BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

Tabel 6.1. Spesifikasi Mesin Thermc

535mm x 450mm x 92

Dimensi

Berat 98 kg

10 bar

Tekanan Vakum

Temperatur Operas 30°C - 400°C max

Mesin Thermoformi Rp 12,000,000

Gambar konstruksi mesin thermoforming dapat dilihat

pada lampiran.
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2. Sampel produk Jjadi cokelat vyang didapatkan dapat

dilihat pada tabel 6.2 berikut ini.

tu prod

cetakan per lemba lasarkan jumlah pemesanan

dapat dilihat pada
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Tabel 6.3. Waktu Produksi dan Harga Cetakan Per Lembar

Berdasarkan Jumlah Pemesanan

Q| U U O x| x|

ormansi hanya

terbatas pada ketebala stik 0,1 mm sampai 0,5 1

aja. Penelitian selanjutnya dapat dilakukan
o ormansi erhadap ketebalan plastik diatas

e O
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Lampiran 1: Instruksi Manual

Instruksi manuwal 1ini menjelaskan komponen unit
mesin thermoforming, data spesifikasi mesin
thermoforming dan langkah-langkah cara mengoperasikan

mesin thermoforming.

a. Komponen Unit Mesin Thermoforming

Y

(5) (i) CEAS

OIol¢ < Coloy- -
®




Komponen unit dari.-mesin thermoforming. adalah:

i EEESC o aEh
FElemen pemanas untuk memanaskan plastik lembaran
yang dapat digerakkan maju mundur.

2. Handle Heater
Untuk menggerakkan Box Heater untuk maju dan
mundur .

3. Handle Klem Penijepit
Untuk membuka dan menutup klem penjepit.

4. Klem Penjepit
Untuk menjepit plastik lembaran.



5. Meja Mold
Sebagai penampang master model sekaligus tempat

menyedot plastik digerakkan turun naik.

6. Kunci Klem

jepit plastik

rkan listrik ke elemen pemana
Heater

bagai tanda untuk menunjukkan  heat

Lampu Pompa Vakum
Sebagai tanda untuk menunjukkan pompa vakun
keadaan hidup (on) atau mati (off).
Saklar Pompa Vakum
Untu
MCB

ke

Untuk mengalirkan energi listrik

ngerakkan
naik turun.
14. Kunci Tuas
Mengunci meja mold berada dalam posisi naik.
15. Vacuum Gauge
Sebagai indikator u k mengetahui tekanan vyang

dihasilkan pompa vakum.



16. Kunci Klem Penjepit Depan
Mengunci klem penjepit agar dapat menjepit plastik

dengan kencang.

17. Keran vakum

Untuk sedotan pompa

gkah 1: Mempersiapkan peralatan dan material
. Master model

. Plastik lembaran PVC Food Grade

Langkah 2: Memasang s r mesin




Langkah 3: Menyalakan MCB mesin ke posisi “ON”

