespengecatanadalahsebagaibe
rikut:
1) KompresorUdara
Kompresorudaradigunakandalampengecatanbergunauntuk

menekanudarasampai 10atsmosfirkedalamtangkitekanyang
telahdilengkapidengankatuppengaman.ilatekananudaratelahmela
mpauitekanankerja yang dibolehkan.
Kompresorudarajugadilengkapidenganmanometeruntukmengetah
uitekananudaradalamtabung/tangki,kerangas,bautuntukmengeluar
kanair,regulator,danselangkaret.

Ku'lu]}lis-arr Katup keluar

\ ¥
Silinder S Torak Sabuk-V
"k. \ ¢ _."' -~

_.K'f - f"j/,» Motor

Udara keluar

Gambar22.KompresorUdara
(Sumber:TeknikPengecatan.2013)

2) PistolSemprot(spray gun)
Spraygunmerupakanalatyangdigunakanuntukmenyemprot
kan cat
kepermukaanbendakerjadenganbantuanudarabertekanandarikomp

Iresor.
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Sborup Poryeil Udira

Gambar 23.SprayGun
(Sumber:TeknikPengecatan. 2013)

2. Pembuatan Rangka
MesinPenggilingPadikapasitas580kg/jamRangkadibuatdenganprosesfabri
kasiyaitudenganpengelasan.

LasmenurutWiryosumarto,Okumura(1994),“ “adalahpenyambungan
besidengancaramembakar’dalamreferensi-
referensiteknis,terdapatbeberapadefinisidarilas,yakni:

Berdasarkandefinisidari ~ Deutsche  IndustrieNormen  (DIN)

dalamHarsonodkk(1991:1),mendefinisikanbahwa*“Lasadalahikatanmetalu
rgi pada sambunganlogampaduan yang
dilakukandalamkeadaanlumerataucair”.SedangkanmenurutMamanSuratm
an(2001:1)mengatakantentangpengertianmengelasyaitusalah
satumenyambungduabagianlogamsecarapermanendenganmenggunakante
nagapanas.Sedangkansriwidartho, Las adalah salah
satucarauntukmenyambungbendapadatdenganjalanmencairkannyamelalui
pemanasan.

Pembuatanrangkadanbodiiniterdiridaribeberapaprosespengerjaanya
ituprosespenyediaanalatdanbahan,pengukuran,pemotongan,pengelasan,pe
rakitan,danfinishing.

a. Alatdanbahanyangdigunakan

1) Mesindanalat
a) Mesinpotongplat
b) Mesinbordanperlengkapannya
¢) Mesinlaslistrikdanperlengkapannya
d) Mesingerindatangandanmesingerindaduduk
e) Mistarbaja,mistarsiku,jangkasorongdanmeteran
f) Palu

g)  Penitik,spidol,penggores

2) Bahan-bahanyangdigunakanuntukpembuatandanperakitan
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a) Besisiku40x40x30mmbajakarbonrendah
b) BesiU

c) Besiplatl.2mm

d) Elektroda36013RB-26

e) Murdanbaut

f) Catdandompol

2) Ampals

b. ProsesPengukuranBendaKerja

Sebelumdilakukanpengerjaan pada

bendakerjaterlebihdahuludilakukanpemberianukuran

padabahan,sehinggasaatpemotongansudahdiketahuibatas-

batasanyangakandipotongsesuaidenganperhitungandanperencanaan.

Berikutlangkah-langkahdalampengukuranbendakerja:

1)

2)

3)

4)

5)

Menyiapkanalatdanbahan.
Melakukanpengukuranpadabendakerjadenganmenggunakanme
teranataumistarbajasesuaidengangambarkerjasebagaipanduanseka
ligusmemberitandapadasetiapukurandenganpenitik.
Membuatgarispadabagianyangtelahditandaidenganmenggunak
anpenitikdanmistarsikuagarmemudahkansaatpemotongansekaligu
smendapatkanhasilpemotongan yang tegaklurus.
Melakukanlangkah-langkah  pada poin 2) dan 3)
untuksemuabahanyangakandipotong.

Bersihkansemuakelengkapantersebutapabila proses
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pengukurantelahselesai dan letakkankeelengkapantersebut pada

lemaritempatperalatankerja.

