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RANCANG BANGUN TUNGKU PEMANAS 

BERBAHAN BAKAR GAS LPG UNTUK 

PEMBUATAN ORNAMEN PAGAR 

 

RINGKASAN 

 

 
Masalah yang dialami oleh pengusaha/pengelola pande besi yang ada di 

Makassar dan beberapa daerah di Sulawesi Selatan ialah proses pemanasan baja 

masih dianggap lambat dengan menggunakan alat tempa tradisional yaitu 3 menit 

hingga baja tersebut dapat ditempa. 

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah bagaimana 

mempercepat proses pemanasan baja sebelum ketahap penempaan. Rancang 

bangun ini menggunakan dua buah burner dengan ukuran kepala burner 1,5 inchi 

sebagai sumber pijar apinya dan menggunakan keramic fiber, semen tahan panas 

sebagai pengawet. Dari rancang bangun ini dihasilkan tungku tempa yang mampu 

melakukan pemanasan material sampai dengan temperatur 850°C. 

Metode penelitian yang dipilih yaitu perancangan yang dimana membuat gambar 

rancangan alat yang akan di buat, kedua tahap pembuatan tungku pemanas ini 

dilakukan berdasarkan pengelompokkan komponen-komponen.ketiga tahap 

perakitan merupakan proses satu bentuk yang saling mendukung, dan yang 

terakhir tahap pengujian. 

Kesimpulan pada pembuatan alat ini yaitu dengan melakukan beberapa kali 

pengujian tungku pemanas berbahan bakar gas lpg ini proses pemanasannya 
efisien pada kondisi gas tekanan rendah dan blower tekanan sedang dengan waktu 

02.54 menit sampai besi dapat ditempa menjadi ornamen pagar. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

 
Dalam dunia arsitektur seni dekoratif, ornamen merupakan dekorasi 

yang digunakan untuk memperindah bagian dari sebuah bangunan, objek 

atau pagar besi. Ornamen arsitektural dapat diukir dari batu, kayu atau 

logam mulia, dibentuk dengan bahan dari semen dan pasir atau tanah liat 

yang diletakkan pada dinding tembok atau tiang pagar sebagai ornamen 

dan juga ornamen pagar ini dapat dibuat dengan cara di tempa 

menggunakan palu besi. 

Ornamen pagar adalah sebuah hiasan pada pagar yang berfungsi 

untuk memperindah dan mepercantik sebuah pagar sehingga nilai jualnya 

tinggi. Ornamen pagar sendiri biasanya terbuat dari besi baja yang 

dipanaskan dan dibentuk sedemikian rupa sehingga memiliki nilai estetika. 

Untuk pemanasan tungku yang dipakai oleh pengrajin pandai besi 

tradisional, sumber panasnya menggunakan arang. Menurut survey yang 

kami lakukan pada salah seorang pande besi, Pak Supri, pada bulan Maret 

2021, arang yang digunakan yaitu arang dari pohon jati sebagai arang 

utama, selain itu bisa menggunakan arang campuran kayu lainnya. Pak 

Supri menggunakan arang campuran dengan alasan menghindari harga 

arang jati yang lebih mahal yaitu satu kilogram arang jati seharga 

Rp15.000 dan harga perkarung Rp75.000 sedangkan untuk arang biasa satu 

kilogram seharga Rp10.000 dan harga perkarungnya Rp40.000. 
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Selama ini, proses penempaan masih menggunakan cara-cara 

tradisional/manual dengan memakai bahan bakar arang atau briket. Tentu 

hal ini berdampak pada lingkungan, seperti menimbulkan polusi udara dari 

debu dan panas yang dapat mencemari lingkungan, disamping itu harga 

arang yang cenderung cukup mahal. Waktu pemanasan menggunakan 

tungku arang, yakni 3 menit sampai baja dapat ditempa. (Sodikin, 2016) 

Dengan demikian maka dibutuhkan suatu alat yang dapat mengatasi 

hal tersebut adalah dengan merancang tungku pemanas berbahan bakar gas 

LPG, alat ini diharapkan bisa menjadi alternatif untuk digunakan oleh 

pengrajin pande besi khususnya untuk membuat ornamen pagar dengan 

waktu yang lebih singkat karena menggunakan blower dan gas LPG 

sebagai bahan bakarnya yang dapat diatur tingkat kepanasannya. Selain itu, 

penggunaan tungku pemanas berbahan gas LPG ini tidak menimbulkan 

polusi udara dan juga dapat mengurangi biaya seorang pande besi karena 

tabung gas LPG 3 kg dapat setara dengan arang yang berkualitas baik. Oleh 

karena itu, tim penulis berupaya untuk mencoba merancang suatu alat 

sebagai tungku pemanas berbahan bakar gas LPG untuk menghemat biaya 

dalam penempaan besi baja tersebut. Berdasarkan latar belakang tersebut di 

atas, maka judul tugas akhir ini yaitu Rancang Bangun Tungku Pemanas 

Berbahan Bakar Gas LPG Untuk Pembuatan Ornamen Pagar. 
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1.2. Rumusan Masalah 
 

Berdasarkan latar belakang diatas, maka didapatkan rumusan masalah, yaitu: 

 
1. Bagaimana cara mempercepat proses pemanasan baja menggunakan 

tungku pemanas berbahan bakar gas LPG? 

