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ABSTRAK

Perencanaan mesin pemotong plat ini mempunyai tujuan untuk meningkatkan
produktifitas pemotongan plat baja, hal itu didasari karena adanya permasalahan
yang terdapat pada industri yakni proses pemotongan plat yang masih mengalami
kesulitan untuk hasil pemotongan yang lurus, oleh karena itu penulis berencana
untuk merancang mesin pemotong plat baja dengan menggunakan sistem semi
otomatis menggunakan kontruksi penyetabil dengan prinsip gerak translasi
horizontal. Pembuatan mesin pemotong plat ini bertujuan untuk mempermudah dan
memaksimalkan pemotongan plat dengan cara semi otomatis untuk mengefisiensi
waktu dengan pembuatan mesin pemotong plat.

Metode yang digunakan dalam pembuatan ini dimulai dengan studi literatur,
gambar kerja, proses manufactur pengerjaan mesin pemotong plat, selanjutnya
dilakukan uji fungsional untuk memastikan apakah pembuatan mesin pemotong
plat ini sesuai dan berfungsi dengan baik atau tidak berfungsi dengan baik.
Kemudian hasil dari terbentuknya mesin pemotong plat ini adalah dengan
menggunakan mesin gerinda tangan sebagai media potong utama dalam
pemotongan plat baja dan diharapkan mampu meningkatkan efisiensi kerja dari segi
waktu dan hasil pemotongan plat.

Hasil pengujian didapat dari masing-masing lima kali percobaan, dimana
mesin gerinda tangan tanpa kontruksi penyetabil melakukan lima kali pemotongan
plat baja dengan lebar 1200 mm dan rata-rata waktu yang digunakan yaitu 2,44
menit. Alat bantu kerja pemotong plat dengan gerinda tangan melakukan lima kali
percobaan pemotongan plat baja dengan lebar 1200 mm dan rata-rata waktu yang
digunakan yaitu 1,30 menit.

Kata Kunci :Mesin Pemotong, Pembuatan, Plat.
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DESIGN OF WORK TOOLS FOR PLATE CUTTERS WITH HAND
GRINDING

ABSTRACT

The planning of this plate cutting machine has the goal of increasing the
productivity of steel plate cutting, it is based on the problems that exist in the
industry, namely the plate cutting process which still has difficulties for straight
cutting results, therefore the author plans to design a steel plate cutting machine
with using a semi-automatic system using a stabilizing construction with the
principle of horizontal translational motion. Making this plate cutting machine
aims to simplify and maximize plate cutting in a semi-automatic way to save time
by making a plate cutting machine.

The method used in this manufacture begins with a literature study, working
drawings, the manufacturing process of the plate cutting machine, then a functional
test is carried out to ascertain whether the manufacture of the plate cutting machine
is suitable and functions properly or does not function properly. Then the result of
the formation of this plate cutting machine is to use a hand grinding machine as the
main cutting medium in cutting steel plates and is expected to increase work
efficiency in terms of time and plate cutting results.

The test results were obtained from each of the five trials, where the hand
grinding machine without stabilizing construction made five cuts of steel plates with
a width of 1200 mm and the average time used was 2.44 minutes. The plate cutting
tool with a hand grinder did five trials of cutting a steel plate with a width of 1200
mm and the average time used was 1.30 minutes.

Keywords :Cutting Machine, Manufacture, Plate.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Plat baja adalah bahan baku plat yang berupa lembaran yang pada
pembuatannya digunakan sebagai bahan baku dalam membuat kebutuhan industri
seperti bodi kendaraan, karter mesin, dan banyak juga digunakan sebagai bahan
baku properti salah satunya untuk pembuatan pagar rumah. Jenis bahan plat dapat
dibagi menjadi 2 bagian yaitu: bahan plat logam ferro dan non ferro. Bahan plat
ferro contohnya seperti plat baja dan plat besi sedangkan bahan plat non ferro
contohnya seperti triplek.

