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ABSTRAK

Styrofoammerupakan plastik berbahan dasar polistiren, banyak digunakan dalam
kehidupan sehari-hari sebagai pengemas. Limbah styrofoam jumlahnya semakin
banyak, namun tidak dapat didaur ulang seperti jenis sampah plastik lainnya. Adapun
tujuan dari penelitian ini adalah merancang dan membangun mesin pencacah
styrofoam menjadi butiran-butiran dan mendesain bentuk mata potong agar diperoleh
hasil pencacahan butiran-butiran dengan ukuran diameter 2-3 mm. Metode
perancangan yang dilakukan dalam pembuatan mesin pencacah dimulai dari
pengumpulan data (survei,study literatur, referensi),mengkonsep, pemilihan alternatif,
perancangan mesin, proses permesinan, perakitan, ujicoba dan kesimpulan dan saran.
Hasil perancangan mesin pencacah styrofoam terdiri dari sistem penggerak
menggunakan motor AC (spinner) dengan daya 110 W, rangka mesin menggunakan
plat siku 30 mm x 30 mm x 3 mm, Sistem tranmisi menggunakan puli dan V-belt dan
mata potong menggunakan profil segitiga dan ulir segitiga dengan desain bentuk
mata potong yang dihasilkan berbentuk profil segitiga ulir segitiga dengan bahan
terbuat dari nilon. Dari hasil ujicoba didapat rata-rata berat kasar dari butiran yang
tercacah adalah 8.73 gram dengan diameter 2-3 mm .

Kata kunci : bahan, butiran, mata potong, pencacah, styrofoam.



ABSTRACT

Styrofoam is a type of plastic made from polystyrene, it is often used in a daily
life as packaging. The amount of styrofoam are growing up, however it cant be
recycle like the other type of plastic waste. The purpose of this research is to
design and build styrofoam chopper machine capable of chopping styrofoam into
styrofoam beads and design the shape of cutter as the order for result of chopper
styrofoam beads with diameter 2-3 mm. Method of design in making this
styrofoam chopper machine starts from data collection (survey, literature study,
reference, trial), conceptualize, alternative choosing, machine design,
manufacture and assembly of machinery, testing, conclusions and suggestions.
The results obtained from styrofoam chopper machine consists of driver system
with Spinner Motor AC with 110 W power, the framework of the machine with
elbow plate 30 mm x 30 mm x 3 mm, transmitting system with pulley and v- belt
and the type of cutter used for machine is the screw type triangle, triangle profile
with nylon material in the form of grains. Test result can get the average of rough
weight from chopping styrofoam beads are 8,73 grams with 2-3 mm diameter.

Keywords: material, beads, chopper, cutter, styrofoam.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dewasa ini, dengan kemajuan teknologi sangat berdampak besar pada
peningkatan jumlah styrofoam. Hal ini terlihat pada setiap packing barang elektronik
menggunakan styrofoam yang berfungsi sebagai penahan benturan, maka akan
berdampak pada peningkatan jumlah styrofoam.

Styrofoam merupakan plastik berbahan dasar polistiren, banyak digunakan
dalam kehidupan sehari-hari sebagai pengemas, memiliki beberapa keunggulan sifat di
antaranya fleksibel, tidak mudah pecah, dapat dikombinasikan dengan bahan kemasan
lain, tidak korosif serta harganya relatif murah, ada dua jenis styrofoam yang biasa kita
kenal pertama yaitu Expanded Polystyrene/EPS biasa digunakan untuk kemasan dari
berbagai macam produk elektronik, perangkat elektrik, helm, kotak es, busa lembaran
dan block untuk konstruksi jalan dan Polystyrene Paper/PSP, disebut Extruded
Polystyrene yang digunakan untuk membuat kotak dan tray makanan. Dari jenis
styrofoam yang telah dijelaskan, penulis mengambil sample expanded polystyrene

karena terdiri dari butiran-butiran, seperti yang ditujukan pada Gambar 1.1

Gambar 1.1 Styrofoam



Berdasarkan survei yang penulis lakukan pada tanggal 12 Februari 2018 di
berapa tempat seperti, pesisir pantai, muara yang berlokasi di lingkungan Air Kantung,
Sungailiat. Penulis menemukan fakta bahwa di lingkungan tersebut banyak terdapat
sampah styrofoam yang berserakan, hal ini umumnya terjadi di masyarakat setelah
pembelian barang elektronik, styrofoam dibuang karena dianggaptidak bernilai, yang
dapat dilihat pada Gambar 1.2.

Gambar 1.2 Sampah styrofoam

Berdasarkan latar belakang diatas memunculkan niat penulis untuk membantu
memecahkan masalah yakni bagaimana cara agar styrofoam tersebut tercacah dengan
hasil berupa butiran. Alternatif pemecahan masalah yang dapat dilakukan dengan
menciptakan mesin pencacah styrofoam.

Sebelum melakukan desain dan pembuatan mesin penulis mencari beberapa
referensi diinternet untuk mengumpulkan data-data mengenai hasil cacahan, tipe mata
potong dan model mesin. Berikut beberapa penelitian yang didapat penulis sebagai
referensi. Penelitian pertama dilakukan oleh Ichlas Nur dkk (2014), penelitian tersebut
membuat “mesin mencacah limbah plastik dengan sistem crusher dan silinder
pemotong tipe reel*. Prinsip kerja mesin pencacah bahan plastik dengan ukuran besar
masuk ukuran bahan kecil-kecil. Pada tahap dua bahan dipotong-potong secara
berulang kali dengan silinder terpasang pisau tipe reel. Hasil cacahan keluar dari
lubang saringan kepencacahan tahap 1, bahan dirobek, ditarik, diremukkan, dan

dihancurkan oleh dua buah silinder tersusun pisau crusher berputar berlawanan arah



dan bahan menjadi lunak, hasil pencacahan tahap 1 masuk ke pencacahan tahap 2
dengan dengan ukuran seragam. Standar lubang saringan dengan ukuran 0,5-1,5cm,
adapun mesinpencacah limbah plastik dengan sistem crusher dan silinder pemotong

tipe reel dapat dilihat pada Gambar 1.3.

Gambar 1.3 Mesin pencacah limbah plastik dengan sistem crusher dan silinder
pemotong tipe reel

Penelitian kedua yang dilakukan oleh Mochamad Syamsiro dkk (2016),
penelitian ini membuat mesin pencacah plastik dengan prinsip kerja menggerakkan
pisau putar menggunakan motor bensin. Rancangan ini berbeda dengan yang telah
dilakukan oleh Nur dkk (2014), yang menggunakan sistem crusher dan silinder
pemotong tipe reel. Daya dari mesin ini ditransmisikan menggunakan puli dan sabuk.
Fungsi puli untuk mereduksi putaran mesin sesuai dengan kebutuhan. Material sampah
plastik yang sudah dibersihkan dimasukkan ke dalam mesin melalui corong masukan
hingga mengenai pisau pencacah. Cacahan plastik kemudian keluar melalui saringan
bawah dan corong keluaran.Adapun mesinpencacah plastik dapat dilihat pada Gambar
1.4.



Gambar 1.4 Mesin pencacah plastic

Kemudian pada penelitian ketiga yang dilakukan oleh oleh Juardin dkk (2017),
prinsip kerja mesin pencacah sampah ini mempunyai sistem transmisi berupa puli.
Gerakan putaran dari motor bensin ditransmisikan ke puli 1, kemudian dari puli 1
ditrasmisikan ke puli 2 dengan menggunkan V-belt. Ketika motor bensin dihidupkan,
maka motor bensin akan berputar kemudian putaran ditrasmisikan oleh V-belt untuk
menggerakan kedua poros mata pisau yang menggunakan 2 buah gear yang
putarannya berlawanan. Jika kedua poros mata pisau pencacah telah berputar maka
sampah plastik siap untuk dimasukan ke dalam bak penampungan sampah menuju
proses pencacahan dan sampah plastik pun akan tercacah dengan bentuk potongan

potongan yang kecil. Berikut mesin pencacah sampah dapat dilihat pada Gambar 1.5.

Gambar 1.5 Mesin pencacah sampah



Berdasarkan hal-hal yang telah dipaparkan, maka penulis membuat mesin
pencacah styrofoam dengan prinsip kerja mesin mempunyai sistem transmisi berupa
puli. Gerakan putaran dari motor AC ditransmisikan ke puli 1, kemudian dari puli 1
ditrasmisikan ke puli 2 dengan menggunkan V-belt. Ketika motor AC dihidupkan,
maka akan menggerakan poros mata potong kemudian masukan styrofoam kedalam
hopper dan styrofoam akan tercacah menjadi butiran-butiran.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang ada, maka rumusan masalah yaitu:
1. Bagaimana merancang dan membuat mesin pencacah styrofoam menjadi butiran-
butiran.
2. Bagaimana desain bentuk mata potong agar diperoleh hasil pencacahan butiran-

butiran dengan ukuran diameter 2-3 mm.

1.3 Tujuan
Adapun tujuan rancang bangun mesin pencacah styrofoam adalah sebagai
berikut:
1. Merancang dan membangun mesin pencacah styrofoam menjadi butiran-
butiran.
2. Mendesain bentuk mata potong agar diperoleh hasil pencacahan butiran-butiran

dengan ukuran diameter 2-3 mm.

