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ABSTRAK

Pengalahan tarmeman gambir menjadi produk gambir melalul peberapa tatapan
oroses vakni perebusan daun dan ranting fanaman gamiic, pengerpac fasil
rehusan, pengeRdopan pelah, penirisan getah, serta percetakan dian pengeringan,
Pelaksanaan setiop fakapan proses don anigra satu tehapan proses berikuiny
memeriukan beberapa perglaian Tertenty. Untuk meningkatkan kualitas  dan
kuantitas produk sambir maka peralaton vang digunekan dalam pengolahan
ranaman cambiv ing harus terinfegrast dolam satu sesin yang dinamakean dengon
mesin produksi gambir. Uniek mewnjudfar  mesin produkst gambir - masi
dirancenge dan dibuatlah beberapa perglatan tersebut dan peralatan Khusus guna
meningkatkan  kualitas hasd pengolohan. Tugas gkhiv ini bertujuan  untug
melaporkan proses pembuatan peralatan mekawisme  pengempa dari mesin
produkyi gambir. Ada beberapa peralatan vang digunakan dalam tehapan proses
pengempaan vaitu sifinder kempa. rangka kempa, penompung hasil kempa.
mekanisete penckan dan pengpetar saaf pengempaar. Dalam tugas akhir ini
masalah dibatasi pada proses pembuatan silinder kempa, rengha kempa don
penampung hasll kempa dintana bahan dan dimenst kemposen-Komponen telol
diketahui dari hasil rancangon sebelumava, Pemilihan dan penetapan proses
digumakan uwnink mencapai twjuagn & otas. Baban venmg digunakan antek
pembuatan adalah baja profil AIST 020 uniuk rongka, plaf stainless steel untuk
silinder kempa dun pelapis plat penekan, poros stainless steel wnluk bushing
poray pengsetar, plar AISH 1020 wntuk penekan, poras AIST 1020 waruk flens
serta plar elumunitm unfuk penampung hasil kempa. Proses yang dipilih dan
diterapkan dalam pembuatan xemua fomponen adalak gergaf, gurdi, frevs, gurd
gerinda, pervambungan don pengerolun, Hasil yang diperoleh dari proses
pembuaian tersebul adalah sebual mekanisme pengempa vang dioperasikan
vecara manual dengan mengandalkan tenaga manusia untuk memniar handel
penekan yang kemudion dayanya ditransmisikan oleh roda gigi ke plar penekan
sefiinga ferjad] penckanan ke aral dalam silinder bempa Proses pembucion
memeriukan waktn selama 370852 menit dan qpabila dioperasikan dapat

diperkirakan ongkas eperasinya sehesar Rp 2.738 ~Jam.



BAB 1
PFENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pengelahan tanaman gambir menjadi produk gambir melalw beberapa
tahapan proses vakni perebusan daun dan ranting tanaman gambir, pengempaan
hazil rebusan, pengendapan  getah, penirnsan getah, serta pencetakan  dan
pengeringan, Pelaksansan setiap tahapan proses dan antara satu tahapan proses
berikutnyva memerlukan beberapa peralatan tertentu, Untuk meningkatkan kuoalitas
dan kuantitas produk gambir maka peralatan vang digunakan dalam pengolahan
tanaman gambir ini harus terintegrasi dalam satn mesin vang dinamakan dengan
mesin produkst gambir, Mesin produksi gambir vang  dilengkapl  dengan
mekanisme pengempa dirancang dan  diproduksi untuk dapat meningkatkan
kualitas dan kuantitas gambir yang dihasilkan.

Untuk mengaplikasikan rancangan maka dilakukan proses produksi

peralatan komponen-komponen dart mekanisme pengempa.