Proses pemotongan suatu material dapat menggunakan berbagai cara namun
tergantung pada kebutuhan, misalnya jenis material yang dipotong, ketebalan
material yang digunakan, efisiensi waktu yang digunakan dan tingkat keselamatan
dalam proses pemotongan benda kerja. Pemotongan benda kerja dapat dilakukan
dengan pilihan tenaga mekanis seperti pemotongan secara manual contohnya yaitu
gergaji besi, pemotongan secara semi otomatis contohnya yaitu mesin gerinda dan
pemotongan secara otomatis contohnya yaitu mesin CNC (computer numerical
control) plasma cutting.

Pemotongan plat yang menggunakan gerinda tangan dan gergaji besi dapat
dilihat pada dunia industri salah satunya di usaha pengelasan. Pemotongan plat
tersebut seringkali terjadi permasalahan yang timbul akibat kurang tepatnya kinerja
suatu alat yang digunakan. Permasalahan yang sering terjadi seperti hasil yang tidak
lurus akibat getaran dari mesin serta keamanan dari pengoprasian alat tersebut juga
kurang baik karena kurangnya Kkestabilan tangan saat pengoprasian, untuk
mendapatkan hasil pemotongan yang lurus serta waktu pemotongan yang singkat
maka harus dibuat suatu tambahan kontruksi alat agar dapat membantu dalam

melakukan pekerjaan pemotongan plat sehingga hasil yang didapat juga maksimal.



Alat yang dibuat juga harus dapat disesuaikan dengan kebutuhan industri baik dari
sekala kecil, menengah maupun tinggi.

Alat rancang bangun yang dibuat yaitu alat kontruksi semi otomatis yang
dikhususkan pada dunia industri dengan skala kecil dan menengah. Alat kontruksi
semi otomatis yang dimaksud yaitu mesin gerinda tangan akan ditambahkan
kontruksi penyetabil dengan cara digerakkan maju dan mundur, dengan cara
pengoprasian hanya dengan menarik dan mendorong tuas. Hasil pemotongan juga
akan mendapatkan hasil yang lurus dan tingkat keamanan juga dapat diminimalisir
karena kontruksi alat yang jauh lebih aman saat dioprasikan sehingga pekerja tidak
memerlukan keahlian khusus untuk mengoprasikan alat ini..

Melandasi hal diatas maka disini penulis membuat suatu kontruksi alat
pemotong plat yang didesain secara semi otomatis, alat ini diberi nama “Rancang

Bangun Alat Bantu Kerja Pemotong Plat dengan Gerinda Tangan”

1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah dari Rancang Bangun Alat Bantu Kerja Pemotong Plat
dengan Gerinda Tangan adalah:
1. Bagaimana desain Alat Bantu Kerja Pemotong Plat dengan Gerinda
Tangan?
2. Apakah alat ini dapat menghasilkan potongan yang lurus dan dapat

mempersingkat waktu pada saat pemotongan?

1.3 Batasan Masalah
Adapun ruang lingkup masalah variabel-variabel yang diteliti, asumsi-asumsi
yang digunakan dan diuraikan sesuai dengan rumusan masalah adalah:
1. Desain alat ini memiliki dimensi p x | x t: 1500 x 350 x 400 (mm)
2. Alat ini hanya dapat diaplikasikan untuk proses pemotongan plat dengan
ketebalan maksimal 5 mm.
3. Dalam pembuatan rancang bangun ini plat yang dapat dipotong adalah plat
logam ferro dan non ferro, tetapi penulis memfokuskan pada plat logam

ferro yaitu plat baja.



4. Gerinda tangan yang digunakan yaitu gerinda tangan BOSCH GWS 060
dengan tenaga listrik AC, daya 670 watt dan mata gerinda dengan ukuran

diameter 105 mm dan ketebalan 1,2 mm.

