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ABSTRAK

Politeknik Negeri Cilacap, khususnya di laboratorium Teknik Mesin, masih
ditemukan kendala saat mahasiswa melakukan praktikum mesin perkakas. Kendala
ini terutama muncul ketika memproses material yang berukuran kecil, tipis, dan
berpermukaan datar menggunakan mesin milling, karena material tersebut tidak
dapat dicekam dengan alat cekam biasa. Untuk mengatasi masalah ini, penulis
merancang sebuah alat yang dapat mencekam material kecil, tipis, dan
berpermukaan datar, sebagai solusi untuk mempermudah kegiatan praktikum
mahasiswa dalam memproses material jenis tersebut. Salah satu solusinya adalah
dengan menggunakan Vacuum Clamping.

Tujuan utama dari Tugas Akhir ini adalah merancang dan membuat alat
Vacuum Clamping dengan dimensi 200 mm x 190 mm x 20 mm, serta menghitung
gaya tekanan yang dibutuhkan dan dihasilkan pada saat memproses sebuah
material, Metode yang digunakan dalam proses perancangan dan pembuatan alat
ini adalah metode observasi langsung.

Dari hasil perancangan, diperoleh dimensi desain meja alat Vacuum
Clamping berukuran 200 mm x 190 mm x 20 mm. Perhitungan menunjukkan bahwa
total waktu real time hingga proses perakitan adalah 169 jam 49 menit. Pengujian
dilakukan dengan menggunakan mesin milling dengan satu buah meja vakum untuk
membuat komponen yang berukuran kecil dan berbahan dasar akrilik. Dari hasil
pengujian rata-rata pergeseran yang terjadi pada saat membuat 3 jalur searah sumbu
X dan 3 Jalur searah sumbu Y dengan menggunakan endmill 8 mm dan dengan
kedalaman pemakanan 0,5 mm dengan kecepatan spindel 650 rpm adalah 0,15 mm.

Kata kunci : Vacuum, clamping, Alat.
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ABSTRACT

At Politeknik Negeri Cilacap, specifically in the Mechanical Engineering
laboratory, there are still challenges encountered by students during machine tool
practicals. These challenges primarily arise when processing small, thin, and flat
materials using a milling machine, as these materials cannot be clamped with
standard clamping tools. To address this issue, the author has designed a tool that
can clamp small, thin, and flat materials, providing a solution to facilitate students'
practical activities in processing such materials. One such solution is the Vacuum
Clamping tool.

The main objective of this study is to design and fabricate a Vacuum
Clamping tool with dimensions of 200 mm x 190 mm x 20 mm, convert it into a
physical design, calculate the pressure generated, and test the functionality and
results of the Vacuum Clamping tool. The method used for the design and
fabrication process is direct observation.

Based on the design results, the dimensions of the Vacuum Clamping table
are 200 mm x 190 mm x 20 mm. Calculations indicate that the total real-time
assembly process takes 169 hours and 49 minutes. Testing was conducted using a
milling machine with a single vacuum table to create small components made of
acrylic. The testing results showed an average shift of 0.15 mm during the creation
of 3 paths along the X-axis and 3 paths along the Y-axis, using an 8§ mm end mill, a
cutting depth of 0.5 mm, and a spindle speed of 650 rpm.

Keywords: Vacuum, Clamping, Tool.
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