1.2 Tujuan

L. Mengetzhui dan memahanu proses-proses produksi yang dilakukan dalam

membuat mekanisme penekan dari mesin produksi gambir

2. Melakukan proses-proses  produksi wvang  sesweai dalam  pembuatan
mekanisme pengempa mesin produksi gambic
3. Menghitung wakiu total pengerjaan untuk semua komponen mekanisme

pengcmps
4. Untuk membuat mekanisme pengempa mesin produksi gambir sesuai

dengan desain vang disediakan

1.3 Manfaat
Mekanisme pengempa vang telgh dibuat dapat diaplikasikan sebagai salah

satu Bagian dari mesin produksi gambir,



]

1. Peandahuluais

I.4 Batasan Masalah
Batasan penulisan tugas akhir ini adalah mengenai proses produksi
komponen-komponen dar peralatan mekanisme pengempa  pada mesin produks:

gamir.

I.5 Sistematika Penulisan
Tugas akhir ini ditelis dan dibahas dalam lima BAB vang disesun dengan
sistematika sebagai berikut:
BABI PENDAHULUAN
Latar belakane, Tuwjusn, Manfapt, Batasan masalah, dan sistematika

penulisan.

BABII TINJAUAN PUSTAKA
Jenis-jenis proses produksi unuk pembuatan mekanisme pengempa,
waktu produksi pembuatan mekanisme pengempa

BAB I METODOLOG]
Proses pemilihan baban dan proses dalam pembuatan, peralstan dan alal
ukur vang digunakan, komponen-komponen pengempa mesin produksi
pambir, skema pembuatan dan assembly produk, proses pembuatan

mekanisme pengempa, perhitungan proses produksi

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
Hasil perhitungan wakiu produksi komponen, Hasil Perhitungan Wakiu
Perakitan Produk, Waktu Total Pembuiatan dan Perkilan Komponen
Mekanmisme Pengempa

BABR Y PENUTILIP

Kesimpulan dan Saran

e e e e
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BAB V
PENUTUP

un

Kesimpulan

Eomponen-komponen  dari mekanisme pengempa ini adalah rangka,
silinder kempa. mekanisme penckan, stoper dan rel luncuer lengan penekan serta
penampung hasil kempa Urotan proses dalam pembuatan mekanisme pengempa
mesin  produksi  gambir dimula dan proses  pemotongan material | untuk
mendapatkan dimensi yang diinginkan, dan untuk selanjutnya proses produksi
vang dilakukan adalah serangkaian proses pemesinan dan pembentukan di mana
proses-proses lersebul merupakan hasil ddentifikasi proses yang tepal untuk
dilakukarn.

Proscs-proses yang dilakukan dalam pembuatan mekanisme pengempa ini
adulah proses pemesinan, pembentukan dan penvambungan. Waktu pengerjaan
untuk ketiga proses ini dihitung dengan menggunaskan parameter masing-masing
proses yang dilakukan. Untuk proses pemasangan baut dan paku keling, wakitu
pengerjaan dihitung melalui asumsi waktu pengerjaan per unit dan kemudian
ditotalkan.

Waktu pembuatan mekanisme pengempa adalah sebapai herikut -
o Wakiu pemesinan dan pembentukan (Et) = 3629.61 menit
o Wakt pengelasan seluruh komponen (E1,) = 8,35 menil
o Waktu penyambungan dengan baut =43 6 menit
o Wakiu penyambungan dengan paku keling = 26,76 menit
< Waktu produksi total mekanisme pengempa = 370852 menit

Biayy pembuatan dan mekanisme pengempa { Cu ) adalah Rp, 6.364.474 -
dan apabila dioperasikan dengan spesifikasi wakiu 8 jamhar, 7 hari! minggu. 4
minggwbulan dan 12 bulan/ tahun maka biava operasi untuk perkirsan awal

adafah Rp 2.738 -fam.

5.1  Saran
Dalam perhitungan waku pemasangan baut dan paku keling sebaiknyva

dilakukan dengan cara penghitungan waktu manual untuk mendapatkan nilai
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