1.4 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan penelitian yang diangkat, dibagi menjadi tujuan umum dan
tujuan khusus yaitu:
1.4.1 Tujuan umum
1. Sebagai persyaratan untuk menyelesaikan Program Pendidikan D3 Teknik
Mesin pada Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Bali.
2. Meningkatkan kemampuan akademis serta mengimplementasikan teori
dan praktik yang telah diperolen selama mengikuti perkuliahan di
Politeknik Negeri Bali.
1.4.2 Tujuan kKhusus
1. Dapat merancang dan membuat Alat Bantu Kerja Pemotong Plat Dengan
Gerinda Tangan.
2. Alat dapat memotong dengan lurus dan dapat mempersingkat waktu pada

saat pemotongan.

1.5 Manfaat Penelitian
1.5.1 Manfaat bagi penulis
1. Dapat mengaplikasikan ilmu yang telah diperoleh selama mengikuti
perkuliahan di Politeknik Negeri Bali menjadi suatu hasil karya yang dapat
digunakan untuk membantu masyarakat.
2. Melatih kemampuan dalam mengembangkan teknologi dalam bidang ilmu
Khususnya teknik mesin.
1.5.2 Manfaat bagi Politeknik Negeri Bali
1. Menambah perbendaharaan koleksi buku di perpustakaan Politeknik
Negeri Bali, di mana Buku Proyek Akhir yang akan dibuat juga
dikumpulkan di perpustakaan Politeknik Negeri Bali sehingga dapat
dipergunakan sebagai acuan bagi Politeknik Negeri Bali terutama Jurusan
Teknik Mesin.



2. Dapat memamerkan hasil rancangan penulis, sehingga Politeknik Negeri
Bali semakin dikenal masyarakat.
1.5.3 Manfaat bagi masyarakat
Hasil dari pembuatan alat ini diharapkan dapat diaplikasikan dan diterima di
masyarakat, khususnya di dunia usaha pengelasan atau furniture sehingga
memberikan dampak positif dengan bertambahnya alat kerja yang digunakan dan

hasil kerja yang berkualitas.



BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil rancang bangun alat bantu kerja pemotong plat dengan
gerinda tangan ini dapat diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

1. Dimensi alat bantu kerja pemotong plat dengan gerinda tangan ini memiliki
dimensi p x | x h : 1500 x 350 x 400 (mm). Rangka dari alat ini dapat dibagi
menjadi 3 bagian yaitu rangka bawah sebagai dudukan plat, rangka tengah
sebagai kontruksi penyetabil ketinggian dan kontruksi rell sebagai kontruksi
pelurus agar dapat mengasilkan potongan plat dengan lurus.

2. Setelah dilakukan pengujian dan pengambilan data menggunakan mesin gerinda
tanpa kontruksi penyetabil didapat rata-rata waktu potongan 2,44 menit dengan
hasil potongan yang tidak lurus dan dengan kontruksi penyetabil diperoleh hasil
pengambilan data mendapatkan rata-rata hasil hasil potongan 1,30 menit dengan
hasil potongan yang lurus. Mata gerinda terkikis sebesar 3 mm pada kedua
proses pemotongan. Dapat disimpulkan bahwa alat bantu kerja pemotong plat
dengan gerinda tangan ini lebih efektif dan efisien digunakan.

5.2 Saran

Setelah melakukan pengujian pada alat bantu kerja pemotong plat dengan

gerinda tangan, dapat diperoleh saran sebagai berikut:

1. Untuk pembuatan rangka dudukan dan pondasi gunakan bahan yang lebih
lebar dan tebal agar kontruksi kuat dan kokoh.

2. Pemasangan engsel harus dilakukan dengan teliti agar kontruksi dapat
bergerak dengan lurus.

3. Pada saat melakukan pemotongan jangan terlalu menekan mesin gerinda
tangan agar mata gerinda tidak cepat habis.

4. Pada saat proses pembuatan selalu gunakan alat pelindung diri agar tidak

terjadi kecelakaan kerja pada saat proses pengerjaan.
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