ProsesPemotonganBendaKerja
1)  Pelajarigambarkerjasesuaidenganperencanaan yangtelahdibuat.
2)  Ukuranpanjangbendakerja yang

akandibutuhkandenganmeteransesuaidngangambarkerja.
3) Tandaibagianyang telahdiukurdenganpenggores
4)  Untukmembentuksudutsiku,gunakanmistarsikuuntukmemudah

kandalamperakitan.

Prosespengeboranbendakerja

Adapun komponen yang harus di bor. Dalam proses

pengeboranyangharusdiperhatikanadalahtitikpusatyangakandibordan
meemeriksamata bor.
Apakahmataboritumasihlayakpakaiatausudahtumpul dan
sebelummemualipengeboran, sebaiknyabenda dititikterlebihdahulu,
agar hasildaripengeboranitubenar-benar pas.Sehinggasetiaplobang
yang dibuatterlihatpresisi dan memudahkandalampemasanganporos.

Pengelasanpadabendakerja

Proses penyambunganbagian-

bagianrangkamesinpenggilingpadimenggunakanmetodesambunganla
sbusurmanual(SMAW).Metode sambungan las SMAW ini di
pilihdenganalasanjenisbahandanketebalanbahanmampulasSMAW ke

kuatansambunganlasSMAW untukkonstruksimesin (rangka)
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cukupbaik, umumdigunakandalamkonstruksimesin dan
peralatantersedia dan pengoperasianmesintelahdikuasai.
Finishing
Proses
inibertujuanuntukmemperhalustampilanluarprodukyangtelahdibuat.P
rosespenyelesainpermukaandalampembuatanrangkaadalahdenganme
mbersihkanpermukaanrangkayangtelahselesaidisambung,yaitudenga
nmembersihkandarisisaterakpengelasan.Langkahselanjutnyaadalahm
elakukanpelapisanpadapermukaanrangkamenggunkan
catsehinggarangka danboditidakberkarat.
ProsesPerakitan
Perakitanadalahprosesmenyatukanbagian—
bagianmesinmenjadisatukesatuanmesinyangsiapuntukdilakukan  uji
kinerja.Pada pembuatanmesinpenggilingpadi,
rangkamesindisatukandenganmotor penggerak,,pulley, belt, blower
dan porosulirscrew.
Metodeyangdigunakandalamperakitaniniadalahmenggunakanpenya

mbunganbautdanmur.
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METODEPROYEKAKHIR

Jenisproyekakhir

Jenis proyekakhir yang
digunakandalampembuatanproyekakhirinitermasukkedalammerancang dan
membuatsuatualatyaitumesinpenggilingpadidimanamesintersebutbisamemba
ntumasyarakatdalamprosespenggilingpadi. Pada
dasarnyajenisproyekakhirinilebihditujukan padapembuatanrangka
danbodipadamesinpenggilingpadi.

WaktudanTempatPelaksanaanProyekAkhir

Perencanaan,pembuatansertapengujiaandalamproyekakhirinidilaksan
akandiWorkshopProduksidanFabrikasiJurusanTeknikMesinFakultas Teknik
Universitas Negeri Padang.
SedangkanwaktupelaksanaanProyek AkhiriniantarabulanAgustuss/dSeptemb
er2022.

TahapanpembuatanProyek Akhir

Untukmenyelesaikanproyekakhirinidilaksanakandalambeberapatahap

an,yaitu:

1. Studipustaka

2. Observasilapangan

3. Perencanaandangambardesain

4. Pemilihanjenisbahan

5. Pembuatansertaperakitankomponenalat
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6. Pengujian

Rancangan Alat
Pembuatangambarataudesainalatmerupakanlangkahawal
yangdilakukansebelumpembuatansuatualat,
gambarberfungsiuntukmencegahterjadinyakesalahandisaatpembuatan ~ dan

pekerjaanakanmenjaditerarahdansesuaidenganrancanganyangada.
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SECTION A-A
Jumilah Nama Bagian | No.Bag|Bahan| Ukuran | Keterangan
I ] 1]} Perubahan: g_
Digambar [17-06-22|
MESIN PENGGILING Skala 'pijinat
1 : 25 | Diperiksa
PADI Disetujui
JURUSAN TEKNIK MESIN
UNIVERISTAS NEGERI PADANG DI/TM/TA-22/A4
Gambar24. RancanganRangka
PengujianAlat
1. Tempat

danWaktuPengujianHari/T

anggal :14 September 2022

Tempat :WorkshopFabrikasiJurusanTeknikMesin
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Lamapengujian : 1-2 hari
PengujianAlat
a. TujuanPengujian

C.

