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ABSTRAK

Gypsum merupakan bentuk hedimidrat dari kalsium sulfat dihidrat, di alam
gypsum merupakan masa yang padat dan berwarna abu — abu, merah atau coklat.
Beberapa kendala yang terjadi pada proses pencetakan lis gypsum adalah perlunya
keahlian khusus dalam pencetak dan posisi kerja pelaku. Pencetakan terkadang
menyebabkan rasa pegal pada bagian tubuh tertentu. Tujuan dilakukan tugas akhir
ini yaitu membuat mesin pencetak dan pompa pada produksi lis gypsum,
menghitung elemen mesin, menghitung estimasi waktu produksi, dan melakukan
uji fungsi terhadap pompa dan cetakan.

Metode penyelesaian yang dilakukan untuk menyelesaikan kegitan rancang
bangun pencetak dan pompa pada produksi lis gypsum menggunakan pendekana
metode VDI 222, melakukan perhitungan elemen mesin yang terdapat pada
alat/mesin pencetak lis gypsum, membuat cetakan dan pompa melakukan
perhitungan estimasi waktu produksi.

Hasil yang diperoleh dari tugas akhir ini adalah pencetakan bergerak secara
translasi maju mundur dengan menggunakan motor listrik AC dengan daya 417
watt dan torsi 1,86 N.m, kopling sebagai penggerak base cetakan, transmisi yang
digunakan adalah sprocket dan rantai dengan rasio 1:1 nomor rantai 25 dan jumlah
gigi yaitu 36T, 20T, dan 16T, poros transmisi menggunakan material S45C
berukuran @ 25,4 mm x 180 mm, bantalan yang digunakan memiliki kode UCP
205. Total waktu yang di perlukan untuk proses produksi mesin pencetak lis gypsum
ini adalah 12 jam 23 menit.

Kata kunci : Mesin pencetak lis gypsum, proses produksi, pompa, uji fungsi.
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ABSTRACT

Gypsum is a hedimidrate form of calcium sulfate dihydrate, in nature
gypsum is a solid mass and is gray, red or brown in color. Some of the obstacles
that occur in the gypsum trim printing process are the need for special expertise in
the printer and the work position of the performer. Printing sometimes causes
soreness in certain parts of the body. The aim of this final project is to make a
printing machine and pump for gypsum trim production, calculate machine
elements, calculate estimated production time, and carry out functional tests on
pumps and molds.

The settlement method used to complete the printer and pump design
activities in gypsum trim production uses the VDI 222 method approach,
calculating the machine elements contained in the gypsum trim printing
tool/machine, making molds and pumps, calculating production time estimates.

The result obtained from this final project is that the printing moves
translationally back and forth using an AC electric motor with a power of 417 watts
and a torque of 1.86 N.m, a clutch as the mold base driver, the transmission used
is a sprocket and chain with a 1:1 chain number ratio 25 and the number of teeth
is 36T, 20T, and 16T, the transmission shaft uses S45C material measuring & 25.4
mm x 180 mm, the bearings used have the UCP code 205. The total time required
for the production process of this gypsum trim printing machine is 12 hour 23
minutes.

Keywords: Gypsum trim printing machine, production process, pump, function
test.
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T

DAFTAR SIMBOL
= Torsi (N.mm)

= Daya (Watt)

= Putaran (rpm)

= Kecepatan putaran motor (rpm)

= Ultimate tensile stres dari material yang digunakan (N/mm?)
= Tegangan geser ijin (N/mm?)

= Torsi ekivalen gabungan (N.m)

= Faktor kombinasi kejut dan fatik untuk bending momen
= Faktor kombinasi kejutan dan fatik untuk torsi

= Diameter poros berdasarkan torsi (mm)

= Momen ekuivalen gabungan (N.m)

= Momen lentur (N.m)

= Diameter poros berdasarkan momen (mm)

= Daya rancangan (Hp)

= Faktor layanan untuk tansmisi rantai

= Putaran poros penggerak (rpm)

= Putaran poros yang digerakan (rpm)

= Jumlah gigi sprocket yang digunakan (gigi)

= Jumlah gigi sprocket penggerak (gigi)

= Pitch/jarak bagi rantai (inch)

= Diameter jarak bagi sprocket (inci)

= Panjang rantai dalam kelipatan pitch, harus bulat dan genap
= Panjang rantai aktual

= Jarak antar sumbu poros aktual (inci)

= Jari — jari sprocket penggerak (m)

= Gaya pada rantai (N)

= Debit (m®/detik)

= Luas penampang bagian saluran basah (m?)

= Kecepatan aliran rata — rata saluran (m?)
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T = Waktu persatuan luas penampang (s/cm?)

Trata rata = Waktu rata rata proses pemotongan ()
A = Luas penampang pemotongan (cm?)
Tc = Waktu total pemotongan(min)

I = Jumlah benda yang dipotong (buah)

d = Diameter benda kerja (mm)
=(do —dp)/2

d, = Diameter awal (mm)

d,, = Diameter akhir (mm)

vf = Kecepatan makan (m/min)

f = Pemakanan (mm)

n = Putaran spindel (rpm)

tc = Waktu pemotongan (min)

It = Panjang pemotongan (mm)

v = Kecepatan potong (m/menit)

= Putaran spindel (rpm)

d = Diameter gurdi (mm)

s = Gerak makan per mata potong (mm/put)
vf = Kecepatan pemakanan (mm/menit)

z = Jumlah mata potong

= Kedalaman potong (mm)

= Diameter mata bor (mm)

t. = Waktu pemotongan (min/lubang)
vy = Kecepatan pemakanan (mm/menit)
l; = Panjang pemotongan (mm)

=1, +1,+1,
L, = Langkah awal panjang pemotongan (mm)
L, = Panjang pemotongan benda kerja (mm)
L, = Panjang langkah akhir pemotongan (mm)
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DAFTAR LAMPIRAN
Lampiran A Biodata penulis
Lampiran B Data perancangan
Lampiran C Data pemesinan
Lampiran D Dokumentasi Tugas Akhir
Lamipran E Rincian biaya
Lampiran F Hasil wawancara UMKM

Lampiran G Desain mesin pencetak lis gypsum, base cetakan dan rel cetakan
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