2. Bagaimana cara agar menjadi alat alternatif bagi seorang pande besi? 

 

 
 

1.3. Ruang Lingkup Kegiatan 

 

Karena banyaknya jenis-jenis tungku pemanas yang telah ada, antara 

lain yang menggunakan pemanas listrik sebagai sumber panasnya, tungku 

yang menggunakan arang dalam proses pemanasannya,dan tungku berbahan 

bakar gas LPG, namun dalam tugas akhir ini, tungku yang digunakan adalah 

yang berbahan bakar gas LPG, menggunakan blower sebagai pembantu 

tekanan angin, ornamen yang dibuat pada tugas akhir ini hanya bentuk 

panah. 

 
 

1.4. Tujuan Kegiatan dan Manfaat Kegiatan 

 
1.4.1. Tujuan Kegiatan 

1. Mempercepat proses pemanasan baja menggunakan tungku 

pemanas berbahan bakar gas LPG 

2. Menjadi alat alternatif bagi seorang pande besi 

 

1.4.2. Manfaat Kegiatan 

 
Adapun manfaat kegiatan ini adalah: 

 

1. Memudahkan pengrajin dalam pembuatan ornamen pagar 

 
 

2. Meningkatkan pendapatan bagi pandai besi 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 
2.1 Defenisi Tungku Pemanas 

Defenisi tungku pemanas berbahan bakar gas LPG untuk penempaan 

besi belum banyak dikemukakan oleh para ahli bahkan dapat dikatakan 

belum ada yang mendefenisikannya. Namun apabila dilihat dari segi 

fungsinya, alat ini bertujuan memanaskan suatu benda kerja. 

Menurut Guntira (2020) “Tungku adalah sebuah peralatan yang 

digunakan untuk mencairkan logam pada proses pengecoran (casting) atau 

untuk memanaskan bahan dalam proses perlakuan panas (Heat Treatmet). 

Karena gas buang dari bahan bakar berkontak langsung dengan bahan baku, 

maka jenis bahan bakar yang dipilih 4 menjadi penting. Sebagai contoh, 

beberapa bahan tidak akan mentolelir sulfur dalam bahan bakar. Bahan 

bakar padat akan menghasilkan bahan partikula yang akan mengganggu 

bahan baku 

Menurut Wahyudi (2016) “Perpindahan panas merupakan ilmu 

untuk meramalkan perpindahan energi dalam bentuk panas yang terjadi 

karena adanya perbedaan suhu di antara benda atau material. Dalam proses 

perpindahan energi tersebut tentu ada kecepatan perpindahan panas yang 

terjadi, atau yang lebih dikenal dengan laju perpindahan panas. Maka ilmu 

perpindahan panas juga merupakan ilmu untuk meramalkan laju 

perpindahan panas yang terjadi pada kondisi-kondisi tertentu. Ada tiga 

bentuk mekanisme perpindahan panas yang diketahui, yaitu konduksi, 

konveksi, dan radiasi.” 
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Dari penjelasan di atas dapat disimpulkan bahwa tungku pemanas 

berbahan bakar gas LPG adalah alat yang digunakan untuk memanaskan 

atau melelehkan suatu benda berupa logam serta dapat merubah bentuknya 

atau sifatnya dengan menggunakn bahan bakar gas LPG. 

2.2 Komponen-Komponen tungku Pemanas 

Ditinjau dari berbagai jenis tungku pemanas yang pernah ada 

sebelumnya, dalam merencanakan sebuah tungku pemanas menurut Doko 

(2018) bahwa), 1) tabung bekas freon, 2) cramic fiber, 3) refractor cemen , 

4) pipa burner, 5) regulator dan 6) gas LPG.” 

 

Dari pendapat yang telah dikemukakan komponen-komponennya di 

atas, tungku pemanas yang telah dikemukakan oleh Doko memiliki enam 

komponen, sedangkan yang akan kami buat memiliki tujuh komponen. 

Komponen utama dari alat ini yaitu rangka, blower, burner, refractor 

cemen, regulator, selang gas, dan tabung gas LPG. 