Adapuntujuandilakukanpengujianmesinpenggilingpadikapasit
as 580kg/jam
iniadalahuntukmengetahuiberapatingkatefisiensidarimesininisesuaide
nganperencanaan yang
telahdibuat,apakahhasildaripengujianalatpraktekiniberjalansempurna
dan hasilsesuaidenganyangdiharapkan.

AlatdanBahan
Alatdanbahanyangdipergunakanpadapengujianiniantaralain:
1) MesinPengglingPadi
2) Padi
3) Tachometer
4) Timbangan
5) Ember
6) Stopwatch
7) Kamerahandphone

8) Alattulis

LangkahKerja
Adapunlangkahkerjadaripengujianalatiniadalahsebagaiberikut:

1. PastikankondisiMesinPenggilingPadisudahdirakitdandalamke
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adaansiapuntukmelakukanpengujian.
2. Letakkanemberpenampungpadacorongkeluarpadidansekam.
3. Timbangmassapadisebelumpengujiandengan3buahsampelden
gansamaberat.
4. Hidupkanmotor penggerakmesindengankecepatanrendah.
5. Ukurkecepatanputaranporosmotorpenggerakmesindenganalat
ukurtachometer.
6. Masukkanpadikedalamcorongmasuk(Hopper).
7. HitunglamapenggilinganpadimenggunakanStopwatch.
8. Timbanghasilpenggilinganpadiberupaberasdansekam.
9. Lakukan3pengujiansepertidiatasdengankecepatanmotorpengg
erakrendah,sedangdantinggi.
PerawatanMesinPenggilingPadikapasitas580kg/jam
Kegiatanperawatan ~ dan  perbaikanmerupakansuatuhal ~ yang
sangatpentingdalamprosespermesinan,jikaperawatandanperbaikantidakdilak
ukandapatmenimbulkankerusakan pada alat dan komponen-
komponenlainnya,perawatansecarateraturdanberkalabertujuanuntukmencega
hpenyebabtimbulyakerusakan,sedangkanperbaikanyaitusuatuproseskegiatan
dalamrangkamengendalikankondisialatdarikerusakansehinggaalatdapatberop
erasikembalipadakondisisemestinya
1. Perawatanalat
Perawatanalatdilakukanpadamesinpenggilingpadiiniadalah:

a. Untukmenghindariterjadinyakorosi pada



52

alatinidilakukanpengecatanterutamapadabagianrangkadanbodisupaya
alatkelihatanlebihbersih.

b. Melakukanpembersihanrutinsetelahmenggunakanmesin agar
tidakterjadikaratan.

2. PerbaikanAlat

Perbaikanyangdilakukanpadamesinini,yaitu:

a. Perbaikan padamesininidiutamakan padakomponensaringan
dansirip pada poros, jikapenggunaanberlanjutsaringan dan sirip
padaporosyangberfungsisebagaipenggilingpadiakanmengalamikehau
san.

b. Memperhatikankondisipulijikatelahmengalamikehausan.

C. Mengganti/sabukjikatelahmengalamikehausan.
Dengandilakukanperawatandanpemeliharaan,makakitadapatmemperp

anjangumursuatumesin. Karena aktivitasdapatdilakukansetiaphari,
sehinggakotoran yang adatidakmenumpuk dan bilaterjadikelainanpada

mesinkitadapatmengetahuimelaluigetaran dan fungsidariperalatanmesin.

KeselamatanKerja
Adapunkeselamatankerjasecaragarisbesardapatdibagiatastigabagianyai
tu:
1. KeselamatanDiriSendiri
a. Memakaipakaianpraktek.

b. Memakaiperalatanpengamansepertisepatu,sarungtangan,kacamat
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adanlainlain.

c. Disiplindalambekerjasertamenurutisemuaperaturanyangberlaku.

