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Gambar 3.1 Diagram Alir Proses Perancangan dan Pembuatan

3.2 Kriteria Desain

Recognating of need, hal yang kita butuhkan dalam proses desain ini adalah mengenali akan kebutuhan, alat yang kita butuhkan adalah sebuah alat press yang dapat melakukan penekanan hingga mencapai 10 ton.

Difinition of problem, langkah berikutnya adalah mendefinisikan masalah dengan mempertimbangkan kriteria apa yang harus dimiliki oleh alat press untuk material dengan tenaga hidrolik. Kriteria utama yang harus dimiliki adalah: 

1. Alat press yang dirancang harus berfungsi sesuai dengan yang diinginkan

2. Konstruksi harus kokoh

3. Ringan dan stabil dalam penggunaan 

4. Perawatan mudah

5. Dimensi alat tidak terlalu besar 

6. Biaya pembuatan murah

Gathering information, langkah untuk mendapatkan spesifikasi alat yang kita rancang. Hal ini dapat kita peroleh dari beberapa sumber antara lain:

1. Laboratorium Proses Produksi
2. Buku – buku teknik yang ada kaitannya dengan rancangan

3. Jurnal teknik mesin

4. Internet
3.3 Study  Literatur

Studi literatur adalah mencari referensi teori yang relefan dengan kasus atau permasalahan yang ditemukan. Referensi tersebut berisikan tentang :

· Karakteristik Suatu Material.
· Harga Dari Produck Yang Telah Ada Dipasaran.
· Tekanan Yang di butuhkan Dalam melakukan Pengujian Pada Material.
Referensi ini dapat dicari dari buku, jurnal, artikel laporan penelitian, serta survey data langsung dilapangan dan situs-situs di internet. Output dari studi literatur ini adalah terkoleksinya referensi yang relefan dengan perumusan masalah. 

Tujuannya adalah untuk memperkuat permasalahan serta sebagai dasar teori dalam melakukan studi dan juga menjadi dasar untuk melakukan desain Alat Bantu Pembuka Ban truck.

3.4 Perancangan

Perancangan (design) secara umum dapat didefinisikan sebagai formulasi suatu rencana untuk memenuhi kebutuhan manusia. Sehingga secara sederhana perancangandapat diartikan sebagai kegiatan pemetaan dari ruang fungsional (tidak kelihatan/imajiner) kepada ruang fisik (kelihatan dan dapat diraba/dirasa) untuk memenuhi tujuan-tujuanakhir perancang secara spesifik atau obyektif.

Dalam prosesnya, perancangan adalah kegiatan yang biasanya berulang-ulang (iterative) Kegiatan perancangan umumnya dimulai dengan didapatkannya persepsi tentang kebutuhan masyarakat, kemudian dijabarkan dan disusun dengan spesifik,selanjutnya dicari ide dan penuangan kreasi. Ide dan kreasi kemudian di analisis dan diuji.Kalau hasilnya sudah memenuhi kemudian akan dibuat prototipe. Kalau prototipe sudah dipilih yang terbaik selanjutnya dilempar ke pasaran. Pasar akan memberikan tanggapan apakah kebutuhan telah terpenuhi. 

Pada tahap ini penulis ingin mengambarkan tahapan proses perancangan dari produk yang akan di produksi,seperti pembuatan komponen utama dan komponen pendukung dari produk adalah sebagai berikut:
· Komponen utama

1) Tapak Bawah
Berfungsi sebagai tempat hidrolik dan dan penahan alat press.
2) Tapak Penekan atau Tapak Tengah 
Merupakan sebuah komponen dimana tapak ini lah yang nantinya akan bekerja menekan benda uji.
3) Tapak Atas 
Berfungsi untuk menahan tekanan dari hidrolik.
4) Poros Rell
Merupakan sebuah komponen yang berfungsi sebagai lintasan dari poros penekan yang berjumlah 2 buah.

