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ABSTRAK

Pemanfaatan kawat dapat dijadikan bentuk dalam peluang usaha yang
dimanfaatkan untuk mendapatkan nilai tambah dari barang tersebut. Pembuatan
kawat yang berbentuk zig-zag atau yang biasa disebut dengan kawat harmonika
dapat digunakan untuk membuat pagar. Pembuatan kawat harmonika dilakukan
dengan cara menekuk kawat hingga berbentuk zig-zag. Proses pembuatan pagar
kawat harmonika dapat dijadikan sebagai salah satu produksi industri rumahan.
Oleh karena itu, tujuan penyusunan laporan tugas akhir proses produksi mesin
pembuat pagar kawat harmonika ini yaitu menentukan langkah-langkah dalam
membuat mesin, menghitung estimasi waktu yang dibutuhkan dalam membuat
mesin, dan melakukan uji fungsi kesesuaian mesin sesuai dengan perancangan.

Proses produksi mesin pembuat pagar kawat harmonika meliputi proses
pengukuran, pemotongan, pengelasan, pembubutan, gurdi, frais, finishing, dan
perakitan. Perhitungan waktu estimasi proses produksi dilakukan menggunakan
stopwatch dan rumus yang sudah ditentukan pada landasan teori. Pengujian fungsi
dilakukan dengan cara mengukur putaran mesin tanpa beban dan dengan beban
serta mengukur panjang kawat dengan maksud menguji fungsi pada komponen
limit switch.

Estimasi waktu proses produksi mesin pembuat pagar kawat harmonika
yang dibutuhkan berdasarkan hasil perhitungan yaitu 19,59 jam ,sedangkan waktu
real time membutuhkan waktu 3 bulan atau 90 hari. Hasil dari pengujian
didapatkan data bahwa rata-rata putaran mesin tanpa beban yang dihasilkan yaitu
623,6 rpm dan putaran mesin dengan beban yaitu 442.6 rpm.

Kata kunci : Pagar kawat harmonika, proses produksi, uji fungsi mesin
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ABSTRACT

The use of wire can be used as a form of business opportunity that is used
to get added value from the goods. Making zigzag wire or commonly called
harmonica wire can be used to make fences. Making harmonica wire is done by
bending the wire into a zig zag shape. The process of making harmonica wire fences
can be used as one of the home industry productions. Therefore, the purpose of
compiling the final report on the production process of this harmonica wire fence
making machine is to determine the steps in making the machine, calculate the
estimated time needed to make the machine, and conduct a function test of the
suitability of the machine according to the design..

The production process of the harmonica wire fence making machine
includes the process of measuring, cutting, welding, turning, drilling, milling,
finishing, and assembly. The calculation of the estimated time of the production
process is carried out using a stopwatch and a formula that has been determined in
the theoretical basis. Function testing is carried out by measuring the rotation of
the machine without load and with load and measuring the length of the wire with
the intention of testing the function of the limit switch component.

The estimated time needed based on the calculation results is 19,59 hours,
while real time takes 3 months or 90 days. The results of the test obtained data that
the engine rotation without load produced was 623,6 rom and the engine rotation
with load was 442,6 rpm.

Keywords: Accordion wire fence, production process, machine function test
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Kecepatan potong (m/menit)

Putaran spindle (rpm)
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Gerak makan (mm/putaran)

Jumlah mata potong
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SMAW : Shielded Metal Arc Welding
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