KeselamatanPeralatan

a. Memakaiperalatandenganbaikdanperalatantidakmengalamikerus
akan.

b. Gunakanalatsesuaifungsinya.

c. Bersihkanalatsebelumdansesudahbekerjadansimpanpadatempatn
yamasingmasing.

KeselamatanLingkungan
a. Bersihkanlingkungantempatbekerjasebelumdansesudahbekerja.

b. Jagakebersihantempatkerja.

DiagramAlirProyekAkhir

[ TahapPersiapan

Perencanaan

KapasitaskerjaMesin PrinsipKerjaMesin




A

GambarMesin

PenyediaanAlatdanBahan

PembuatanKomponen
Perakitan
| > Pengujian
< Perbaikan >
A Tidak HasilUji
ya

{ AnalisisHasil J

A

!

LaporanHasil

(Gambar25. DiagramAlirPerancanganMesinPengilingPadi)

PerencaanAngaranBiaya

Tabel 4. PerencanaanAnggaranBiaya
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Ukuran TotalHa
rga@(Rp

N NamaBah R

° amabaiat Jumlah | Satuan ) rea(Rp)
1 [BesiPlat900x1200x2mm 1 Lembar | 950.000 | 950.000
2 BesiUNPKanalU 1 Batang | 250.000 | 250.000
3 |BesiSiku-Siku 40x40x3mm 2 Batang | 250.000 500.000
4 MotorBakar7hp 1 Buah 2.500.000 |2.500.000




55

5 |Pulleyl2inch 1 Buah 250.000 250.000
6 |Pulley4inch 2 Buah 50.000 100.000
7 |Bearing6206 2 Buah 75.000 150.000
8 |Bearing6202 1 Buah 50.000 50.000
9 [V-belt15001i 2 Buah 105.000 210.000
10 |[V-belt6 inchi 1 Buah 45.000 45.000
11 |[Elektroda 1 Kotak 175.000 175.000
12 MataGerindra 20 Buah 10.000 200.000
13 [PahatBubutHSS 1 Buah 75.000 75.000
14 |[Endmillémm 1 Buah 75.000 75.000
15 |[PorosMataPisau 1 Buah 500.000 500.000
16 [Porosd25mm 1 Meter 100.000 100.000
17 SaringanPadi 1 Buah 150.000 150.000
18 Mur danBaut 50 Buah 2.000 100.000
19 |Amplas 1 Meter 6.000 6.000
20 |Dempul 1 Kaleng | 35.000 35.000
21 [Tiner 1 Kaleng | 30.000 30.000
22 |Cat 2 Kaleng | 75.000 150.000
23 Mata Bor 1 Set 250.000 250.000
24 |Pasak 1 Batang | 50.000 50.000
25 |MataPisau 1 Meter 150.000 150.000
TotalJumlah 7.051.000




BAB IV
HASIL PENGUJIAN DAN PEMBAHASAN
A. Hasil

1. Hasil Rancangan Rangka

Setelah melakukanbeberapakegiatandimulaidariperencanaan,
pemilihanbahan, persiapanalat dan bahan,
pembuatankomponenalatsertaperakitan. Setelah

MesinPenggilingPadiselesaidirakitmakaProyek Akhir sudahbisa di uji
coba dan hasilpengujianbisadiolahsebagailaporan.

Untukhasildariproyekakhirdapatdilihat pada gambarsebagaiberikut:

I I 1 I

T[] Perubahan == @

Digambar_Jos 10.22]

Skaia [nar | I

MESIN PENGGILING PADI || 4 [Boeaes T i

....... I I

JURUSAN TEKNIK MESIN

UNIVERISTAS NEGERI PADANG DIEMT 22004

Gambar 26. MesinPengilingPadi
Adapun spesifikasihasilperancangan dan
pembuatanMesinPenggilingPadisebagaiberikut:

Motor penggerak : 13 Hp
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Transmisidaya
Rasiotransmisi
Bahan rangka
Bahan bodi
Jenis poros
Bahan poros
Bearing
Jumlahporos

Dimensimesin

Berat total mesin

Daya tampunghopper

Blower

B. Pembahasan

: Pulli alur V dan sabukalur V tipe A
:1:1:1

: Baja profil L dan profil U

: Plat baja 1.6 mm

: Poros Ulir Screw dan Sirip

: St42

: UCP 205 25 mm

12

: 750 x 500 x 980 mm

163,24 Kg

1 12,3 Kg

: Blower keongmodifikasi

Pengujian pada
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alatinidilakukandenganmenggunakanbahanbakuPadikering yang telah di

jemur.