1.4 Batasan Masalah
Batasan masalah mesin pencacah styrofoam adalah sebagai berikut:
1. Jenis styrofoam yang memiliki butiran,

2. Ukuran butiran styrofoam diameter 2-3 mm



BAB |1
DASAR TEORI

2.1 Styrofoam

Styrofoam merupakan plastik berbahan dasar polistiren, banyak digunakan
dalam kehidupan sehari-hari sebagai pengemas, memiliki beberapa keunggulan sifat di
antaranya fleksibel, tidak mudah pecah, dapat dikombinasikan dengan bahan kemasan
lain, tidak korosif serta harganya relatif murah. Sampah styrofoam merupakan sampah
yang sulit terurai seperti halnya sampah plastik lainnya. Namun jika jenis plastik lain
dicari oleh pemulung karena bisa didaur ulang, styrofoam tidak. Sebab itulah, sampah
styrofoam terus menggunung dan mengganggu lingkungan. Jika dibuang ke sungai
atau saluran air, styrofoam bisa menyumbat saluran air dan mengakibatkan banjir.
Jumlah sampah styrofoam di Kota Bandung mencapai 27 ton setiap bulannya.
Penyumbang terbesar sampah styrofoam adalah non-rumah tangga sebanyak 11,9 ton
per bulan. Sementara, rumah tangga menyumbang sebanyak 9,8 ton per bulan.
Persentase sampah styrofoam mencapai 1,14% dari 12% sampah plastik yang
terkumpul setiap bulannya. (Enri, 2011)

Selain mengganggu lingkungan, styrofoam ternyata ikut berkontribusi pada
timbulnya efek rumah kaca. Menurut Enri, proses pembuatan produk plastik itu hingga
kini masih menggunakan chloro fluoro carbon (CFC) yang menjadi penyebab efek
rumah kaca.

Dibalik semua keunggulan styrofoam itu dapat menimbulkan kerugian yang
sangat merugikan bagi manusia dan alam. Bila ditinjau dari faktor alam atau
lingkungan sudah kita semua tahu kalau styrofoam sangat berbahaya karena bila
sampahnya terus menumpuk dan tidak ada upaya untuk mendaur maka akan dapat

menimbulkan timbunan sampah yang sulit untuk diurai.



2.2 Dasar-Dasar Perancangan
Tahapan yang dilakukan untuk membuat rancangan yang baik harus melalui
tahapan-tahapan dalam perancangan, sehingga dapat diperoleh hasil rancangan yang

optimal sesuai yang diharapkan.

2.2.1 Perancangan

Perancangan merupakan kegiatan awal dari suatu rangkaian dalam proses
pembuatan produk. Fase-fase perancangan adalah sebagai berikut: fase definisi
proyek, perencanaan proyek, dan penyusunan spesifikasi teknis proyek. Definisi
proyek dan kegiatan-kegiatan lain dalam fase ini menghasilkan antara lain:

a. Pernyataan tentang masalah atau produk yang akan dirancang.
b. Beberapa kendala yang membatasi solusi masalah tersebut.

c. Spesifikasi teknis produk (daftar tuntutan).

d. Rencana produk

Spesifikasi teknis produk hasil fase pertama proses perancangan menjadi dasar
fase berikutnya, yaitu fase perancangan konsep produk. Tujuan fase ini adalah
menghasilkan alternatif konsep produk sebanyak mungkin. Konsep produk yang
dihasilkan fase ini masih berupa skemaatau dalam bentuk sket. Pada prinsipnya,
semua alternatif semua konsep produk tersebut memenuhi spesifikasi teknik produk.
Pada akhirnya fase perancangan konsep produk, dilakukan evaluasi pada hasil
rancangan konsep produk untuk memilih satu atau beberapa konsep produk terbaik
untuk dikembangkan pada fase selanjutnya fase perancangan produk.

Fase perancangan produk merupakan pengembangan alternatifo dalam bentuk
skema atau sket menjadi produk atau benda teknik yang bentuk material dan dimensi
elemen-elemennya ditentukan. Fase perancangan produk diakhiri dengan perancangan
detail elemen-elemen produk, yang kemudian dituangkan dalam gambar-gambar detail
untuk proses pembuatan.

Fase penyusunan dokumen berupa gambar produk hasil rancangan dan
spesifikasi pembuatan produk.Dokumen atau gambar hasil perancangan produk
tersebut dapat dituangkan dalam bentuk gambar tradisional diatas kertas (2 dimensi)

atau gambar dalam bentuk modern yaitu informasi digital yang disimpan dalam bentuk



memori komputer. Informasi dalam digital tersebut dapat berupa print-out untuk
menghasilkan gambar tradisional atau dapat dibaca oleh sebuah software komputer.
Gambar hasil rancangan produk terdiri dari:

a. Gambar semua elemen produk lengkap dengan geometrinya, dimensinya,

b. Kekasaran/kehalusan permukaan dan material.

¢. Gambar susunan komponen (assembly).

d. Gambar susunan produk.

e.Spesifikasi yang membuat keterangan-keterangan yang tidak dapat dimuatdalam

gambar.

2.2.2 Merancang

Dari konsep yang terpilih akan dirancang komponen pelengkap produk.
Perhitungan desain secara menyeluruh akan dilakukan, misalnya perhitungan gaya-
gaya yang bekerja, momen yang terjadi, daya yang dibutuhkan (pada transmisi),
kekuatan bahan (material), pemilihan material, pemilihan bentuk komponen
penunjang, faktor penting seperti faktor keamanan, keadaan dan lain-lain. Pada
tahapan ini seluruh produk sudah harus dicantumkan pada rancangan dan dituangkan
dalam gambar teknik (Ayi Ruswandi, 2004).
1. Perawatan

Perancangan suatu produk proses perawatan harus dipertimbangkan, sehingga
usia pakai produk bisa bertahan lama dan dapat dengan mudah diperbaiki jika terjadi
kerusakan pada suatu elemen didalamnya serta identifikasi juga bagian yang rawan
atau memerlukan perawatan khusus.
2. Ekonomis

Faktor-faktor yang perlu diperhatikan adalah:
a. Hindari bentuk-bentuk yang rumit
b. Minimasi design yang terlihat dalam proses
¢. Minimasi penggunaan operator mesin
d. Minimasi material spesial
e. Kembangkan perancangan elemen-elemen secara perbagian

f. Hindari pembuangan bahan terlalu banyak



g. Capai tingkat kekasaran benda sekasar-kasarnya, sehalus yang diinginkan.

2.3 Komponen-komponen yang digunakan

Sebagai dasar untuk membantu dalam proses pemecahan masalah dalam
pembuatan produk ini, maka penulis mengambil teori-teori yang diperoleh selama
masa perkuliahan di kampus Polman Bangka Belitung serta buku-buku yang berkaitan

dengan masalah yang diambil.

2.3.1 Motor AC

Motor listrik AC adalah sebuah motor yang mengubah arus listrik menjadi
energi gerak maupun mekanik daripada rotor yang ada didalamnya. Motor listrik AC
tidak terpengaruh kutub positif maupun negatif, dan bersumber tenaga. Prinsip kerja
motor listrik adalah : Pada motor listrik tenaga listrik diubah menjadi tenaga mekanik.
Perubahan ini dilakukan dengan merubah listrik menjadi magnet yang disebut sebagai
elektro magnet. Sebagaimana kita ketahui bahwa, kutub-kutub dari magnet yang
senama akan tolak menolak dan kutub-kutub tidak senama akan tarik menarik. Maka
kita dapat memperoleh gerakan jika kita menempatkan sebuah magnet pada sebuah
poros yang dapat berputar dan magnet yang lain pada suatu kedudukan yang tetap.
Motor AC ditunjukkan pada Gambar 2.1.

Gambar 2.1 Motor Spinner

Untuk mencari Rpm motor dapat dilihat pada persamaan 2.1.



_m.D.n
Q= 1000

y.A (2.1)

Keterangan :

Panjang mata potong (L) : 225 mm

Diameter mata potong (D) : 42 mm

Kapasitas mesin (Q) : 2,2 kgljam = 2,2x10 3ton/jam
Massa Jenis Styrofoam (¥): 40 lbs

Untuk mencari daya motor dapat dilihat pada persamaan 2.2.

p= fxn;;:xnz (22)

Keterangan :
P : Daya Motor (Kw)

n : Putaran motor (Rpm)

D : Diameter mata potong (m)
F : Gaya (N)

60:Waktu (s)

2.3.2 Poros

Poros merupakan elemen utama pada sistem transmisi putar yang dapat
berfungsi sebagai pembawa, pendukung putaran dan beban dan pengatur gerak putar
menjadi gerak lurus. Peranan utama dalam transmisi dipegang oleh poros ditujukan

pada Gambar 2..

Gambar 2.2 Poros (swingwheel.wordpress.com)
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http://www.google.com/search?q=poros+bertingkat

Untuk mencari gaya reaksi pada tumpuan dapat menggunakan hukum Newton
Il tentang kesetimbangan gaya dimana Y Fx = 0,Y}Fy = 0,>M = 0. Sedangkan
untuk menentukan diameter poros ditentukan dengan menghitung bagian-bagianyang
menerima momen seperti momen bengkok, momen puntir, dan momen gabungan.

Untuk mencari gabungan antara momen bengkok dan momen puntir dapat

dilihat pada persamaan 2.3.

Mp= 974.000 x == (2.3)
Dimana:

Mp : Momen punter (Nmm) cb : Pemakaian faktor

P : Daya (Kw) nl : Rpm dari motor

Untuk mencari diameter poros dapat dilihat pada persamaan 2.4.

3 MR?2

d=
0,1xobijin

(2.4)

Keterangan:

D : diameter poros (mm)

Mp : Momen puntir (Nmm)

obijin: Tegangan bengkok ijin (N/mm?)