5) Tapak Bantalan Press

Berfungsi untuk bantalan tapak atas dan bawah

· Komponen pendukung
1) Baut dan mur 
Yang berfungsi untuk penghubung
2) Pressure Gauge
Berfungsi untuk melihat tekanan pada hidrolik.
3.5 Gambar Teknik

Gambar teknik merupakan salah satu alat yang menunjang bagi kegiatan produksi pembuatan alat bantu pembuka ban truk.Hal ini bertujuan untuk memberikan intruksi dan informasi yang dinyatakan dalam bentuk gambar teknik atau lukisan teknik
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Gambar 3.2 alat Press
Ket: 

1. Tapak atas 
2. Bantalan 

3. Tapak penekan/tapak tengah
4. Batang Luncur
5. Dongkrak hidrolik
6. Presure gauge
7. Tapak bawah
3.6 Proses Produksi
         Proses produksi terdiri dari dua kata, yaitu proses dan produksi yang memiliki makna yang berbeda.Proses adalah cara, metode, dan teknik bagaimana sumber-sumber (manusia, mesin, material dan uang) yang akan dirubah untuk memperoleh suatu hasil. Sedangkan produksi adalah kegiatan menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang atau jasa. Jadi pengertian dari proses produksi adalah suatu cara, metode dan teknik untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang atau jasa dengan menggunakan sumber-sumber (manusia, mesin, material, dan uang) yang ada.

Pemilihan mesin atau proses yang baik untuk membuat produk tertentu membutuhkan pengetahuan yang cukup dan mendasar mengenai proses atau cara pembuatan suatu produk. Untuk membuat sebuah komponen ada banyak cara yang bisa dilakukan, namun biasanya di pilih cara yang efektif, efisien dan ekonomis. Untuk itu proses pembuata produk memerlukan suatu konsep yang sesuai agar menghasilkan produk yang berkualitas.

Sebelum proses produksi benar-benar dilaksanakan,maka sebuah awalan kerja pembangunan atau pengerjaan bisa didahului oleh beberapa proses pengerjaan.Dalam konsep merupakan suatu ksimpulan perencanaan.dimana suatu konsep sangatlah di butuhkan dalam suatu kegiatan,acar maupun pengerjaan suatu produk. Tujuan konsep itu sendiri ialah mengetahui pokok ksimpulan dari suatu alur perencanaan kegiatan,acara maupun pngerjaan suatu produk itu sendiri. Di dalam pengerjaan sebuah produk sebuah konsep pembuatan sangatlah dibutuhkan kususnya sebuah konsep umum pembuatan produk. Konsep-konsep tersebut meliputi beberapa hal, yaitu:

1. Proses pengurangan volume bahan 


Mengerjakan suatu produk,tentunya bahan yang akan diproses akan mengalami   proses pengurangan volume bahan dimana pengurangan volume bahan dimana pengurangan tersebut berpengaruh pada hasil yang diinginkan.Pengurangan volume bahan dapat dilakukan dengan cara : proses penyerutan,proses pemotongan dan proses pengeboran.Proses pemotongan adalah merupakan suatu proses yang digunakan untuk menghilangkan sebahagian dimensi dari benda kerjadengan menggunakan mesin perkakas potong dan mesin potong sehingga terbentuk komponen seperti yang di hendaki.
2. Proses cetakan

    Proses cetakan adalah menggambar bentuk komponen-komponen  alat bantu pembuka ban truk maupun dalam skala 1:1.Tujuan Penggambran dalam skala 1:1 adalah untuk mendapatkan bentuk komponen yang akurat dan ukuran konstruksi komponen-komponen yang tepat, sehingga dalam proses pembangunan segala ukuran yang terpakai sudah tepat dan tidak ada kesalahan bentuk maupun ukuran 
3. Proses mengubah bentuk material


Pengubahan bentuk bahan material merupakan proses untuk membentuk bahan material dari batangan atau lembaran menjadi bentuk komponen-komponen jadi memerlukan pengerjaan lain.Proses yang digunakan dalam mengubah bentuk bahan material ini antara lain sperti:gergaji manual,atau pun gergaji listrik,pahat,mesin bubut,mesin miling dan lain-lainnya.
4. Penyambungan 

Proses penyambungan adalah suatu proses menggabungkan dua bahan atau lebih sehingga menjadi suatu kesatuan.Proses penyambungan pada bahan dilakukan salah satunya yaitu dengan cara system pengelasan dan baut.Proses penyambungan dapat dilakukan dengan cara dilas, disambung dengan  baut dan lain sebagainya.
5. Penyelesaian permukaan(finising)

Proses penyelesaian permukan dapat pula diartikan sebagai proses finishing.Proses ini adalah proses ini adalah proses yang sangat menentukan baik tidaknya penampakan luar pada suatu bahan atau produkyang dibuat tersebut.
3.7 Perakitan 

3.7.1 Dasar-Dasar Perakitan
Perakitan adalah proses penggabungan dari beberapa bagian komponen untuk membentuk suatu konstruksi yang diinginkan. Proses perakitan untuk komponen-komponen yang dominan terbuat dari pelat-pelat tipis dan pelat tebal ini membutuhkan teknik-teknik perakitan tertentu yang biasanya dipengaruhi oleh beberapa faktor.