2.3 Prinsip Kerja tungku pemanas 

 

prinsip kerja dari tungku “Operasi tungku pemanas berbahan bakar 

gas LPG dimulai ketika motor listrik di burner terhubung ke sumber listrik, 

menggerakkan pompa yang tergabung dengannya dan megalirkan bahan 

bakar cair; setelah beberapa saat menyala barulah klep aliran gas dibuka 

perlahan-lahan untuk menaikkan energi panas pada dapur. Pipa/saluran 

hisap yang melekat pada burner menarik bahan bakar diesel dari tangki 

diesek melalui burner dan masuk ke ruang bakar (diesel) menyala, terus 

berlanjut seiring waktu, sehingga suhu naik secara bertahap di dalam dan 
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sekitar wadah, sehingga melelehkan isinya.” 

 
Menurut Guntira (2020) “Prinsip proses peleburan dengan tanur 

adalah bekerja dengan prinsip transformator dengan kumparanprimer dialiri 

arus AC dari sumber tenaga dan kumparan sekunder. Kumparan sekunder 

yang diletakkan didalam medan magnet kumparan primer akan 

menghasilkan arus induksi. Berbeda dengan transformator, kumparan 

sekunder digantikan oleh bahan baku peleburan serta dirancang sedemikian 

rupa agar arus induksi tersebut berubah menjadi panas yang sanggup 

mencairkannya.” 

Dari kedua prinsip kerja diatas, pada dasarnya memiliki prinsip kerja 

yang hampir sama yaitu adanya sumber panas yang digunakan untuk 

memanaskan atau melelehkan benda kerja. Maka dari itu dapat disimpulkan 

bahwa prinsip kerja dari alat tungku pemanas berbahan bakar gas LPG ini 

yaitu dengan menyalakan api kemudian membuka katup gas kedalam bodi 

tungku yang terbuat dari dinding tahan api yang dapat menahan panas 

sampai 1650°	 lalu diberikan hembusan angin menggunakan blower sampai 

benda kerja dapat mencapai panas yang ingin dicapai. 

 
2.4 Dasar-Dasar Pembuatan tungku pemanas 

 

Dalam perancangan tungku pemanas berbahan bakar gas LPG, 

beberapa hal yang menjadi dasar-dasar perhitungan yaitu: 
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produksi sebuah objek, sebagai penyokong atau penopang bagian-bagian 

seperti mesin tungku, atau alat elektronik objek tersebut. Komponen ini 

merupakan bagian yang paling penting karena ini merupakan rumah dari 

mesin itu sendiri. 

2.4.2 Pengelasan 

 

Sambungan las yang digunakan merupakan sambungan las tetap 

dan rapat. Sambungan las sangat bergantung pada pengerjaan, bahan 

elektroda las, dan bentuk sambungan las yang dikerjakan. Jenis-jenis 

sambungan las, yaitu: 1) las temu (but join), 2) las T (T join), 3) las sudut 

(filled joint), 4) las tumpang (lap joint). 

Jenis-jenis sambungan antara lain: 

 
Las Temu (butt joint) 

Las sudut (fillet joint) 

 

 

 

 

 

2.4.1 Rangka 

 
Rangka atau casis merupakan kerangka yang menjadi dasar 
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Untuk mengetahui tegangan geser yang terjadi pada pengelasan dapat 

dihitung dengan rumus (Sularso, 2002): 

F = 
 � � x �
 = 0,707 x t x L x �
 
 

√2 

Las T (T joint) 

Gambar 2. 4 Jenis-jenis sambungan Las Listrik 

Pengelasan adalah menyatukan antara dua atau lebih menjadi satu 

bentukdengan menggunakan proses panas. Proses panas tersebut diperlukan 

untuk mencairkan bagian logam yang akan disambung dengan elektroda 

sebagai bahan tambahan atau filler. Dilihat dari proses pengelasannya, 

sambungan las dapatdigolongkan menjadi 3 macam yaitu las listrik, las titik, 

dan las oxy accetilen. 

Pada perancangan ini jenis pengelasan yang akan dilakukan adalah 

las listrik. Dimana pada las listrik bahan yang akan dilas dipanaskan dengan 

menggunakan loncatan busur api listrik melalui elektroda ke tempat yang 

akan di las. 
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Keterangan : 

 

• F = kekuatan pengelasan (N) 

• t = tebal las (mm) 

 

• L = panjang lasan (mm) 

 

• �
 = tegangan tarik (N/��2) 

 
2.4.3       Perpindahan panas 

 

perpindahan panas adalah “perpindahan energi dari satu daerah ke 

daerah lain sebagai akibat dari adanya perbedaan suhu antara kedua daerah 

tersebut”. Dengan kata lain bahwa perpindahan panas adalah peristiwa 

berpindahnya energi dari suhu benda atau material ke benda yang lain, yang 

disebabkan oleh adanya perbedaan suhu di antara kedua benda atau material 

tersebut. 