2.3.3 Puli dan Sabuk

Puli dan sabuk adalah sistem transmisi putaran dan daya untuk jarak poros yang
cukup panjang dan bekerja gesekan sabuk yang mempunyai bahan yang fleksibel.
Sebagian besar transmisi sabuk menggunakan sabuk-V karena mudah penanganannya
dan harganya murah. Puli dan sabuk ditunjukkan pada Gambar 2.1.
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Gambar 2.1 Puli dan sabuk(indiamart.com)

Keuntungan penggunaan puli dan sabuk adalah sebagai berikut:

a. Mampu menerima putaran cukup tinggi dan beban cukup besar.
b. Pemasangan untuk jarak sumbu relatif panjang.
c. Murah dan mudah dalam penanganan.
d. Untuk jenis sabuk datar mempunyai keleluasaan posisi sumbu.
e. Meredam kejutan dan hentakan.
f. Tidak perlu sistem pelumasan.

Sedangkan beberapa kerugiannya adalah sebagai berikut:
a. Suhu kerja agak terbatas sampai 80°C.
b. Jika RPM terlalu tinggi maupun terlalu rendah tidak efektif.
c. Selain “Timing Belt” pada pemindahan putaran terjadi selip.
d. Tidak cocok untuk beban berat.

Beberapa hal yang harus diperhatikan dalam perhitungan puli dan sabuk, antara

lain:

Untuk mencari Perhitungan Daya Rencana (Pd) Puli dan Sabuk bearing dapat

dilihat pada persamaan 2.5.
Pd= FcxP

Keterangan:

Fc : Faktor Koreksi

P : Daya (Kw)

Pd : Daya Rencana (Kw)
Dp : Diameter Puli 2 (mm)

12
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Untuk mencari Jarak antara Poros Puli (C) dapat dilihat pada persamaan 2.6.

C=b+ fw (2.6)

b=2.L-(3,14 (Dp + dp))
Keterangan:
DP : Diameter Puli 1
dP : Diameter Puli 2
Untuk mencari Jumlah sabuk (N) dapat dilihat pada persamaan 2.7.

N == xko 2.7)
Keterangan:
P : Daya (Kw)
Pd : Daya Rencana (Kw)
kO : Faktor Koreksi

2.3.4 Bantalan Gelinding/bearing

Istilah bantalan kontak bergulir (rolling contact bearing) bantalan anti gesekan
(friction bearing), dan bantalan bergelinding (rolling bearing) semuanya dipakai untuk
menjelaskan kelas bantalan dimana beban utama di alihkan melalui elemen pada titik
kontak yang menggelinding jadi bukan pada persinggungan yang meluncur, pada
suatu bantalan rol gesekan awal kira-kira dua kali gesekan setelah berputar, walaupun
gesekan ini masih bisa diabaikan dibandingkan dengan gesekan awal pada bantalan

luncur. Bantalan gelinding ditujukan pada Gambar 2.4,

Gambar 2.4 Bearing tipe pillow block
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Beban dan viskositas kerja dari bahan pelumas jelas mempengaruhi sifat
gesekan dari bantalan rol. Mungkin adalah salah satu untuk menyatakan suatu bantalan
rol sebagai “anti gesekan”, tetapi istilah ini dipakai oleh industri. Dari pendirian
perencana bidang permesinan, pelajaran mengenai bantalan anti gesekan berbeda
dalam beberapa hal bila dibandingkan dengan pelajaran mengenai topik-topik yang
lain.

Untuk mencari kode bearing dapat dilihat contoh dibawah ini:

Kode bantalan 60042Z
6 : kode pertama melambangkan tipe / jenis bearing
0 : kode kedua melambangkan seri bearing
04 : kode ketiga dan keempat melambangkan diameter bore (lubang dalam bearing)
Zz : kode yang terakhir melambangkan jenis bahan penutup bearing
Untuk menentukan umur bearing dapat dilihat persamaan dibawah ini:
Untuk mencari faktor kecepatan bearing dapat dilihat pada persamaan 2.8.

1

- [333]3
Fn—[ " ] (2.8)
Untuk mencari faktor umur bearing dapat dilihat pada persamaan 2.9.
Fh = Fn x? (2.9)
Untuk C (kg) menyatakan beban nominal dinamis spesifik.
Untuk mencari umur nominal (Lh) dapat dilihat pada persamaan 2.10.
Lh = 500(Fh)3 (2.10)

2.3.5  Sakelar Tekan (Push Button Switch)

Elemen sinyal masukan diperlukan untuk memungkinkan sebuah sistem kontrol
dihidupkan.Yang paling umum dipakai adalah sakelar tekan (Push Button Switch)
disebut juga saklar tekan biasa, yaitu untuk mengalirkan sinyal, diaktuasikannya
dengan menekan tombol atau sakelar (Modul Otomasi 3, 1994:32).
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2.4 Perawatan Mesin
Perawatan adalah suatu kombinasi dari semua tindakan yang dilakukan dalam
rangka mempertahankan atau mengembalikan suatu pada kondisi yang dapat diterima

(Polman Timah, Manajemen Perawatan mesin, 1996). Pelumasan dan kebersihan suatu

mesin adalah suatu tindakan perawatan yang paling dasar yang harus dilakukan

sebelum dan sesudah menggunakan mesin, karena hal tersebut dapat mencegah
terjadinya keausan dan korosi merupakan faktor utama penyebab kerusakan elemen-
elemen mesin. Oleh karena itu, pelumasan yang semestinya dan penggantian serta
penambahan secara berkala memegang peranan penting didalam perawatan
kepresisisan dan mencegah terjadinya keausan. Perawatan dapat berupa perawatan
terencana dan perawatan tidak terencana. Secara jelas skema perawatan dapat dilihat
pada Gambar 2.5. (Polman Timah, Manajemen Perawatan Mesin, 1996) : Perawatan
terencana adalah jenis perawatan yang memang sudah diorganisir, dilakukan rencana,
pelaksanaannya sesuai jadwal, pengendalian dan pencatatan. Perawatan tidak
terencana yaitu perawatan yang dilakukan dengan interval tertentu yang maksudnya
untuk meniadakan kemungkinan terjadinya gangguan kemacetan atau kerusakan mesin

1. Perawatan korektif yaitu jenis perawatan yang dimaksudkan untuk mengembalikan
mesin pada standar yang diperlukan. Dapat berupa reparasi atau penyetelan bagian-
bagian mesin.

2. Running maintenance adalah perawatn yang dilakukan sementara mesin masih
dalam kondisi digunakan.

3. Shutdown maintenance adalah perawatan yang hanya dilakukan bila mesin tersebut
sengaja dihentikan.

4. Breakdown maintenance adalah pekerjaan perawatan yang hanya dilakukan karena
mesin benar-benar dimatikan karena rusak, akan tetapi kerusakan tersebut sudah
diperkirakan sebelumnya.

5. Emergency maintenance adalah jenis perawatan bersifta perbaikan terhadap
kerusakan yang belum diperkirakan sebelumnya.

Melihat jenis perawatan tersebut, bisa dikembalikan pada lingkungan kerja Kita,
jenis perawatan yang bagaimana yang cocok untuk dilaksanakan.Yang paling mudah
untuk dilakukan adalah emergency maintenance karena memang tidak melakukan
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rencana apapun. Tetapi jenis ini akan lebih menimbulkan kesulitan dikemudian hari,
bukan hanya kita tidak dapat mempersiapkannya tetapi juga kerusakan akan lebih
parah dan mahal. Sebaliknya dengan mengadakan perawatan terencana berarti dituntut
adanya perencanaan yang terperinci baik interval bulanan maupun mingguan dan
membutuhkan hubungan dengan bagian lain. Skema perawatan dapat dilihat pada
Gambar 2.5.

Perawatan
[
| |
Terencana Tidak terencana
| |
| | Emergency
Perawatan Perawatan
pencegahan maintenance
koreksi
l l
| | | |
- Inspeksi Penambahan Reparasi karena Breakdown

maintenance
- Penyetelan  peberapa komponen  kerusakan

- Pemberian sehubungan
pelumas . )
dengan inspeksi
| |
Running Shutdown
maintenance maintenance
Gambar 2.2 Skema Perawatan
2.5 Alignment

Alignment merupakan suatu proses pemeliharaan atau perawatan pada elemen
mesin pemindah putaran atau daya, agar perlengkapan yang digunakan dapat berfungsi
semaksimal mungkin dan mencegah kerusakan elemen-elemen mesin lainnya pada
perlengkapan mesin akibat kesalahan pada pemasangan atau pemeliharaan (Polman

Timah, 1996, 1). Alignment merupakan suatu proses yang meliputi:
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1. Kesejajaran sumbu poros dan kesebarisan elemen penggerak dengan sumbu
porosnya seperti pada pulley dan belt.

2. Ketidaklurusan antara elemen mesin penggerak dengan sumbu porosnya.
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BAB Il
METODE PELAKSANAAN

Metode yang digunakan untuk melaksanakan kegiatan ini didasarkan pada flow

chart. Flow chart kegiatan yang penulis lakukan pada percobaan dapat dilihat pada

Gambar 3.1.