Tabel 5. Perbedaankecepatanpenggilinganpadi

JENIS Jggﬁ‘:}l{l WAKTU HASIL RPM MOTOR
BAHAN (KG) (DETIK) BERAS | PENGGERAK
Padi 5 242 2,8 kg
Padi 4 207 2,2 kg
Padi 4 92 2,3kg
Dari tabeldiatasdisimpulkan RPM motor

penggerakdengankecepatantinggimembuatpengglinganjadilebihbaikmenghasi
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lkanberaslebihbanyak dan  waktu yang dibutuhkansedikit. =~ Maka
KapasitasMesinPenggilingPadiinidapatdihitungsebagaiberikut:
Berat padikering : 4 kg
Waktu : 2 menit 39 detik
Maka, kapasitasmesinadalah :
Q =
Q = 4 Kg/242detik
Q =0,056515 Kg/detik x 3600 (1 jam = 3600 detik)
Q =52,666 kg / jam
Dari hasilpengujian,

makadidapathasilpengujianMesinPenggilingPadisepertigambardibawahini :

Gambar 27. Hasil penggilinganpadi (Beras)

Gambar 28. Hasil penggilinganpadi (Sekam)



Dari

hasilpengujianpengglinganpadimenjadiberasdidapatpersentasenya
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75%.

Daripercobaanpadidenganberat 4 kg didapatkanberatberas 2,2 kg dan 1.2kg di

dapatkansekam.
C. AnalisisPerhitungan

1. Rancangbangun Rangka

Hasil darirancangan dan pembuatanrangkadapatdilihat

gambardibawahini:

L 35,00 X 35,00 X 5.000 &

L 35,00 X 35.00 % 5.000

L 35.00 X 35,00 X 5.000 4

1
1

5

1

3 L 35.00 X 35,00 X 5.000
] L3 X 5.000
2

X 5000

B50

L3 D |
Ty CESCRIPTION Ter recs | Bahan

Li

HGTH

Keterangan

1|1 {0l] Perubahan:

KERANGKA

Skala
1:20

Digambar

oi5- 10-23]

Dilihat

Diperikaa

Disetujui

JURUSAN TEKNIK MESIN
UNIVERISTAS NEGERI PADANG

DIUITM/TA-22/A4

Gambar 29. Rangka dan Komponenlainnya

Salah satu

pada

proses

dalamperancangansuaturangkaadalahmenghitungmomen dan gaya pada
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rangka. Adapun hasildariperhitungan yang
didapatdalamproyekakhiriniyaitu:

a. Menghitunggaya yang bekerja pada rangka

Dimana :
= Gaya yang bekerja ()
= Beban keseluruhan terhadap rangka ()
g = Gaya grafitasi ()
Diketahui :
=9,81
Berat rangka = 22 Kg
Berat plat bodi = 21,9 Kg
Berat hopper = 3,12 Kg
Berat 2 buahporos = 6,16 Kg x 2 =12,32 Kg
Berat 4 bearing = 0,75 Kg x4 =3 Kg
Berat 2 pulley = 0,45 x 2 Kg=0,9 Kg
=63,24 Kg
Ditanya F = ...

Dijawab :

63,24 x 9,81
620,38

b. Menghitung diagram gayageser dan reaksi pada penyangga



RAz : RBZ
a \
1
I
1
I
s i’ """ T Ry
I 1
I 1
I 1
I l
1 1
i 1
1 1
i 1
RA1 : : | RBI
3 Rk |
r a ") :
L : b 1
L L 1 =J|
! ' !