Hal serupa juga diuraikan oleh (Holman, 1993), perpindahan panas 

ialah ilmu yang mempelajari perpindahan energi yang terjadi karena adanya 

perbedaan suhu di antara benda atau material energi yang pindah itu 

dinamakan kalor atau panas. 

Setelah melihat kedua pernyataan di atas, maka dapat disimpulkan 

bahwa apabila dua system yang memiliki gradien suhu atau perbedaan suhu 

disinggungkan, sehingga dalam sistem tersebut akan terjadi perpindahan 

panas dari sistem yang bersuhu tinggi ke suhu rendah. Proses transfer energi 

panas/kalor seperti ini dapat dikatakan sebagai proses perpindahan panas. 

Ilmu perpindahan panas selain menjelaskan bagaimana energi kalor 

itu berpindah dari suatu benda ke benda lain, juga dapat meramalkan laju 

perpindahan panas. Pada pembuatan alat ini terjadi perpindahan panas 

secara konduksi. 
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Perpindahan panas konduksi dapat diamati pada sebuah plat baja 

yang dipanaskan salah satu sisinya, dalam waktu tertentu sisi yang lainnya 

akan panas dan lambat laun akan semakin panas. Pada proses konduksi, 

terjadi pergerakan molekul pada suatu zat (padat, cair, atau gas), karena 

adanya pergerakan molekul yang semakin cepat, maka suhu pada zat 

tersebut akan semakin tinggi. Jika pada daerah yang berdekatan memiliki 

pergerakan molekul yang relatif lambat dengan kata lain suhunya lebih 

renda maka, akan terjadi pemindahan energi dari daerah yang bersuhu tinggi 

ke daerah yang bersuhu lebih renda. Hal ini disebabkan pada sisi yang 

dipanaskan molekul-molekul material baja yang awal diam akan bergerak 

dimana semakin panas maka Gerakan molekulnya akan semakin cepat 

(memiliki energi kinetik) sehingga terjadi tabrakan dengan molekul yang 

berada pada sisi plat yang tidak dipanaskan juga akan bergerak yang 

mnyebabkan suhunya bertambah, sehingga terjadi perpindahan panas 

konduksi (Cengel, 1997). 
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BAB III 

METODEKEGIATAN 

 
3.1 Tempat dan Waktu Pelaksanaan 

 

Kegiatan pembuatan komponen tungku pemanas, dan perakitan komponen 

 

mesin akan dilakukan di bengkel mekanik dan bengkel las Politeknik Negeri 

 

Ujung Pandang dari bulan Maret sampai dengan September 2022. 

3.2 Alat dan Bahan 

Adapun alat dan bahan yang diperlukan dalam pembuatan tungku 

 

pemanas berbahan gas LPG adalah sebagai berikut: 

3.2.1 Alat yang Digunakan 

a. Kacamata pelindung j. Meteran 

b. Mesin bor k. Kunci pas 

c. Mesin las listrik l. Kunci L 

d. Helm / topeng las m. Mistar siku 

e. Ragum n. Tang 

f. Mistar baja o. Penitik 

g. Mesin bending p. Penggores 

h. Jangka sorong q. Palu besi 

i. Mesin gerinda tangan r. Palu terak 
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d. Besi siku 4 cm x 4 cm x 2 mm 

 

e. Amplas dan dempul 

 

f. Refractor cemen 50 kg 

 

g. Kawat las (elektroda) RD 460, E 6013 diameter 2,6 mm 

 

h. Elektroda Stainless 

 

i. Pipa baja 1/2 

 

3.3 Proses pembuatan 

 

Untuk mencapai hasil yang diharapkan, maka mesin, dilakukan 

dengan prosedur kegiatan yang terdiri atas beberapa tahapan, yaitu sebagai 

berikut: 

3.3.1 Tahap Perancangan 

 

Perancangan model mesin dilakukan dengan menggunakan Software 

Autodeks Inventor untuk menampilkan gambaran mesin yang ingin dibuat. 

Berikut adalah gambar tungku pemanas digambarkan menggunakan aplikasi 

Autodeks Inventor. 