/ Pengumpulan data / -Survey
7 -Jurnal & literatur

Pembuatan konsep

Pemilihan
alternatif

A

Perancanaan mesin
Proses nermesinan
v

Perakitan

v

Uji coba

Tidak

Berhasil

Ya
Analisa hasil

v

Kesimpulan

Gambar 3.1 Flow chart tahapan penelitian
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3.1 Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan dengan beberapa metode. Adapun metode
pengumpulan data yang digunakan penulis dalam menyusun makalah, adalah:
1. Library research (studi keperpustakaan)
Library research adalah metode untuk mendapatkan data tertulis yang berhubungan
dengan permasalahan yang akan dibahas.
2. Sarana internet
Adalah salah satu metode yang mendukung dari pengumpulan data atas permasalahan
yang akan dibahas melalui jurnal dsb.
3. Survey lapangan
Adalah metode yang dilakukan guna menguatkan data-data yang sudah ada
sebelumnya dalam pemecahan masalah.
4. Bimbingan/konsultasi
Metode pengumpulan data untuk mendukung metode pemecahan masalah, dari

pembimbing dam pihak-pihak lain agar tujuan yang diharapkan dapat tercapai.

3.2 Pembuatan Konsep Rancangan

Pada tahap ini, akan dibayangkan bentuk mesin yang sesuai dengan spesifikasi
dan merealisasikan rancangan tersebut dalam bentuk kasar dan dibuat sket pada kertas.
Rancangan mesin masih berupa draft yang telah memperlihatkan sistem dan
bentuknya secara jelas. Rancangan mesin yang akan dibuat disesuaikan dengan
alternatif. Berdasarkan rancangan mesin tersebut, lalu dilakukan proses perhitungan
untuk mendapatkan nilai kekuatan dari mesin yang akan dibuat. Perhitungan
konstruksi dilakukan dengan menganalisa konstruksi mesin yang akan dibuat sehingga
dapat diperoleh pokok — pokok bagian yang akan dihitung berdasarkan target yang
ingin dicapai sesuai dengan data —data yang diperoleh dari hasil pengumpulan data dan

berdasarkan alternatif pilihan.
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3.3 Pembuatan Alternatif
Dalam pembuatan rancangan, ada beberapa alternatif fungsi bagian yang dapat
digunakan.Untuk memudahkan dalam memilih alternatif, dilakukan penilaian dan

untuk mendapatkan alternatif yang optimal, perlu dibuat skema penilaian.

3.3.1 Variasi Konsep

Dengan menggunakan metode kotak morfologi, alternatif-alternatif fungsi
bagian tersebut dikombinasikan menjadi alternatif fungsi keseluruhan.Untuk
mempermudah dalam membedakan varian konsep yang telah disimbolisasikan dengan

huruf “V” yang berarti varian.

3.3.2 Perhitungan
Dengan menggunakan perhitungan maka dapat diketahui bagian-bagian mesin
yang ideal dengan standar yang ada maupun kekuatan bahan material yang akan

dipilih dalam pembuatan mesin.

3.3.3 Penyusunan Dokumen
Tahap ini merupakan pembentukan konsep dalam gambar sket yang dipilih dan
menggambarkan sistem mekanisnya, ukuran, dan sistem pembuatan yang disesuaikan

dengan fasilitas dibengkel.

3.4 Perancangan Mesin
Setelah menyelesaikan perhitungan, tahap berikutnya adalah menyelesaikan
gambar rancangan dan gambar kerja untuk proses pemesinan. Rancangan gambar dan

gambar kerja yang dibuat disesuaikan dengan hasil perhitungan.

3.5 Proses Pemesinan
Dalam proses pembuatan komponen mesin ini dilakukan beberapa proses
permesinan, diantaranya dapat dilakukan pada mesin bubut, mesin frais, mesin potong

plate, mesin las ataupun mesin lainnya.
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3.6 Perakitan (Assembly)

Perakitan adalah suatu proses penggabungan part-part menjadi suatu alat atau
mesin yang sudah dirancang sesuai dengan tahapan-tahapan proses yang telah
ditentukan sehingga hasil yang diinginkan bisa tercapai.

Proses perakitan biasanya menggunakan proses-proses permesinan misalnya
proses pengelasan, pengeboran, dll. Pada konstruksi mesin pencacah styrofoam, proses
perakitan yang digunakan adalah proses pengelasan antara rangka-rangka, proses
pengeboran lubang untuk baut yang digunakan untuk melekatkan antara part yang satu

dengan yang lain, dll.

3.7 Uji Coba (Trial)

Pada tahap ini, dilakukan percobaan pada alat, biasanya proses percobaan
mengalami trial and error, oleh karena itu sebelum dilakukan proses percobaan
sebaiknya dipersiapkan semaksimal mungkin sehingga pada saat uji coba alat dapat
bekerja sesuai dengan yang diinginkan.

Apabila hasil uji coba belum berhasil maka diperiksa kembali mulai dari daftar
tuntutan. Setelah itu lakukan uji coba kembali, jika kembali sesuai yang diinginkan
maka pembuatan mesin selesai. Percobaan alat (trial and error) dilakukan sebagai
tolak ukur berhasil atau tidaknya alat atau mesin yang kita buat. Dengan begitu, Kita

dapat mengetahui kualitas dari mesin yang kita buat.

3.8 Analisa Hasil

Analisa merupakan penelusuran masalah yang didapat pada selama proses
pembuatan mesin hingga uji coba dan melakukan tindak perawatan terhadap suatu
benda merupakan kegiatan yang secara tidak langsung akan dilakukan manusia untuk
menjaga benda tersebut dari kerusakan atau memperpanjang usia pakainya. Perawatan
yang dilakukan adalah perawatan rutin dan perawatan berkala. Agar mesin tetap dalam

kondisi prima.
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3.9 Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan adalah pernyataan singkat, jelas, dan sistematis dari keseluruhan

hasil analisis, pembahasan, dan pengujian dalam suatu penelitian. Saran adalah usul
atau pendapat yang berkaitan dengan pemecahan masalah yang menjadi objek

penelitian ataupun kemungkinan penelitian lanjutan.
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BAB IV
PEMBAHASAN

4.1 Perancangan Mesin
Tahapan-tahapan perancangan mesin adalah sebagai berikut:

4.1.1 Daftar Tuntutan
Beberapa tuntutan yang harus dipenuhi Mesin Pencacah Styrofoam,
ditujukan pada Tabel 4.1

Tabel 4.1 Daftar tuntutan

No Tuntutan

1.  Menentukan alat potong yang paling produktif dari 8 tipe

(4 jenis geometri dan 2 jenis material)

2. Output hasil cacahan tidak berhamburan

3. Kemudahan dalam pengisian ke kemasan

4.1.2 Mengkonsep
Penjelasan yang telah penulis sampaikan, maka tahap perancangan mesin
pencacah styrofoam ini dilanjutkan pada pembuatan konsep rancangan. Adapun

konsep rancangan untuk mesin pencacah styrofoam sebagai berikut:

4.1.2.1 Analisa fungsi bagian

Mesin pencacah styrofoam yang dibuat dalam hal ini, energi masukannya berasal
dari energi listrik dan material masukan berupa sampah styrofoam. Keluaran dari
mesin tersebut berupa noise, getaran, dan hasil butiran styrofoam.

Berikut adalah Black Box dari Mesin pencacah Sampah Styrofoam dapat dilihat
pada Gambar 4.1.
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Energi Listrik .
g Hasil cacahan

Mesin Pencacah Styrofoam Styrofoam

A 4

v

Fungsi utama :
Mencacah Sampah Getaran

Styrofoam (butiran)

Sampah
Styrofoam

\ 4

v

Tombol ON/OFF
Panas

A 4

v

Gambar 4.1 Black Box

4.1.2.2 Pembuatan Konsep Produk

Dari beberapa alternatif system pencacah yang telah dibuat, maka langkah
selanjutnya pengembangan konsep produk dalam bentuk sket dengan menggunakan
alternatif fungsi bagian:
Konsep produk

Sket konsep dari Mesin Pencacah Styrofoam dapat dilihat pada Gambar 4.2.

l Cutput

Rantai
&
Sproket

bearing

output

Gambar 4.2 Sket Konsep Rancangan
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Mesin yang dirancang pada konsep ini menggunakan prinsip memotong dengan
sistem pencacah berupa poros berulir dengan permukaannya dibentuk bergerigi yang
berputar kemudian dipasang pada poros penggerak dengan elemen pengikat yang
dapat dilepas pasang sehingga dapat diperbaiki dengan mudah jika mengalami
kerusakan (aus). Konsep pada rancangan penulis sama, hanya dibedakan pada bentuk

tipe ulir dan profil pada mata potong.

4.1.2.3 Alur Perancangan
Diagram struktur fungsi mesin merupakan alur perancangan dari mesin pencacah
styrofoam, menerangkan tentang daerah yang dirancang pada mesin pencacah

styrofoam. Diagram struktur fungsi mesin dapat dilihat pada gambar 4.3.