Langkah 4: Mendorong heater ke belakang




Langkah 5: Menyalakan saklar heater

Langkah 6: Mengatur temperatur thermocouple menjadi

150 °C




Langkah 7: Menutup keran vakum

ORMING MA
12 WATT

Langkah 8: Menyalakan saklar vakum




Langkah 9: Menunggu hingga tekanan pompa vakum mencapai

-1 bar

Langkah 10: Meletakkan master model di atas meja mold




Langkah 11: Menurunkan meja mold

Langkah 12: Membuka klem penjepit




Langkah 13: Memasang plastik di klem penjepit

Langkah 14: Memasang kunci klem penjepit samping

. N\

Langkah 15: Memasang kunci klem penjepit depan




Langkah 16: Memasang kunci klem penjepit belakang

Langkah 17: Menarik heater ke depan, memanaskan plastik

selama 1,5 menit




Langkah 18: Mendorong heater ke belakang

Langkah 19: Menaikkan meja mold ke arah plastik yang
sudah lembek




Langkah 20: Membuka keran vakum untuk menyedot plastik

lembek selama 1-2 menit

Langkah 21: Menutup keran vakum dan membiarkan plastik

dingin selama 1 menit

BVIOFORMING

Yy~




Langkah 22: Membuka kunci klem penjepit depan

Langkah 23: Membuka kunci klem penjepit Belakang




Langkah 24: Membuka kunci klem penjepit Samping

Langkah 25: Membuka klem penjepit




Langkah 26: Melepaskan plastik dari klem penjepit

Langkah 27: Memperoleh hasil thermoforming




Lampiran 2: Tabel Ukuran Standar Ulir Kasar

il

{Saitusn - mm }
Ulir dalam
Lt Diameter | Diameter | Diameter
Tuar efekil dalam
Jarsk Tingm by b,
b kaitan
P My Wilar hear
’ $ Duametes | [hameler | Diammeler
luar eleknifdy | intid,
L 0,073 0041 0,250 0.2 0,189
MD3 n0E 0043 0,300 0,248 0213
b 033 0,08 0% 0350 0.3 0353
M 0.4 0.1 0,04 1,400 0,335 [ ¥}
M D43 0.1 0,034 (450 0.5 0343
M 035 0,125 0,068 0,500 0419 0,365
M 033 0,125 006% 0,550 04649 0415
M 08 0,15 0081 0,800 0,503 0408
M 07 0,175 005 0,700 LR 031
MOE 0.2 0,108 0,800 0670 0,383
M0 0215 0 0,500 0,754 D45
M 0235 0,133 1 0 0A3R 0,7m
M2 015 0,138 1200 1,038 099
M4 0.3 o162 1 400 1205 1,075
MY 0,35 0,189 1,700 1,473 ]|
M2 0.4 o7 2,000 1, 7a 1,587
M 23 04 0217 2,500 2,0y 1,887
M 156 045 0244 2600 208 2113
M Ix0S 05 am 3,000 2,875 2ass
0.6 0.5 EXLLY 810 1350
M35 06 0,323 3,500 e 1850
M odniT 07 a1 A 00 3313 32
0,15 0406 4,000 353 3,188
M a5 0,75 0,406 4500 ENE] 3688
M SxDE L] 0431 5,000 4 &0 A1
09 o487 § 4413 4026
09 047 5,500 4915 4526

¢



Lampiran 3: Ukuran Standar Ulir Kasar

Ulir dalam
- Diameter | Diameter | Diameter
Jarak Tinggi luar D | efektif D, | dalam D,
bagi kaitan
, 4 H, Ulir luar
U ot 3 Diameter Diameter | Diameter
luar d efektif d, inti d,
M6 1 0,541 6,000 /?.\: 4917
M7 1 0,541 7,000 5917
M3 1,25 0,677 8,000 7,188 6,647
M9 1,25 0,677 9,000 8,188 7647
M 10 15 0812 10,000 9,026 8376
M 11 1,5 0812 11,000 10,026 9,376
M 12 1,75 0,947 12,000 10,863 10,106
M 14 2 1,083 14,000 12,701 11,835
M 16 2, 1,083 16,000 14,701 13,835
M 18 25 ¥ 1,353 18,000 16,376 15,294
M 20 25 1,353 20,000 18,376 17,294
M2 25 1,353 22,000 20,376 19,294
M 24 3 1,624 24,000 22,051 20,752
M 27 3 1,624 27,000 25,051 23,752
M 30 35 1,894 30,000 0 26211
M 33 35 1,894 33,000 30,727 29211
M 36 7 4 . 2,165 36,000 34,402 31,670
M 39 4 2,165 39,000 36,402 34,670
M4 45 2436 42,000 39,077 37,129
M 45 45 2,436 45,000 42077 40,129
M 48 5 ©2,706 48,000 44,752 42,587
M 52 5 2,706 52,000 48,752 46,587
M 56 55 2977 56000 | 52428 50,046
- M 60 55 29m 60,000 56,428 54,046
M 64 6 3,248 64,000 60,103 57,505
M 68 6 3,248 68000 .| 64,03 61,505

Catatan: (1) Kolom | merupakan pilihan utama. Kolom 2 atau kolom 3 hanya dipilih jika terpaksa.




Lampiran 4: Tabel Tekanan Permukaan Yang Diijinkan Pada

Ulir

Tekanan permukaan yang diizinkan
e 4. (kg/mm?)
Ulir luar Ulir dalam Untuk pengikat Unituk penggerak
Baja liat atau 3 1
Sn e perunggu
Baja keras | erunggu
Baja keras | Besi cor 1.5 0,5
Tekanan permukaan yang diizinkan
Bahan Kecepatan luncur 1.&ﬂil?1
Perunggu Kecepatan rendah 1825
W 3,0 m/min atau kurang 1,1-1.8
Besi cor 4.4 m/min atau kurang 13-18
i Perunggu 06-10
6,0-12,0 m/min
Besi cor 04-07
Perunggu 15,0 m/min atan lebih 0,1-0,2




Lampiran 5: Tabel Pelepasan Faktor L

N

| Permuhesn bomel babus (6]
Ll

Shpm | Shpm
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Lampiran 6: Tabel Sifat Mekanis Baja Sekrup

e .