 

3.2.2 Bahan yang Digunakan 

 

a. Plat stinless stell 2 mm 

 

b. Baut dan Mur M14 

 

c. Cat dan thinner 
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tahap pembuatan. Tahap pembuatan tungku pemanas ini dilakukan 

berdasarkan pengelompokan komponen-komponen. Hal ini dimaksudkan 

untuk memudahkan dalam proses pengerjaan dan perakitan tungku 

Penutup tungku Tungku 

Pipa baja 

Katup 

Selang gas 

Roda 
Blower 

Regulator 

Gas LPG 

Gambar 3.1 Rancangan Tungku Pemanas Berbahan Bakar LPG 

Burner 

 
Refractor cemen 

Gambar 3.2 Rancangan Tungku Pemanas Berbahan Bakar LPG Bagian Dalam 

 
3.3.2 Tahap Pembuatan 

Setelah dilakukan perancangan,   maka tahap berikutnya adalah 
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pemanas. Adapun penjelasan dari tahap pembuatan komponen-komponen 

tersebut, dapat dilihat pada tabel berikut: 

Tabel 3.1 Pembuatan Komponen Tungku Pemanas 

 

No Komponen Mesin Alat Bahan 
Proses 

Pembuatan 

1. Rangka Utama 

 
 

 
Fungsinya : Sebagai 

tempat dan dudukan 

untuk menopang 

komponen- komponen 

mesin. 

 

• Mesin 

Gerinda 

potong, 

• Mesin 

Las 

Listrik, 

• Spidol, 

• Meteran 

, 

• Penyiku 

 

• Alat 

Pelindu 
ng Diri 

 

•Besi 

Siku 

Ukuran 

2 mm 

• Mengukur 

besi siku 

sesuai dengan 

ukuran yang 

akan dibuat, 

• Memotong 

besi siku yang 
telah diukur 

menggunakan 

mesin gerinda 
tangan, 

• Menyambungk 

an hasil 

potongan- 

potongan besi 

siku dengan 

menggunakan 

mesin las listrik 

sesuai gambar 

kerja. 

2. Tungku  

• Mesin 

Gerind 
a 

potong, 

• Spidol, 

• Mesin 

Bendin 

g, 

• Metera 

n 

• Mesin 
las 

 

• Plat 

stainless 

ukuran 2 

mm 

 

• Mengukur 

Plat sesuai 

dengan 

ukuran yang 

dibuat 

• Membending 

plat sesuai 

dengan 

bentuk yang 

dibuat 

• Menyambun 

gkan hasil 
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 Fungsinya : Sebagai 

tungku tempat 

pemanasan benda kerja. 

listrik,  potongan plat 
dengan 
menggunaka n 
mesin las 
listrik 

3. Mata Tungku 
 

 

 

 

 

 

Fungsinya : Sebagai 
tempat keluarnya gaa dan 

angin 

• Mesin 

Gerind 
a 

potong, 

• Spidol, 

• Mesin 

las 

listrik, 

• Dempu 
l 

• Mata 

Bor 8 

dan 11 

• Plat 

Stainless 

ukuran 2 

mm 

• Pipa besi 
berukura 

n ¾ inch 

• Dempul 

• Mengukur 

plat dan 

sambungan 

besi pipa 

sesuai bentuk 

dan 

ukurannya 

• Menyambun 

gkan hasil 

potongan plat 

dengan besi 

pipa 

• Mengecor 

bagian dalam 

dan 

memberikan 

lubang 

berukuran 

mata bor 8 

dan 11 

• Mendempul 

bagian las 

yang bocor 

4. Penutup Depan 
 

 
 

 

 

 

Fungsinya : Sebagai 

tempat keluar masuknya 
benda kerja yang akan 

• Mesin 
Gerinda 

potong, 

• Spidol, 

• Meteran 

• Mesin 
las 

listrik 

• Baut 
mur 

M14 

• Plat 2 

mm 

• Besi 
pipa 

• Semen 
castabl 

e 

• Mengukur dan 
memotong plat 

dan besi sesuai 

dengan 
ukurannya. 

• Menyambung 

bagian-bagian 

yang sudah 

dipotong 

• Memasang 

baut pada 

bagian yang 

sudah 

disambung. 
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 dipanaskan    

5. Pintu Belakang 
 

 

 

 

 

 

 
Fungsinya : Menahan 

tekanan panas sehingga 

tidak merambat keluar 

dari tungku 

• Mesin 

Gerinda 
potong, 

• Spidol, 

• Meteran 

• Mesin 
las 
listrik 

• 

• Engsel 

• Plat 2 

mm 

• Besi 
pipa 

• Semen 
castabl 

e 

• Mengukur dan 

memotong plat 

sesuai dengan 

ukuran yang 

sudah 

ditentukan 

• Menyambung 

engsel dengan 

menggunakan 

mesin las 

listrik 

• Mengecor 

bagian yang 

sudah 

ditentukan 

menggunakan 

semen 

castable 

6. Dudukan Blower 
 
 