Sistem
Rangka

Styrofoam Sistem
Penggerak

Sistem Pencacah Sistem

Transmisi

Butiran
styrofoam

Penahan
Butiran

Gambar 4.3 Diagram Struktur Fungsi Mesin
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4.1.2.4 Diagram Fungsi Bagian
Berdasarkan diagram struktur fungsi bagian, selanjutnya dirancang alternatif
solusi perancangan mesin pencacah styrofoam berdasarkan diagram sub fungsi bagian

seperti ditunjukkan pada Gambar 4.4

Mesin Pencacah

Styrofoam
Sistem Sistem Sistem Sistem
penggerak Rangka Transmisi Pencacah

\ 4

Penahan

Styrofoam

Gambar 4.4 Diagram Pembagian Sub Fungsi Bagian

4.1.3 Alternatif Mata Potong

Setelah dilakukan pengolahan data dan diperoleh daftar tuntutan, maka
dilakukan pemilihan alternatif pada setiap sistem. Pada pembahasan ini, penulis hanya
membahas tentang pemilihan alternatif untuk pisau pencacah saja. Berikut ini adalah
tabel pemilihan alternatif dengan 4 jenis geometri dan dibedakan 2 jenis material.
Alternatif pertama penulis menggunakan material nilon sedangkan alternatif kedua
menggunakan material kayu, jenis yang digunakan adalah Kayu Menggeris
(Koompassia excelsa) , Kayu ini berkarakteristik keras dan tidak mudah rapuh, setiap
alternatif yang memiliki kriteria yang berbeda-beda. Alternatif mata potong dapat
dilihat pada tabel 4.2.
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Tabel 4.2 Alternatif mata potong

Kriteria
Alternatif Material Proses _ Kekuatan Waktu
pembuatan Blaya " profii  Pembuatan
1. Bentuk Mata Potong
N1
Nilon Sulit Mahal  Kuat Lama
Profil trapesium,ulir
trapesium
2. Bentuk Mata Potong
N2
Nilon Mudah  Mahal  Kuat Cepat
Profil segitiga,ulir
trapesium
3. Bentuk Mata Potong
N3
Nilon Mudah Mahal Kuat Cepat
Profil segitiga, ulir
segitiga
4. Bentuk Mata Potong
N4
Nilon Sulit Mahal Kuat Lama

Profil trapesium,
ulir segitiga
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5. Bentuk Mata Potong

K1
\ Kayu

Mudah
Sulit Murah Lama
Patah
Profil trapesium,
ulir trapesium
6. Bentuk Mata Potong
K2
Mudah
Kayu Mudah  Murah Lama
Patah
Profil segitiga,ulir
trapesium
7. Bentuk Mata Potong
K3
Mudah
Kayu Mudah  Murah Lama
Patah
Profil segitiga,
ulir segitiga
8. Bentuk Mata Potong
K4
Mudah
Kayu Sulit Murah Lama
Patah
Profil
trapesium,ulir
segitiga
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4.1.4 Pemilihan Alternatif Mata Potong

Kriteria yang terdapat pada alternatif pisau pencacah dan sistem penggerak
didapatkan dari beberapa jurnal diinternet yang sudah mencoba sistem pencacah dan
penggerak seperti alternatif yang ada. Kemudian, penulis mencoba untuk
membandingkannya dengan referensi yang diberikan oleh Sularso dan Kiyokatsu Suga
dalam bukunya yang berjudul ‘“Perencanaan dan Pemilihan Elemen Mesin”. Untuk
memilih konsep pisau pencacahyang terbaik dari beberapa konsep yang dibuat
digunakan metode dengan menggunakan matriks keputusan. Untuk setiap alternatif
konsep produk diberikan nilai. Dari penilaian tersebut, konsep produk yang dipilih
adalah konsep produk yang memiliki nilai tertinggi.

Matriks keputusan untuk memilih konsep produk Mesin Pencacah Styrofoam
dapat dilihat pada Tabel 4.3.

Tabel 4.3 Matriks Keputusan

Alternatif

No Kriteria agi' S
N- N- N- N- K- K- K- K-
1 2 3 4 1 2 3 4
1  Proses Pembuatan o 7 9 9 7 6 7 7 6
2 Biaya 10 6 6 6 6 8 8 8 8
3 Kekuatan Profil 10 9 9 9 9 6 6 6 6
4 Waktu pembuatan 10 7 7 8 7 6 6 6 6
JUMLAH 40 29 31 . 29 26 27 27 26

Keterangan Objektif yang dipilih:

1. Proses pembuatan mudah: diinginkan untuk menguragi waktu pembuatan produk.

2. Biaya yang murah: diinginkan biaya yang dikeluarkan untuk penyediaan material
serendah mungkin.

3. Kekuatan profil: setiap konsep diinginkan kuat dan tahanlama. Hal ini untuk

mengurangi biaya perawatan dan perbaikan.
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4. Waktu pembuatan cepat : diinginkan biaya pada proses pembuatan konsep sekecil
mungkin.
Berdasarkan kriteria diatas, maka tipe mata potong pada mesin pencacah
styrofoam dengan alternatif konsep N3 memiliki poin yang paling besar sehingga
perancang menilai mesin ini layak digunakan meskipun memiliki poin yang tidak

terlalu jauh dari alternatif lain.

4.1.5 Analisis Perhitungan

Setelah  konsep produk dipilih, langkah selanjutnya adalah menganalisis
perhitungan pada konsep produk yang dipilih. Perhitungan dilakukan sesuai dengan
dasar teori yang telah diuraikan pada Bab Il. Gaya pemotongan dapat dilihat pada

Gambar 4.5.
‘ Material
Saringan Styrofoam
\ et ~=soiije—
[ 1

Gambar 4.5 Uji Coba Gaya Pemotongan
Untuk mendapatkan gaya memotong, telah dilakukan uji coba pencacahan
dengan sistem gesek sebanyak 20 kali dengan menggunakan penekanan dan gesekan
dengan tangan, timbangan dan bahan styrofoam. Proses uji coba dilakukan langsung di

atas timbangan. Hasil uji coba gaya untuk memotong (Fy) dapat dilihat pada tabel 4.4.

Tabel 4.4 Hasil Uji Coba Pencacahan dengan Timbangan

Angka Angka
Proses  timbangan  Proses  timbangan
(kg) (kg)
1 3.6 11 3.5
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2 4 12 4.2
3 3.5 13 4.3
4 4.1 14 3.9
5 4.3 15 3.3
6 5 16 4.4
7 3.8 17 3.2
8 3.2 18 4
9 3.9 19 3.4
10 3.1 20 4.2

Berdasarkan hasil uji coba yang telah dilakukan, angka timbangan yang diambil
sebagai gaya tangan (Fy) adalah angka yang tertinggi, jadi (Fy) yang diambil adalah 5
kg.

Jadi, gaya pemotongan (Fg) = 5 kg.
1. Penentuan jumlah putaran yang dibutuhkan pada poros pencacah (n,).

Adapun bentuk poros pencacah ditujukan pada Gambar 4.6.

17 42

Gambar 4.6 Dimensi poros pencacah

Sebelum melakukan perhitungan Rpm,maka dapat melakukan percobaan putaran
yang dibutuhkan untuk mencacah sampah styrofoam, dengan cara menggeser
styrofoam ke bidang kasar selama 1 menit. Percobaan dapat dilihat pada Gambar 4.7.
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Gambar 4.7 Uji coba pencacahan manual per menit

Kapasitas : 34,91 (36 gr/menit) = 2,2 kg/jam, hasil timbangan dapat dilihat
pada Gambar 4.8.

Gambar 4.8 Hasil timbangan
Data yang diketahui :

Panjang mata potong (L) 225 mm

Diameter mata potong (D) 142 mm

Kapasitas mesin (Q) : 2,2 kgljam = 2,2x1073ton/jam

Massa Jenis Styrofoam (7) : 40 lbs (Untuk mencari massa jenis styrofoam dapat

dilihat pada tabel lampiran V a)

Maka didapat perhitungan :

A (Luas penampang) = 225 mmx 5 mm
A = 1,125mm?
A =1,125x1073m?
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Untuk menghitung massa jenis () dapat menggunakan rumus sebagai berikut :
(Sularso, 1979).

40 lbs
= (4.1)
__401bs x 0.00045 ton
- 1x 0,028
= 0,64 ton/m3
Jadi, putaran pada poros pencacah (n,) yaitu:
2,2x10 3ton
ny,=———
jam
ny = T2 0,64 3 x 1,125x10 3 m? (2.1)

n, = 0,13188. n,x 0,64 —x 1,125x103m?

ton
m3

ton
n, = 1,3188x10"*m. n;x 0,64 —-1,125x10">m?
m-°x
n, = 0.949x10 "ton x n,
2,2x1073ton/jam

"2 = 70.949x10~ton
n, = 42149,63 jam
n, = 2220 = 386,36 (400 rpm)

2. Penentuan daya motor yang dibutuhkan (P)

Data yang diketahui:

ny: 400 rpm, f : gaya tekan styrofoam, D : diameter mata potong

Maka, daya motor yang dibutuhkan (P)

P=fxv (2.2)

fxmxDxn2
60

50N x 1t x 0,042 m x 400rpm
60

P = 43,96 (44 W)

P=

P=

Untuk mendapatkan putaran yang sama dengan kebutuhan sangatlah sulit, maka
dari itu dicari putaran motor yang mendekati dengan kebutuhan. Berdasarkan hasil
pengukuran rpm menggunakan tachometre, putaran motor yang tersedia dipasaran

yang mendukung dengan kebutuhan, putaran yang dihasilkan oleh motor
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mengguanakan tachometer adalah 1471 rpm, pengukuran rpm menggunakan
tachometer dapat dilihat pada Gambar 4.9.