Biangan kekustan DIN | 44 14D | 4p | 45 |50 55 605 66 5G| 10k |12k
E—E':-:-" b e o e e D

B | nla]a] 0 felulals

e A e R
Tabel 7.7 Faktor pengetatan.
Faktor pengetatan @ Alat untuk mengetatkan jepitan
128 Kunct
14 Kunc, kuna dengan pembatas momen
16 Kunci dengan pukulan
(Perpanpangan baut dikur)
18 Kuna, kunc dengan pembatas momen
-2 Kunci dengan pukulan
(Drputar pada murnya)
B y l:n—mﬁ-hﬂ-—

Tabel 7.8 h“.’h_m-b-ﬂ
dipres. .

Batas kelelahan (kg/men?)

Me-MS | M-MI6 MIS-M0
s
5

Cara pembuatan i

gl

-
¥ B8
- e

Ulsr dirol
Ulir durol setelah
ditemper

Bew|E0N

2| uu
R8s |733| R 33

(1) Gays epit swal (persestase dan batas mulur o, )




Lampiran 7:

Tabel Batas Tekanan Dudukan Dari Bahan

. ey
Batas tekanan dudukan
- P,. (kg/mm?)
Baja 537, 520C 30
Baja S150, $30C 50
Baja C45 (ditemper), S45C 9
Besi cor GG22, FC20 l:
20
30

Tabel 7.10 Pemilihan sementara diameter nominal ulir.

Gaya luar dari 1 baut (kg)

Gaya jepit
awal

Bet .| Beban dina- | Beban sta-
Sl Danhas mis searah tis atau P, (kg)
ulir P sumbu ulir dinamis 9
4 lintang Q

8G

12K

160 100 32
250 160 50
400 250 80
630 400 125
1000 630 200
1600 315
2500 1600 500
4000 800
6300 4000 1250
10000 6300 2000
16000 10000 3150
25000 16000 5000

g8z
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Lampiran 8: Tabel Baja Karbon Untuk Konstruksi Mesin

e

1 JIS G 4051, Baja karbon untuk konstruksi mesin.

(a) Unsur kimis
Unsur kimia (%)
Lambang
C Si Mn ) s
3 ¥ C 0,27-0,33
F
5§38 C 032-0,38 1
S & C 037043 \
0,15-035 | 0,60-090 0,030 0,035
5§ & C 042-048 \
S 0 C 0,47-0,53
§ 55¢C 0,52-0,58
§ 15 CK 0,13-0,18 0,15-035 | 0,30-0,60 0,025 0,025
(b) Ukuran standar bajs batang yang dirol panas (Ukuran dalam kurung sedapat mungkin dihindari
pemakaiannys)
9 (10) 11 (12) 13 (14) (15) 16 (17) (18) 19 (20) 22 (24) 25 (26)
28 30 32 34 36 38 40 42 44 46 48 S0 55 60 65 70

75 80 90 95 100 (105) 110 (115) 120 130 140 150 160 (170) 180 (I!D)]
i it s

T transformas _—— S S—
Lambang Perormalan | Celup dingin | Temper | P75 | Batas muur | KOKOMIR | yoperngyy
ace | aca ™ ) wy | b agmaty | e o
panas (kg/mm®)
#50-500 §50-900 550650 | N » - 197
530 720815 07120
udara wr cepat H E 55 15212
$40-890 850-900 550650 | N 3 ) 15207
sI5C 720800 0710
udara -r cepat H 0 ] 167-138
080 | soe0 | ssoes0 | N n 55 156217 (
S40C 72090 760-700 ;
udara -r cepat H 5 6 179-255
820870 2080 | s0e0 | N 3 Y 167-229
s4sC 720-780 750-680 | Pe
udara air cepat H 50 201-269
$10-860 $10-860 550-6% | N 3 179235
$50C 720-770 740-680 i i
udar ar cepat H 58 7 a2m
$00-850 00-850 5506 | N w 185-255
§55C 720-765 740-680 i
udara ar cepat H ) 295
880930 150-200
SISCK . 120-880 845-T0 Pendinginan o Pendinpnan H s 50 143-235
udara udara
* Primer 880-920 inginan minyak/air
I e o
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