 

 
Fungsinya : Untuk 

menopang blower 

• Mesin 

Gerinda 

potong, 

• Mesin 

Las 

Listrik, 

• Spidol, 

• Meteran 

, 

• Penyiku 

 

• Alat 
Pelindu 

• Besi 
Siku 
Ukuran 
2 mm 

• Mengukur 

besi siku 

sesuai dengan 

ukuran yang 

akan dibuat, 

• Memotong 
besi siku yang 

telah diukur 

menggunakan 

mesin gerinda 
tangan, 

• Menyambungk 
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Tabel 3.2 Komponen Standar 

 

 

 

 
 

  ng Diri  an dan 

menekuk hasil 

potongan- 

potongan besi 

siku dengan 

menggunakan 

mesin las listrik 

sesuai gambar 

kerja. 

 

 

 

 

 
 

 

No 
 

Komponen 
 

Spesifikasi 

 

1. Blower 

 

 
Fungsinya: Memberikan tekanan udara 

kedalam tungku. 

• Daya: 150watt 

• Ukuran 2inch 

2. Reducing Kopling 
 

 
 

Fungsinya: Menghubungkan duda pipa 

yang memiliki ukuran berbeda, 

mengurangi volume fluida yang dialirkan 

• Jenis reducing 

yang dipakai 

adalah reducing 

pipa (PVC) 
• 2 buah reducing 

• Ukuran yang 

dipakai 2inch ke 

1inch dan 1inch ke 

¼ inch 

3. Sambungan T 
• Ukuran diameter 



` 

18 

 

 

 

 

 

 
 

  

 

 
 

 

 

 

 
Fungsinya: Menyambung atau 

menghubungkan pipa menjadi dua arah. 

dalam½ inch 
• 1 BuahsambunganT 

4. Ceramic Fiber 
 

 
Fungsinya: Meredam panas. 

• Jenis Ceramic 

fiber yang 

digunakan adalah 

ceramic fiber 

serabut 
• 12 buah ceramic 

fiber ukuran 
40x30 

5. Semen tahan api 
 

 

 

Fungsinya: Menjadi dasar sebuah tungku 

agar memberikan kualitas baik terhadap 

tekanan api. 

• Jenis semen tahan 
api yang 

digunakan adalah 

Castable 

Refractories TAC- 
16 

• 50 kg semen 
tahan api 

6.  

Regulator 
• Jenis Regulator 

yang digunakan 
adalah regulator 

tekanan tinggi 
(High presure) 
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Fungsinya: Sebagai pengatur keluar 

masuknya tekanan gas. 

 

7. Selang Gas 
 

 

Fungsinya: Sebagai penyambung antara 

tabung gas dengan katup tungku sehingga 

gas dapat mengalir 

• Panjang selang gas2 
m 

• Selang gas yang 

digunakan berjenis 

propeller 

8. Katup 

 

 
 

Fungsinya: Memutuskan dan 

menghubungkan aliran gas dan tekanan 

udara. 

• Jenis katup ini dapat 

diperoleh daritoko 

yang menyediakan 

alat dan bahan 

bangunan 

• Ukuran katup yang 

digunakan adalah ½ 

inch dan ¾ inch 
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9. Baut dan mur 

 

 

Fungsinya: Menyambungkan duda 
benda atau lebih. 

• Jenis baut dan mur 

yang digunakan 

berukuran 14inch 

• 3 buah baut dan 

mur yang 

digunakan 

10. Roda 

 

 

 

Fungsinya: Sebagai penopang berat 

mesin 

• Jenis Roda yang 
dipakai nylon 
6inch 

• Roda yang 

digunakan 

berjumlah 4 buah 

12. Engsel 
 

 
Fungsinya: Untuk menyambung benda 

sehingga apat berputar. 

• Engsel yang 

digunakan 

berukuran ¾ inch 

• Dapat dibeli di 

toko bangunan 

13 Nozzle Spuyer • Nozzle spuyer 

berukuran 75inch 

• Dapat dibeli di 

toko permesinan 
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3.3.3 Tahap Perakitan 

 

Perakitan merupakan proses dalam satu bentuk yang saling mendukung, 

sehingga terbentuk mekanisme kerja yang diinginkan. Adapun langkah-langkah 

proses perakitan tungku pemanas adalah sebagai berikut: 

 

 

 

 
 

 

 
 

Fungsinya: Untuk memperbesar 
tekanan pada gas yang dialirkan 

 

14 Sealtape pipa air 
 
 

 