Diantaranya faktor-faktor yang paling berpengaruh adalah :

1. Jenis bahan pelat yang akan dirakit

2. Kekuatan yang dibutuhkan untuk konstruksi perakitan

3. Pemilihan metode penyambungan yang tepat

4. Pemilihan metode penguatan pelat yang tepat

5. Penggunaan alat-alat bantu perakitan

6. Toleransi yang diinginkan untuk perakitan

7. Keindahan bentuk

8. Ergonomis konstruksi

9. Finishing

Dasar pentingnya teknik perakitan untuk pembuatan suatu konstruksi dari bahan pelat–pelat tipis ataupun pelat tebal ini adalah harus mempertimbangkan faktor–faktor di atas, jika faktor ini diabaikan maka kemungkinan hasil perakitan kurang baik dan kemungkinan yang lebih fatal lagi adalah konstruksi hasil perakitan akan rusak.

3.7.2 Faktor–faktor yang Mempengaruhi Perakitan 

· Jenis bahan logam yang akan dirakit

Setiap jenis bahan mempunyai sifat-sifat khusus dari bahan lainnya, sehingga sewaktu dilakukan perakitan jenis bahan sebelumnya harus diketahui sifat-sifatnya. Sebab dengan diketahuinya sifat-sifat bahan ini sangat berpengaruh terhadap pemilihan metode penyambungan. Misalnya jenis bahan aluminium yang akan dirakit mempunyai kesulitan apabila dilas, untuk itu dicari alternatif lain untuk proses penyambungan yakni dengan memperhitungkan dan mempertimbangkan proses kerja yang lebih mudah dan efisien.

· Kekuatan yang dibutuhkan

Pertimbangan kekuatan yang dibutuhkan untuk suatu konstruksi, sebaiknya telah dihitung sewaktu merencanakan konstruksi sambungan yang akan dikerjakan. Hal ini dengan mempertimbangkan untuk apa konstruksi itu digunakan dengan dasar ini maka kita dapat memilih metode penyambungan dalam perakitan.

Dasar pertimbangan ini adalah dengan meninjau proses kerja yang mudah dan sesuai untuk kekuatan konstruksi sambungan yang diminta.

· Pemilihan metode penyambungan

Pemilihan metode penyabungan ini sangat erat hubungannya dengan jenis bahan dan kekuatan sambungan yang dibutuhkan. Sebab setiap metode penyambungan mempunyai keistimewaan tersendiri. Apabila kita salah dalam memilih metode penyambungan, maka akibatnya komponen yang kita rakit kurang baik hasilnya atau kemungkinan rusak. Seperti pada penyambungan komponen dari pelat baja tipis, jika menggunakan sambungan las pelat akan dapat tersambung kuat dan rapat. Sebaliknya, pelat akan melengkung akibat pengaruh panas pengelesan.

Pemilihan metode keling (riveting) atau las tahanan mungkin lebih baik hasilnya dari pengelasan biasa.

· Pemilihan Metode Penguatan

Penguatan pelat bertujuan untuk memberikan kekakuan pada pelat yang mengalami proses pembentukan. Karena bahan dasar pelat ini relatif tipis, maka biasanya dibutuhkan penguatanpenguatan pada pelat baik pada tepi maupun bodi. Pemilihan penguatan ini disesuaikan dengan bentuk konstruksi yang dihasilkan. Seperti contoh dalam pembuatan silinder dari bahan pelat tipis maka tepi silinder akan menghasilkan ketajaman dan mudah lentur, maka kodisi ini akan memberikan pertimbangan untuk menambah kawat pada tepi silinder tersebut. Penambahan kawat dengan lipatan ini akan memberikan tepi pelat menjadi tidak tajam dan kuat.
· Penggunaan Alat Bantu Perakitan

Alat-alat bantu dalam perakitan harus dipertimbangkan berdasarkan bentuk-bentuk konstruksi. Konstruksi yang terdiri dari jumlah komponen yang banyak membutuhkan alat bantu perakitan. Alat bantu ini terutama dibutuhkan untuk memproduksi suatu alat dalam jumlah yang relatif besar. Alat bantu yang dibutuhkan seperti Jig dan fixture. Alat-alat bantu sederhana yang dibutuhkan diantaranya klem penjepit, mal-mal dan sebagainya.