§

Gambar 4.9 Pengukuran Rpm (Tachometer)

3. Diagram Benda Bebas
Diagram benda bebas dapat dilihat pada Gambar 4.10.

i E
A B
LSS s
x
(mm) @ a0. 222.5 355,
Load Diagram
‘mm ﬂ | Loads j | Reactions j
Click on an area for more details
|+v/
20,14 29.14
0.00 0.00
-12.20
-12.20 -20.86
-20.86
x
(mm)
M - Shear Diagram ﬂ
2,763.50
0.00 /\
\/ 0.00
-1,008.00
x
(mm) 127.68 355.0
MN-mm  * Moment Diagram ﬂ

Gambar 4.10.DBB
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4. Gaya Belt

Untuk menentukan gaya yang terjadi pada belt adalah sebagai berikut:

Data yang diketahui:
T, (Torsi 2) : 107,135 Nmm
Dp; (Diameter puli 2) :175mm

Maka, rumus yang digunakan adalah sebagai berikut:
2xT2
Dp?2
2x107,135 Nmm
175 mm

Fp2 =

Fp2 =

Fp2 = 122N
Jadi, hasil yang didapat untuk mencari gaya belt sebesar 12,2 N
5. Momen Puntir (MP)

Untuk mencari titik cacah dapat dilihat pada Gambar 4.11.

mata potong

baut skrup

Gambar 4.11.Momen Puntir yang Terjadi pada Poros Pencacah

(4.2)

Untuk menghitung momen puntir (Mp) dapat menggunakan rumus sebagai

berikut : (Sularso, 1979)

Mpl = 974.000 x ==
0,044x1
Mpl = 974.000 x 22

Mpl = 306,1 Nmm
Mp2 = Mp1l x 2 (Pulley)
Mp2 = 306,1 x 3,5

Mp2 = 1071,35 Nmm
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6. Gaya pada bearing 2
XMA =0; (Fp2.90) - (Fc.132,5) + (Fb.265) = 0

(50 N x 132,5) - (12,2 Nx90)
265

7. Gaya bearing 1

Fb = =Fb= 2,08N

YFy= 0;Fp2- Fb + Fcacah = 0
Fa=-122N-208N+50N=(12,2 —2,08)+ 50 N=414N
Ma = F pulley x jarak
Ma =Fpulley x 90=12,2Nx90mm = 1098 N
Mb = Fbx 132,5mm= 20,8 N x 132,5mm = 2756 N
Untuk menghitung momen resultan (Mre) dapat menggunakan rumus sebagai

berikut : (Sularso, 1979)
8. Mre = \/(Mbax)? + 0,75 (0,69 x Mp2)2 (4.3)

Mre =/(2756)% + 0,75 (0,69 x 107,135 N mm)?= 282,9378 Nmm
Mre = 282,9378 Nmm

Perhitungan Diameter (@) Poros

._ Mre T
obi=—  ,wW=—xd3
w 32

3 Mre
0,1xobi

d= 3(2829,3786 Nmm
0,1 x 470 Nmm

d=3,91mm

d=

(2.4)

d=17mm

4.15.1 Perhitungan Puli
Perhitungan puli dapat dilakukan dengan mengikuti persamaan sebagai berikut:

Putaran (nl) : 1400 rpm Faktor koreksi (Kt) : 1,0
Putaran (n2) : 400 rpm Beban lentur (Cb) : 1,0
Daya (P) : 0,044 kw Sf1:6

Jarak sumbu poros (C) : 260
Safety factor (Sf) 2:1,5

36



1. Penampang sabuk (v-belt)

N : 400 rpm

P:0,044 kw

Jadi, V belt tipe A

2. Menghitung daya rencana (Pd)

Daya Rencana (Pd)

Pd =FcxP (2.5)
Pd =1,3 x 0,044 kw= 0,0572 kw

3. Diameter Minimal puli yang diijinkan dp; =50 mm (2inch)

€ =260

4. Diameter puli 2 (Dp2)
Dp =dpxI = 50 x 3,5 (Dapat dilihat pada tabel lampiran V b)
DP=175m
a. Diameter dalam puli (dk)
Untuk menghitung Diameter dalam puli (dk) dapat menggunakan rumus sebagai
berikut : (Sularso, 1979).
Diketahui : k = 4,5 .

dk=dp + 2xk (4.4)
dk=50 +2x4,5
dk = 59 mm

Jadi, dp = 50mm(2inchi), Dp = 175 mm (7inchi)
Diameter luar puli (Dk)
Untuk menghitung Diameter luar puli (DK) dapat menggunakan rumus sebagai
berikut : (Sularso, 1979).
Dk= DP + 2xk (4.5)
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Dk= 175 + 2x 4,5

Dk = 184 mm

5. Jarak antar sumbu poros (¢ )

c= b+\/b2—8 (Dp—dp)z (2.6)

8

b= 2L- (3,14 (Dp + dp)
b = 2x878,6586 mm - (3,14 (175 + 50)
b= 1070mm

6. Jumlah sabuk (N)
— 0,0572 kw

N = 1,209 = 1 buah
N = 1buah

4.1.5.2 Perhitungan bantalan/bearing
Diketahui:
Diameter (@) Poros = 17mm; Fa = 40,6 N; n= 400 rpm ; C = 470kg

Menghitung nilai faktor kecepatan adalah sebagai berikut:

_ 33,3 1/3
Fn= {400rpm} (28)

Fn= /0,0045 = 0,165
7. Menghitung nilai faktor umur (Fh)

Faktor umur (Fh)

Fh = 0,165 x 22 (2.9)
44

Fh = 1,7625 (2.9)

8. Menghitung nilai umur nominal (Lh)

Lh = 500 x(1,7625)3 (2.10)
Lh = 2737,52 hari
Lh = 237o2hart 7,68 tahun (Dapat dilihat pada lampiran V c)

356 hari
1 tahun = 356 hari kerja
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4.2 Proses Permesinan/Fabrikasi

mesin pencacah sampah plastik berdasarkan gambar kerja yang telah dibuat. Parts

Pada tahapan ini mulailah dilakukan pembuatan parts (bagian-bagian) pada

yang dibuat yaitu :

1.

Rangka, proses pembuatan rangka dilakukan melalui proses permesinan

pemotongan dengan gerinda tangan,dan las listrik.

Poros, pembuatannya dilakukan melalui proses permesinan dengan mesin bubut
dan frais.
Pisau pencacah, pembuatan mata potong dilakukan dengan proses bubut dan frais..

Hopper, pembuatannya dilakukan melalui pemotongan pelat dan mesin bor.

Tutup cover, dikerjakan melalui pemotongan pelat dengan gunting pelat, serta

mesin bor

Adapun langkah — langkah pengerjaan pada part mesin dibawah ini:

. Pembuatan Mata Potong 1 (Ulir Segitiga Profil Segitiga)

Langkah-langkah pembuatan :

Siapkan benda kerja dan melihat gambar kerja.

Setting mesin bubut beserta pahat bubut ulir luar dan rpmnya

Membubut bakal mata potong dari ukuran awal diameter 60 mm menjadi
diameter 42 mm , Proses feeding yaitu 2 mm dari kiri ke kanan hingga
mencapai ukuran yang ditentukan.

Membubut panjang bakal awal bakal mata potong dari 250 mm menjadi 225
mm. Proses feeding yaitu 2 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran
yang ditentukan.

Membubut champer pada bagian depan dan belakang benda kerja dengan
ukuran 2x45°.

Mengebor mata potong dengan mesin bubut. Bor dengan ukuran 17 mm.
Masukkan mata potong yang telah dibor pada mandril baut.

Membubut ulir segitiga dengan kisar 5 mm kedalaman 5 mm. Proses feeding
yaitu 0,2 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran yang ditentukan.

Setting mesin frais (atur plat indeks, dan cutter modul).
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Markingout (Buat garis pada sekeliling benda kerja dengan cara lakukan
proses pemakanan 0,1 mm).

Mengfrais bentuk profil mata potong dengan kedalaman 3 mm dan putar plat
indeks sesuai dengan rumus yang telah dibuat hingga profil mata potong

terbentuk.

2. Pembuatan Mata Potong 2 (Ulir Segitiga Profil Trapesium)

Langkah-langkah pembuatan :

a.
b.

C.

Siapkan benda kerja dan melihat gambar kerja.

Setting mesin bubut beserta pahat bubut ulir luar dan rpmnya

Membubut bakal mata potong dari ukuran awal diameter 60 mm menjadi
diameter 42 mm , Proses feeding yaitu 2 mm dari kiri ke kanan hingga
mencapai ukuran yang ditentukan.

Membubut panjang bakal awal bakal mata potong dari 250 mm menjadi 225
mm. Proses feeding yaitu 2 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran
yang ditentukan.

Membubut champer pada bagian depan dan belakang benda kerja dengan
ukuran 2x45°.

Mengebor mata potong dengan mesin bubut. Bor dengan ukuran 17 mm.
Masukkan mata potong yang telah dibor pada mandril baut.

Membubut ulir segitiga dengan kisar 5 mm kedalaman 5 mm. Proses feeding
yaitu 0,2 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran yang ditentukan.
Setting mesin frais (atur plat indeks, dan cutter single lift).

Markingout (Buat garis pada sekeliling benda kerja dengan cara lakukan
proses pemakanan 0,1 mm).

Mengfrais bentuk profil mata potong dengan kedalaman 3 mm dan putar plat
indeks sesuai dengan rumus yang telah dibuat hingga profil mata potong

terbentuk.
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3. Pembuatan Mata Potong 3 (Ulir Trapesium Profil Segitiga)

Langkah-langkah pembuatan :

a.
b.

C.

Siapkan benda kerja dan melihat gambar kerja.

Setting mesin bubut beserta pahat bubut alur dan rpmnya

Membubut bakal mata potong dari ukuran awal diameter 60 mm menjadi
diameter 42 mm , Proses feeding yaitu 2 mm dari kiri ke kanan hingga
mencapai ukuran yang ditentukan.

Membubut panjang bakal awal bakal mata potong dari 250 mm menjadi 225
mm. Proses feeding yaitu 2 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran
yang ditentukan.

Membubut champer pada bagian depan dan belakang benda kerja dengan
ukuran 2x45°.

Mengebor mata potong dengan mesin bubut. Bor dengan ukuran 17 mm.
Masukkan mata potong yang telah dibor pada mandril baut.