 
Fungsinya: Untuk mencegah 

kebocoran dari gas dan angin yang 

dialirkan dan juga untuk mempererat 

sambungan 

• Jenis seal tape 

yang digunakan 

bermerk Onda 

• Seal tape 
berukuran 10 m 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. Memotong dan menyambung besi siku menjadi rangka utama sesuai dengan 

ukuran, 

2. Memotong dan membentuk plat menjadi tungku sesuai dengan ukuran 
 

3. Memberikan lapisan bagian dalam tungku menggunakan Ceramic 
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Fiber/Asbes agar lebih tahan terhadap panas 

 

4. Membuat cetakan berbentuk oval kemudian mengecor tungku sesuai dengan 

bentukannya menggunakan semen tahan api 

5. Memotong dan mengukur plat sesuai dengan ukuran pintu depan dan belakang 

tungku 

6. Mengecor pintu yang telah dibuat kemudian menyambungkan pada tungku 

 

7. Memotong dan mengukur plat dan pipa besi menjadi mata tungku sesuai 

dengan ukuran 

8. Memasang atau menyambung komponen sehingga berbentuk tungku 
 

9. Memotong dan mengukur besi pipa sesuai dengan ukuran. 

 
10. Menyambung pipa dan memasang katup sehingga menjadi instalasi pipa untuk 

menghubungkan blower dan gas LPG. 

3.4 Langkah Pengujian 

 

Dalam tahap pengujian ini dipastikan komponen-komponen mesin sudah 

terpasang dengan benar agar dalam pengujian tidak ada komponen yang tidak 

berfungsi dengan baik. Data yang diperoleh melalui pengujian tersebut akan diuji 

secara deskriptif, yaitu memberikan gambaran tentang hasil pemanasan logam 

yang dibuat pada mesin. 

Adapun tahapan pengujian yang akan dilakukan yaitu sebagai berikut : 
 

1. Menyiapkapkan logam yang akan diuji. 

 

2. Menyiapkan jepitan besi 

 

3. Membuka katup gas 

 

4. Menyalakan api kedalam tungku 

 

5. Menyalakan dan membuka katup blower 
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9. Membuka pintu tungku dan mengambil logam 

10. Menutup katup gas dan blower 

11. Mematikan blower 

3.5 Teknik Analisis Data 

Data data yang diperoleh dari hasil pengujian tersebut akan diuji secara 

deskriptif yaitu memberikan gambaran tentang hasil pemanasan besi yang dapat 

dikerjakan dalam proses pemanasan didalam tungku. 

 

 

 

 

6. Menyetel tekanan gas 

 

7. Memasukkan logam dan tutup pintu tungku 

 

8. Membiarkan logam dipanaskan 
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Perhitungan perlu dilakukan untuk mengetahui penggunaan komponen 

dan bahan pada mesin telah sesuai, adapun beberapa komponen yang dihitung 

sebagai berikut: 

4.1.1 Perhitungan kekuatan Las 

 

Menghitung kekuatan pengelasan pada bagian dudukan mesin dengan tipe 

sabungan las transverse fillet weldet joint (single fillet): 

F = 
 � � x �
 = 0,707 x t x L x �
 
√2 

 

Dimana: 

• Tegangan tarik baja ST 37 (�
) = 37 kg/��² 
 
• Tebal las (t) = 3 mm 
 

• Panjang lasan (L) = 40 mm 

 

• F =? 

Jadi, 

 

F = 0,707 x t x L x �
 
 
F = 0,707 x 3 x 40 x 37 

 

 

 
 

BAB IV 

HASIL DAN DESKRIPSI 

 
4.1 Hasil perhitungan komponen mesin 

 

F = 3139,08 kg 

F = 30762,98 N 
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N) ini menandakan bahwa dudukan mesin dapat menahan beban yang diberikan. 

4.1.2 Perhitungan kapasitas tungku 

Menghitung kapasitas tungku pada ruang bakard = 20 cm 

r = 10 cmt = 40 cm v = ��2.t 

= 3,14.( 1.d)2.t 
2 

 

= 3,14.( 1.20)2.t 
2 

 

= 3,14.102.40 
 

= 3,14. 100.40 

 

= 12,5 	�3 

4.1.3 Penentuan ukuran blower 

 

Blower 18 inch kapasitas input/hisap 180 �3 / menit (Beritaharianku.com 

201923 september) Blower yang digunakan pada pembuatan alat ini yaitu 2 inci 

 

Kapasitas isap blower 2 inchi, 2 . 180 = 20 �3/ menit 
18 

 

 

 

 

Jadi, berdasarkan perhitungan beban yang diperlukan untuk menahan 

dudukan mesin sebesar 12 kg (117,679 N) jika dilihat dari hasil perhitungan 

beban maksimum yang dapat ditahan dudukan mesin yaitu 3139,08 kg (30762,98 
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4.1.4 Penentuan kapasitas blower 