· Toleransi

Toleransi dalam perakitan dipertimbangkan berdasarkan pasangan antara elemen yang dirakit menjadi komponen yang lebih besar. Toleransi untuk pasangan ini dikenal dengan istilah interchange ability (sifat mampu tukar). Patokan dasar dalam perakitan harus ditentukan terlebih dahulu sebagai acuan dasar untuk merangkai komponen yang lain.

· Bentuk /Tampilan

Tampilan suatu produk sangat mempengaruhi terhadap nilai jual produk itu sendiri. Tampilan pada dasarnya diawali dari gambar atau desainnya. Tampilan disesuaikan dengan penggunaan konstruksi di lapangan.

· Ergonomis

Ergonomis yang dimaksud dalam perakitan ini adalah kesesuaian antara produk dengan kenyamanan si pemakai (end user) . Artinya apabila produk ini digunakan tidak menimbulkan cepat letih, membahayakan, membosankan, dan sebagainya.

· Finishing

Finishing atau pekerjaan akhir merupakan bagian yang sangat penting dalam proses perakitan. Finishing ini akan memberikan tampilan terhadap nilai jual produk.
3.7.3. Prosedur Perakitan 

Langkah perakitan untuk berbagai komponen mesin ini dipersiapkan menurut langkah persiapan, pelaksanaan dan finishing.

· Persiapan

· Menyiapkan alat bantu/jig

·  Alat bantu dipilih yang sesuai dengan konstruksi yang dirakit

· Pelaksanaan

· Menentukan teknik untuk mengikat/menyambung antara komponen.

· Komponen-komponen yang dirakit diperiksa posisinya, meliputi: kesikuan, kerataan dan kelurusan sesuai spesifikasi.

· Posisi yang dibutuhkan untuk merakit komponen-komponen dalam hal kesikuan, kerataan, kelurusan dapat menentukan garis acuan (datum line) jika diperlukan.

· Apabila diperlukan, garis acuan (datum line) yang sesuai ditandai dengan benar sesuai fasilitas perakitan.

· Jig dan perlengkapan perakitan dan alat-alat yang diperlukan distel dan dipakai.

· Finishing

Perakitan diperiksa secara visual dan ukurannya disesuaikan dengan gambar dan spesifikasi.

3.7.4 Metode Perakitan 

· Metode Cascade

Metode Cascade adalah metode perakitan antara komponen dengan langkah yang berurutan. Pada prinsipnya metode ini banyak digunakan untuk sistem pengabungan antara komponen dengan menggunakan rivet atau paku keling. Dalam proses pengabungan atau penyambungan antara komponen dari bahan pelat-pelat tipis. Metode Cascade ini banyak digunakan untuk perakitan dengan menggunakan sistem sambungan riveting atau keling. Proses riveting ini dengan menggunakan alat sederhana yakni perangkat penembak paku. Alat ini menjepit paku yang sudah dimasukkan dalam lobang hasil pengeboran pelat yang akan disambung. Selanjutnya alat ini ditekan secara bertahap sampai batang paku putus.

· Metode Keseimbangan

Metode keseimbangan dalam perakitan merupakan proses penyambungan komponen-komponen dengan menggunakan spot welding. Penggunaan perakitan dengan las spot ini sangat

banyak digunakan untuk penyambungan pelat-pelat tipis. Aplikasi proses penyambungan dengan spot welding ini digunakan di industri mobil dan kereta api, juga industri pesawat terbang yang menggunakan bodinya dari bahan pelat-pelat tipis. Keseimbangan yang dimaksukan dalam proses ini adalah posisi sambungan dibeberapa titik harus dilakukan secara seimbang.

· Metode Bongkar Pasang (Knock down)

Metode bongkar pasang atau istilah yang lebih populernya adalah knock down merupakan metode yang banyak digunakan untuk perakitan.

Metode bongkar pasang ini bertujuan diantaranya :

· Memudahkan dalam mobilitas atau transfortasi.