Membubut ulir segitiga dengan kisar 5 mm kedalaman 5 mm. Proses feeding
yaitu 0,2 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran yang ditentukan.
Setting mesin frais (atur plat indeks, dan cutter modul).

Markingout (Buat garis pada sekeliling benda kerja dengan cara lakukan
proses pemakanan 0,1 mm).

Mengfrais bentuk profil mata potong dengan kedalaman 3 mm dan putar plat
indeks sesuai dengan rumus yang telah dibuat hingga profil mata potong

terbentuk.

4. Pembuatan Mata Potong 4 (Ulir Trapesium Profil Trapesium)

Langkah-langkah pembuatan :

Siapkan benda kerja dan melihat gambar kerja.

Setting mesin bubut beserta pahat bubut alur dan rpm nya

Membubut bakal mata potong dari ukuran awal diameter 60 mm menjadi
diameter 42 mm , Proses feeding yaitu 2 mm dari kiri ke kanan hingga

mencapai ukuran yang ditentukan.
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Membubut panjang bakal awal bakal mata potong dari 250 mm menjadi 225
mm. Proses feeding yaitu 2 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran
yang ditentukan.

Membubut champer pada bagian depan dan belakang benda kerja dengan
ukuran 2x45°.

Mengebor mata potong dengan mesin bubut. Bor dengan ukuran 17 mm.
Masukkan mata potong yang telah dibor pada mandril baut.

Membubut ulir segitiga dengan kisar 5 mm kedalaman 5 mm. Proses feeding
yaitu 0,2 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran yang ditentukan.
Setting mesin frais (atur plat indeks, dan cutter single lift).

Markingout (Buat garis pada sekeliling benda kerja dengan cara lakukan
proses pemakanan 0,1 mm).

Mengfrais bentuk profil mata potong dengan kedalaman 3 mm dan putar plat
indeks sesuai dengan rumus yang telah dibuat hingga profil mata potong
terbentuk.

5. Pembuatan Poros

Langkah-langkah pembuatan :

a.
b.
C.

Siapkan benda kerja dan melihat gambar kerja.

Setting mesin bubut beserta pahat bubutdan rpmnya

Membubut bakal mata potong dari ukuran awal diameter 27 mm menjadi
diameter 24 mm , Proses feeding yaitu 1 mm dari kiri ke kanan hingga
mencapai ukuran yang ditentukan.

Membubut panjang bakal awal bakal mata potong dari 400 mm menjadi 381
mm. Proses feeding yaitu 2 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran
yang ditentukan.

Membubut poros bagian kanan menjadi ukuran diameter 17 mm dengan
panjang 285 mm.

Membubut poros bagian kiri menjadi ukuran diameter 17 mm dengan panjang

90 mm.
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g. Membuat alur pasak dengan mesin frais menggunakan cutter end mill
diameter 5 mm diameter pasak 5 mm, kedalaman pasak 5 mm, dan panjang
alur pasa 70.5 mm.

h. Membuat alur baut pengunci untuk mata potong dengan ukuran diameter 4
mm dan panjang 10 mm dengan menggunakan cutter end mill diameter 4
mm.

6. Pembuatan Stopper
Langkah-langkah pembuatan :

a. Siapkan benda kerja dan melihat gambar kerja.

b. Setting mesin bubut beserta pahat bubut dan rpmnya

c. Membubut bakal mata potong dari ukuran awal diameter 45 mm menjadi
diameter 40 mm , Proses feeding yaitu 2 mm dari kiri ke kanan hingga
mencapai ukuran yang ditentukan.

d. Membubut panjang bakal awal bakal mata potong dari 25 mm menjadi 381
mm. Proses feeding yaitu 1 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran
yang ditentukan.

e. Membubut step pertama dengan ukuran diameter 22 mm dan panjang 10 mm.
Proses feeding yaitu 1 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran yang
ditentukan.

f.  Membubut step kedua dengan ukuran diameter 40 mm dan panjang 8 mm.
Proses feeding yaitu 1 mm per satu kali proses hingga mencapai ukuran yang
ditentukan.

Mengebor lubang untuk lubang masuk poros. Diameter bor 17 mm.

h. Mengebor lubang baut pengunci mata potong. Diameter bor 4 mm sebanyak 3

lubang.

7. Pembuatan Hopper
Langkah-langkah pembuatan :

a. Siapkan benda kerja dan melihat gambar kerja.
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b. Membuat tanda (marking out) pada plat hopper sesuai dengan gambar kerja.

c. Memotong plat hopper yang telah di marking out dengan menggunakan
gunting plat.

d. Melakukan bending (pembengkokan) pada plat hopper, ukuran bending pada
plat hopper yaitu 2 mm .

e. Membuat tanda (marking out) pada plat hopper yang telah dibending.

f.  Mengebor lubang pada plat hopper yang telah di marking out . Diameter bor
yaitu 4 mm.

g. Melakukan assembly pada part plat hopper, lalu menyambungkan platnya

dengan menggunakan paku rivet.

4.3 Proses Perakitan (Assembly)

Proses perakitan merupakan proses penggabungan bagian bagian dari
komponen satu dengan komponen yang lainnya sehingga menjadi sebuah mesin
yang utuh. Pada tahap ini komponen-komponen mesin yang telah dibuat dirakit
sesuai dengan gambar. Perakitan pertama kali dilakukan pada konstruksi rangka,
yaitu dengan melakukan pengelasan dan pengeboran pada pelat profil segitiga
sehingga membentuk rangka sesuai dengan rancangan. Lalu dilanjutkan

pemasangan. Adapun langkah-langkah proses perakitan sebagai berikut :

1. Proses perakitan plat siku 1 dan 2 dengan plat siku 3 dan 4 menggunakan las

seperti yang ditunjukan pada gambar 4.12.

Gambar 4.12 Hasil assembly Plat siku 1,2,3,4
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2. Proses perakitan rangka dudukan bawah dengan plat siku 5 dan 6 dan plat 7
dan 8 dengan jarak 325 mm menggunakan las seperti yang ditunjukan pada

gambar 4.13.

Gambar 4.13 Hasil assembly plat siku 5,6,7,8

3. Proses perakitan plat siku 9 dan 10 panjang 325 mm dengan plat siku 5 ke 7
dan 6 ke 8 seperti yang ditunjukan pada gambar 4.14.

10

Gambar 4.14 Hasil assembly plat siku 9 dan 10

4. Proses perakitan plat 11 dan 12 dudukan bearing dengan ukuran 194 mm
seperti yang ditunjukkan pada gambar 4.15.
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Gambar 4.15 Hasil assembly plat siku 11 dan 12

5. Proses perakitan plat siku 13 panjang 194 mm seperti yang ditunjukkan pada
gambar 4.16.

13

Gambar 4.16 Hasil assembly plat siku 13 dan 14

6. Proses perakitan plat siku 14 dan 15 tinggi dudukan motor dengan plat
dudukan bawah seperti yang ditunjukkan pada gambar 4.17.

14

15

Gambar 4.17 Hasil assembly plat siku 14 dan 15
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7. Proses perakitan plat siku 16 panjang 196 mm dengan plat siku 16 seperti

yang ditunjukkan pada gambar 4.18.

16

Gambar 4.18 Hasil assembly plat siku 16

8. Proses perakitan plat siku 17 dan 18 seperti yang ditunjukkan pada gambar

4.19.

17

18

Gambar 4.19 Hasil assembly plat siku 17 dan 18

9. Proses perakitan plat siku 19,20 dan 21 penyangga motor spin dengan plat

siku 14 dan 15 seperti yang ditunjukkan pada gambar 4.20.

19

21

20

Gambar 4.20 Hasil assembly plat siku 19, 20 dan 21
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10. Proses perakitanplat siku 22, 23 dan 24 dudukan hopper depan dengan plat 6
dan 8 seperti yang ditunjukkan pada gambar 4.21.

23

24

22

Gambar 4.21 Hasil assembly plat siku 22, 23 dan 24

11. Proses perakitan plat siku 25, 26 dan 27 panjang dudukan hopper depan
dengan plat 25 dan 26 seperti yang ditunjukkan pada gambar 4.22.

23

24

25

Gambar 4.22 Hasil assembly plat siku 25, 26 dan 27

12. Proses perakitan hopper, diikat dengan baut seperti yang ditunjukkan pada
gambar 4.23.
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Hopper

Gambar 4.23 Hasil assembly hopper

13. Proses perakitan bearing, diikat dengan baut seperti yang ditunjukkan pada

gambar 4.24.

Bearing

Gambar 4.24 Hasil assembly bearing

14. Proses perakitan poros seperti yang ditunjukkan pada gambar 4.25.

poros

Gambar 4.25 Hasil assembly poros

15. Proses perakitan mata potong, stopper mata potong dan penahan styrofoam

seperti yang ditunjukkan pada gambar 4.26.
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Stopper

Mata potong

Penahan
styrofoam

Gambar 4.26 Hasil assembly mata potong, stopper mata potong dan penahan

styrofoam.

16. Proses perakitan motor spin seperti yang ditunjukkan pada gambar 4.27.

Motor spin

Gambar 4.27 Hasil assembly motor spin

17. Proses perakitan puli dan belt seperti yang ditunjukkan pada gambar 4.28.

Puli

V-Belt

Gambar 4.28 Hasil assembly puli dan belt
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18. Proses perakitan cover puli dan motor spin seperti yang ditunjukkan pada
gambar 4.29.

Cover puli

Cover motor

Gambar 4.29 Hasil assembly cover puli dan motor spin.