4 9 3
< — s
< ; >

Ra Ry
> =0

> =0.a-.=0

> =0 .b-.=0

> =0 + — =0 (untuk pengecekan perhitungan)

Dimana :

= Momen

= ReaksiVertikal A
= ReaksiVertikal B
= Gaya vertikal

= Gaya
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= Panjang lengan
= Panjang lengan

= Panjang lengan

60 (cm)

L

15 (em)

Diketahui :
=620,38
=60 cm
=15cm

Ditanya :

Dijawab :

> =0.a-.=0

=496,304
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= =248,152
> =0 .b-.=0
= 124,076
= =62,038
=124,08 . 60
= 7444 8 Ncm
Uji hasilperhitungan :
> =0+ —-=0

124,08 + 496,30 = 620,38
620,38 = 620,38
Perhitungandiatasdapat di tulis pada diagram gayageser dan reaksi

pada penyanggadibawahini:
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L 60 (cm) | 15(m) L

1 sec. (X1)
2 sec. (X2)

~N

¥

124.08

-496.30

2. Rancangbangunbodi dan Hopper
Hasil darirancangan dan pembuatanbodidapatdilihat pada

gambardibawahini:

Gambar 31. Bodi
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Hasil darirancangan dan pembuatankopperdapatdilihat pada

gambardibawahini:

2022/08/27 12:01

Gambar 30. Hopper

Salah satu proses
dalamperancangansuatusopperadalahmenghitungdayatampung pada
hopper tersebut. Adapun hasildariperhitungan yang

didapatdalamproyekakhiriniyaitu:

Volume hopper = Volume limasterpancung + volume persegiatas +
volume persegibawah

V limasterpancung = t(a+b +)

Dimana :

t = tinggilimas

a = luas alas atas

b = luas alas bawah

Diketahui :

t=35cm



a=42x42=1764 cm?
b=6x6=36 cm?
Dijawab :
V=35(1764+36+)
V=15 (1625 +200)
V=9125cm?

V persegiatas =p x 1 x t
Diketahui :

p=40cm

1=40 cm

t=5cm

Dijawab :

V=pxlxt
V=40x40x5

V = 8000 cm?

V persegibawah =p x I x t
Diketahui :

p=35cm

I=5cm

t=8cm

Dijawab :
V=5x5x8

V =200 cm?
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Volume hopper = Volume limasterpancung + volume persegiatas +
volume persegibawah

V hopper = 9125 cm?® + 8000 cm? + 200 cm?

V hopper = 17325 cm®

1 liter  =1000 cm?

Berat berasdalam3,5 literadalah 2,5 Kg

Berat berasdalam 1000 cm® =0,71 Kg

Berat berasdalam 17325 cm® =12,3 Kg

Banyak berat yang dapatditampungdalam/opperialah 12,3 Kg.



BABYV

PENUTUP

A. Kesimpulan

BerdasarkanhasilperancangandanpembuatanMesinPenggilingPadimak

adapatdiambilbeberapakesimpulansebagaiberikut :

1.

Dapatmerancangrangka dan bodi pada software Autocaddan Solidworks

2020.

. Dapat membuat rangka mesin penggiling padi di Worshop Teknik Mesin

. Dapat merancang bodi mesin penngiling padi

Dapat membuat bodi mesin penggiling padi

Rangka menggunakanbajaprofil siku 50x50 mm dengantebal 5 mm
denganjenisbaja St 37 menggunakanpenyambungan las SMAW
denganelektroda 36013 RB-26. Sedangkanbodimenggunakan plat

ketebalan 1.6 mm.

. PrinsipkerjaMesinPenggilingPadiadalah motor

bakarsebagaipenggerakutamaakanmentransmisikandaya  pada  pulley
keporos 1 dan poros 2, pada bagianporosterdapat screw
yangakanmendorongpadi pada bagiansirip yang

berfungsimenggesekanpadidengansaringansehinggapadidapatterkelupas.

B. Saran

Berdasarkandariperencanaan, pembuatan, dan

pengujianalatmakaperludiperhatikan saran-saran berikutini :
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. Agar lancarturunpadidariporos 1 keporos 2
menyarankanmemiringkantempatsaluranberas.

. Carilah perhitungan detail mengenaipemilihanbahan agar
jangkawaktupakaialatlebih lama.

. Agar tidak tercampur sekam dengan dedak menyarankan membuat corong
sekam setelah dihembuskan oleh blower pada saat pemisahan sekam
dengan beras.