· Memudahkan untuk proses perawatan atau penggantian komponen bagian-bagian dalam.

· Memudahkan dalam operasional pekerjaan.

· Konstruksi menjadi lebih sederhana

· Penggunaan lebar bahan dan jenis dapat dengan mudah diterapkan dalam perakitan.

Proses perakitan dengan metode knock down ini umumnya menggunakan sambungan baut dan mur ataupun screw. Perakitan dengan metode ini harus dilakukan secara teliti, terutama dalam hal pengeboran lobang-lobang yang akan dirakit. Pengeboran lobang-lobang ini biasanya dilakukan dengan memberi posisi dasar pemasangan. Lobang yang tidak tetap lebih besar dari lobang yang tetap.Beberapa contoh-contoh baut dan mur juga screw yang umum digunakan di pasaran. Jenis dan ukuran diameter dan panjang sangat bervariasi.
3.8 Pengujian 

Pengujian dimaksuksudkan untuk mengetahui kemampuan dari alat atau produk yang akan kita buat,apakah telah terpenuhi program pokok yang telah di rancang agar terwujudnya sebuah produk yang layak digunakan dimasyrakat semoga bisa membantu masyarakat terutama penambal ban dalam melakukan pekerjaan untuk melepaskan ban truk. Dalam hal pengujian ini,apa bila kita mengalami kesalahan maka kita bisa mengetahui langkah apakah yang harus kita lakukan untuk mengatasi masalah serta mengetahui kekurangan-kekurangan dari produk yang kita buat,agar terciptanya produk yang diinginkan.
3.9 Waktu Dan Tempat Pengerjaan 


3.9.1 Waktu  



Perncangan telah di laksnakan dari bulan Januari 2015 sampai bulan Maret 2015.

3.9.2 Tempat
Tempat perancangan dan pembuatan dilakukan di laboratorium proses produksi Teknik Mesin FTI Universitas Bung Hatta.
3.10 Bahan Dan Alat


3.10.1 Bahan yang digunakan 



a. Besi plat dengan ketebalan 20 mm dengan ukuran 245 x 195 mm 


b. Besi plat dengan ketebalan 15 mm dengan ukuran 245 x 1`95 mm


e. Besi as 1,5 in” 



g. doungkrak hidroulick 10 ton

3.10.2 Alat yang digunakan


a. jangka sorong



digunakan untuk mengukur komponen-komponen yang akan dibuat untuk membuat alat Press

b.penitik



digunakan untuk memberi tanda pada permukaan benda kerja sebelum di lakukan pengeboran.

c. penggores



digunakan untuk memberikan tanda goresan pada benda kerja sehingga pada saat kita ingin memberi batas-batas yang akan di kerjakan mudah untuk di lihat.

d. mesin bubut



pada pengerjaan ini kita menggunakan mesin bubut dengan menggunakan cuk 4 dan cuk 3 karna pada pengerjaan komponen alat bantu pembuka ban truk ini yang akan di berikan lobang pada benda yang berbentuk persegi dan bulat.
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Gambar 3.3 mesin bubut


c. mesin frais



pada proses pengerjaan benda komponen-komponen alat press ini paling banyak menggunakan mesin frais(milling)karna permukaan dan sisi benda kerja banyak yang tidak rata jadi di gunakan mesin frais untuk meratakan permukaan dan sisinya.Mesin  frais ini juga berguna untuk melobangi hidrolik untuk kedudukan pressure gauge.
[image: image3.jpg]



Gambar 3.4 Mesin frais

d. las listrik



las listrik tidak jauh beda dengan mesin frais pernannya dalam pembuatan alat bantu ban truk ini sangat banyak di butuhkan terutama pada saat assembly atau pemasangan komponen-komponen,kita membutuhkan lastrik sebagai salah satu alat untuk menghubungkan antara komponen-komponen.

[image: image4.jpg]



Gambar 3.5 Las listrik

e.gerinda tangan



gerinda tangan di gunakan untuk membersihkan permukaan benda kerja yang telah di lakukan proses pengelasan sehingga hasil dai pengelasan terlihat rapi,rata dan halus. 



















MULAI

















2





6





 7











4








5








3





1











Kriteria Disain





Study Literatur





Perancangan


)








Gambar Kerja











Proses Produksi


Pembuatan Komponen Utama


Pembuatan Komponen Pendukung








PEMASANGAN











PENGUJIAN











SELESAI








38