19. Proses perakitan engsel, tutup hopper dan gagang seperti yang ditunjukkan
pada gambar 4.30.

Tutup hopper

Engsel
Gagang

Gambar 4.30 Hasil assembly engsel, tutup cover dan gagang.

20. Hasil dari proses perakitan keseluruhan mesin pencacah Styrofoam seperti
yang ditunjukkan pada gambar 4.31.

51



Gambar 4.31 Hasil assembly mesin pencacah Styrofoam

4.4 Uji Coba

Tahapan-tahapan uji coba adalah sebagai berikut:

4.4.1 Tahapan-tahapan Uji Coba
Proses tahapan-tahapan uji coba adalah sebagai berikut:

. Sebelum melakukan proses pencacahan, timbang terlebih dahulu styrofoam seberat
14 gr dengan ukuran styrofoam dengan panjang 200 mm, lebar 65 mm dan tebal 10-
20 mm.

. Hidupkan mesin.

. Masukan styrofoam kedalam hopper sambil ditekan.

. Hasil output dari proses pencacahan berupa butiran, kemudian pisahkan antara kasar
dan halus dengan cara disaring.

. Lalu timbang hasil output styrofoam yang telah dipisahkan.

4.4.2 Hasil Uji Coba
Setelah proses tahapan ujicoba dilakukan maka didapat hasil yang dapat dilihat
pada Tabel 4.5.
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Tabel 4.5 Uji Coba Hasil

» Berat Awal Berat Berat :
No. Uji Diameter
Styrofoam Kasar Halus :
Coba Butiran (mm)
(gram) (gram) (gram)

1 14 8,30 4,75 2-3

2 14 8,28 3,97 2-3

3 14 9,50 4,04 2-4

4 14 8,60 3,57 1-3

5 14 8,15 4,54 2-3

6 14 9,12 4,13 1-4

7 14 8,34 4,67 15-3

8 14 8,09 4,17 2-3

9 14 8,65 4,84 2-3

10 14 8,78 4,32 2-3

¥ Rata —rata 8,58 4,30 2-3

4.5 Analisa Hasil
» Dari hasil uji coba, didapat data bahwa hasil diameter butiran rata-rata
Styrofoam yang tercacah adalah 2 — 3 mm. Dengan berat kasar rata-rata
adalah 8,58 gram, sedangkan Styrofoam dengan berat halus yaitu 4,30

gram.

53



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

51 Kesimpulan

Dari hasil uji coba yang telah dilakukan maka dapat diambil kesimpulan sebagai

berikut:

1.

Hasil perancangan mesin pencacah styrofoam terdiri dari sistem penggerak
menggunakan motor AC (spinner) dengan daya 110 W, rangka mesin
menggunakan plat siku 30 mm x 30 mm x 3 mm, Sistem tranmisi menggunakan
puli dan V-belt dan mata potong menggunakan profil segitiga dan ulir segitiga.

a. Desain bentuk mata potong yang dihasilkan berbentuk profil segitiga ulir segitiga
dengan material terbuat dari nilon (dapat dilihat pada lampiran I1).

b. Dari hasil ujicoba didapat rata-rata berat kasar dari butiran yang tercacah adalah
8.73 gram dengan diameter 2 — 3 mm.

5.2 Saran

Berikut ini beberapa saran, guna meningkatkan kinerja mesin dan hasil yang

lebih baik :

1.

T

® o o

Untuk hasil cacahan yang baik beberapa hal yang harus user perhatikan adalah
sebagai berikut:

Jenis styrofoam yang memliki butiran.

Ukuran diameter butiran 2-3 mm.

Tebal styrofoam 10-20 mm.

Panjang styrofoam 200 mm.

Lebar styrofoam 65 mm.

Untuk hasil pencacahan yang lebih maksimal dapat dilakukan pengembangan lebih

lanjut dengan sistem pencacahan yang berbeda.
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Supervised by Made by : Marian & Sri Arjunsyah

AUTONOMOUS MAINTENANCE

PEMERIKSAAN MANDIRI MESIN PENCACAH STYROFOAM

>

NO. | Lokasi/bagian | Kriteria Metode Peralat | Periode
an
HIB/MT

plll Rangka mesin Dibersihkan | Lap
. V
m
b 2 Wadah Dibersihkan | Lap
€ Bebas dari v
r kontaminasi
?’ debu dan
{3 Mata Potong kotoran Dibersihkan | Lap
h \
a
n

4 Area kerja Dibersihkan | Sapu J
p
e
I
u :
m 5 Bearing darT Terlumasi | Dikuas Kuas,
3 rumah bearing grease \
S
a
n




AUTONOMOUS MAINTENANCE

PEMERIKSAAN MANDIRI MESIN PENCACAH

STYROFOAM

NO. | Lokasi/bagian Kriteria | Metode | Perala | Periode
tan
HI M
8 Baut pengikat Kencang | Dikenca | Kunci
rumah bearing ngkan pas
dan v
ring
17
9 Baut pengikat Kencang | Dikenca | Kunci
pulley ngkan pas
dan v
| ring
13
n
S |]10 Baut pengikat Kencang | Dikenca | Kunci
Y motor listrik ngkan pas
€ dan v
k ring
S 12
[
11 Mur pengikat Kencang | Dikenca | Kunci
mata potong ngkan obeng J
12 Baut pengikat Kencang | Dikenca | Kunci
bearing ngkan L J




STANDARD OPERATION PLAN MESIN
PENCACAH STYROFOAM MESH 4

1. TUJUAN
Sebagai pedoman bagi operator atau pengguna dalam pengoperasian
Mesin Pencacah Styrofoam.

2. PERATURAN - PERATURAN
2.1.  Operator atau pengguna harus diatas 17 tahun keatas.
2.2.  Operator atau pengguna harus mengerti tentang dasar keselamatan
kerja.

2.3.  Operator atau pengguna tidak boleh meletakkan tangan di bagian
sistem pengaduk yang sedang berputar.

2.4.  Operator atau pengguna tidak boleh memegang atau meletakkan
sesuatu yang berada dekat putaran pulley dan belt.

3. PROSEDUR PENGOPERASIAN
3.1.  Sebelum mengoperasikan atau menyalakan Mesin Pencacah
Styrofoam
a. Operator atau pengguna harus memeriksa semua kondisi mesin.
b. Memberikan pelumas pada bagian yang memerlukan pelumas.
3.2.  Sebelum mulai Mesin Pencacah Styrofoam :
a. Setelah melakukan pemeriksaan awal, hubungkan steker ke stop
kontak.
b. Sebelum menghidupkan mesin pastikan tidak ada benda yang
berada di dalam hopper
c. Sebelum menghidupkan mesin pastikan tidak ada benda yang
berada di dekat pulley dan belt.
d. Setelah melakukan kedua hal tersebut nyalakan mesin dengan
menekan tombol on pada saklar.
3.3.  Selama Pengoperasian Mesin Pencacah Styrofoam:
a. Jangan meletakkan tangan atau benda pada pulley dan belt yang
sedang berputar.
b. Jangan meletakkan tangan atau benda di sekitaran kerangka
maupun cover mesin.
3.4. Dalam keadaan darurat, tekan tombol off pada steker untuk
menghentikan mesin.
3.5.  Setelah mengoperasikan Mesin Pencacah Styrofoam:



a. Bersihkan mesin dan daerah sekitarnya (jika diperlukan) dari sisa

selai yang masih menempel.
b. Berikan pelumas pada bagian mesin yang tidak dilindungi oleh cat

agar tidak berkarat.

4. FLOW CHART

Pemeriksaan dan Pelumasan Bagian
— Bagian Mesin

Pengecekan Safety, Tekan tombol
on

Menekan tombol OFF
dalam keadaan darurat.

-Membersihkan Mesin dari sisa
styrofoam

- Memberi grease pada bagian bearing



Lampiran V (Tabel Standar)

a. Tabel Standar Massa Jenis Styrofoam

Peas, Dried 4550 C12-15NQ
Perlite — Expanded 8-12 (1236
Phosphate Acid Fertillzer 60 B6-25T
Phosphate Disodium

(See Sodium Phosphate) = -
Phosphate Rock, Broken 7585 DX-36
Phosphate Rock, Pulverized 60 B6-36
Phosphate Sand 90-100 B6-37
Plaster of Paris (See Gypsum) - s
Plumbago (See Graphite) - =
Polystyrene Beads 0 ——— B6-35PQ —
Polyvinyl, Chloride Powder 20-30 A100-45KT
Polyvinyl, Chloride Pellets 2030 E-45KPQT
Polyethylene, Resin Pellets 3035 C12-45Q
Potash (Muriate) Dry 70 B6-37



Tabel 411  Bantalan untuk permesinan serta umurnya. v/ ;

b. Tabel Pemilihan Sabuk
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c. Tabel Pemilihan Umur Bantalan

" E
Umur L, 2000-4000 (jam) A 500015000 (jam) 20000~30000 (jam) 4000060000 (jam)
Pemakalan set i 1 Pemakaian terus-
» P o
i b Pemakaian jarang m:m; terus-menerus :‘;’;‘"I'm tl:::(
nfw
{sl utama yang
= i " Konveyor, mesin penga- | Pompa, poros (ransmini, se Poros tranam
i msiapened 2::‘.""1‘ e Fa ngkat, lift, tangga Julan parator, pengaynk, mesinper- | memegang peranan penting,
o e kakas, pres putar, separator | motor-motor listrik yang pen-
s sentrifugal, sentrifus pemurni | ting
guln, motor listrik
5 fan Otomobil, Motor kecll, rods mejn, pe< | Pompa penguras, mesin pabrik | *
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} WWLR rolling mill,
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