. menyarankan untuk merencanakan dan memperhitungkan dengan matang
mengenai sirip pada poros dan saringan agar padi dapat terkelupas
semuanya.

. Lakukanperencanaanterlebihdahulusebelumpembelianbahan,
usahakanpenekanananggaran dan mendapatkanbahan yang baik dan hasil
yang memuaskan.

. Dalam pengerjaanmenggunakanmesinini,
lakukanlahpengerjaansesuaiprosedur dan fungsidarimesin.

. DiharapkanMesinPenggilingPadiininantinyadapatdijadikanmotivasibagipe
mbaca proposal

tugasakhiriniuntukdapatmengembangkanmesindanganlebihbaik.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Gambar
SkeksaMesinPeggilingPadi

1450
350
35
. mmabem
* 450
8l £ L
£ 2
A
7
237
TBO
430 &6
1450 300
450 80
598 110

547

-1 =
= b—dH
o 5 i

2 : 2
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&05 845
SECTION A-A
Bahan Ukuiran Keterangan
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Perubahan: -EE_ _@_

Degambar  [085.10.22
Skala Dt
MESIN PENGGILING PADI |, 1, Mpass
Disetujui
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Lampuean 2. Gambar sketrangka

] L 3500 % 35,00 X 5.000 15 400
i L 3500 % 35,00 % 5,000 14 il
2 L 3500 X 35,00 X 5.000 13 550
2 L X500 X 35,00 % 5,000 12 B4l
2 L X500 X 35,00 X 5000 | 7RO
2 L 25,00 % 35,00 X 5,000 1o B5
2 L 5,00 % 35,00 X 5,000 9 05
2 L 35,00 X 35,00 X 5,000 [ 1450
i L 5,00 % 35.00 X 5.000 7 560
i L 35,00 X 35.00 X 5.000 & 550
5 L 5,00 % 35.00 X 5,000 5 ]
] L 35,00 X 35.00 X 5.000 4 530
3 L 5,00 X 35.00 X 5.000 3 530
4 L 35,00 X 35.00 X 5,000 2 20
4 L 35,00 X 35,00 X 5,000 | B0
ary. DESCRIPTION iTEm 1203 | Bahan LEMGTH Ketarangan
i | 0] i| Perubahan: 'Eﬂ' _@_
Digambar |05-10-22
KERANGKA o L
1: 20 | Diperiksa
Disatujui
JURUSAN TEKNIK MESIN DIITM/TA-22/A4
UNMIVERISTAS NEGERI PADANG




Lampiran 3. Gambar Komponen Mesin Penggiling Padi

PRI AT A S RIS P AA RS

2 PULLEY 3 IMCH 15
2 PULLEY & INCH 14
1 HOMDW, pMOTOR 13
1 KEDUDUEAN PAOTOR BATAR 12
1 CASIHNG MESIM PEMGGILNG PADI 11
1 CORONG OUTPUT DEDAK 1o
1 PEHYARMNG HASL GILINGAN PADE ¢
1 BLADE BLOWER B
1 CASING BLOWER 7
1 MATA PISAL PENGGILING &
) COROHG CILI;E_;T DA PEMGATL 5
GRIMGAN PADI
1 CASING PEMGGILNG 4
1 PEHGATUR KATUP [HPUT 3
1 COROHG IHPUT 2
1 KERA MG, |
@any. DESCRIPTION IMER R
I { It || Perubahan: _EE__@_
. mbar (151022
MESIN PENGGILING PADI |, 3 [Gireiea
Disetujui
JURUSAN TEKNIK MESIN DITMTA-22/A4
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7. Lampiran gambarsketalatmesin

Perubahan: -EH—-@-
Digambar  |05-10-22
Shala Diinat
MESIN PENGGILING PADI |, ., Dipenksa
Disetujul

JURUSAN TEKNIK MESIN
UNIVERISTAS NEGERI PADANG

DINTMITA-22/A4
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8. Gambar Sketsa body

e =

Cigambar  |05-10-22|

Skala rEey

BODY 1:10 | Diperiksa

Disetujui

JURUSAN TEKNIK MESIN

UNIVERISTAS NEGERI PADANG DIITM-18/TA-22/A4
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9. Lampiran lembar konsultasi
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