 

KKB = CS x � (Beritaharianku.com 2019 23 september) 

 

Keterangan = 

KKB = Kebutuhan kapasitas blower 

 

CS = Cross section 

� = Kecepatan Angin = 3m/detik 

CS tungku = 2� . r. t 
 

= 2. 3,14. 10. 40 

 

= 6,28. 0,1. 0,4 

 

= 0,25 �2 

 
KKB = 0,25 �2 . 3 m/menit 

 

= 0,75 �3/ menit 

 

Jadi, dengan menggunakan blower 2” kapasitas sedot 20 �3/ menit dapat 

dikatakan mampu karena hasil perhitungan kapasitas kebutuhan blower hanya 

0,75 �3/ menit 
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4.1.5 Hasil rancang bangun 
 

 



` 

28 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
4.2 Deskripsi 

 

Dalam pengujian tungku pemanas ini, indicator dalam perencangan adalah 

berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk sampai pada suhu yang diinginkan 

dalam sekali percobaan. pada data hasil pengujian yang dilakukan sebanyak 

Sembilan kali pengujian. 

 

 

Tabel 4.1 Deskripsi Data Pengujian 
 

 

 
 

GAS BLOWER WAKTU 

Tekanan tinggi Tekanan tinggi 10,12 menit 

Tekanan tinggi Tekanan sedang 08,05 menit 

Tekanan tinggi Tekanan rendah 07,06 menit 

GAS BLOWER WAKTU 

Tekanan sedang Tekanan tinggi 06,17 menit 

Tekanan sedang Tekanan sedang 05,30 menit 

Tekanan sedang Tekanan rendah 05,02 menit 

GAS BLOWER WAKTU 

Tekanan rendah Tekanan tinggi 03,01 menit 

Tekanan rendah Tekanan sedang 02,54 menit 

Tekanan rendah Tekanan rendah 02,59 menit 
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a. Pada percobaan pertama dengan menggunakan gas tekanan tinggi dan blower 

tekanan tinggi mendapatkan waktu 10,12 menit 

b. Pada percobaan kedua dengan menggunakan gas tekanan tinggi dan blower 

tekanan sedang mendapatkan waktu 08,05 menit 

c. Pada percobaan ketiga dengan menggunakan gas tekanan tinggi dan blower 

tekanan rendah mendapatkan waktu 07,06 menit 

d. Pada percobaan keempat dengan menggunakan gas tekanan sedang dan 

blower tekanan tinggi mendapatkan waktu 06,17 menit 

e. Pada percobaan kelima dengan menggunakan gas tekanan sedang dan blower 

tekanan sedang mendapatkan waktu 05,30 mrnit 

f. Pada percobaan keenam dengan menggunakan gas tekanan sedang dan blower 

tekanan rendah mendapatkan waktu 05,02 menit 

g. Pada percobaan ketujuh dengan menggunakan gas tekanan rendah dan blower 

tekanan tinggi mendapatkan waktu 03,01 menit 

h. Pada percobaan kedelapan dengan menggunakan gas tekanan rendah dan 

blower tekanan sedang mendapatkan waktu 02,54 menit 

i. Pada percobaan kesembilan dengan menggunakan gas tekanan rendah dan 

blower tekanan rendah mendapatkan waktu 02,59 menit 

Setelah pengambilan data, penulis dapat membandingkan hasil pengujian yang 

telah dilakukan dengan benda kerja yang sama. Maka dapat disimpulkan bahwa 

alat yang penulis buat telah sesuai prosedur, dimana perbandingan pengujian 

penulis dapat mendapatkan waktu yang efisien yaitu di percobaan kedelapan 

menggunakan gas tekanan rendah dan blower tekanan sedang dengan waktu 02,54 

menit. 
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pada kondisi gas tekanan rendah dan blower tekanan sedang dengan waktu 02.54 

menit sampai besi dapat ditempa menjadi ornamen pagar. Proses ini dapat 

mempercepat proses pemanasan baja sebelum ditempa. 

5.2 Saran 

 

Adapun saran untuk penelitian berikutnya sebagai berikut 

 

1. Tungku ini dapat dikembangkan lebih lanjut dari segi teknis 

 

2. Penggunaan bahan bakar alternatif dapat dipertimbangkan 

 
 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 
 

Tungku pemanas berbahan bakar gas LPG ini proses pemanasannya efisien 
 



` 

31 

 

 

 
 

DAFTAR PUSTAKA 

 

 

 
Beritaharianku.com. cara menghitung kapasitas blower 2019. (online) 

(https://www.beritaharianku.com/1346/cara-menghitung-kapasitas- 

blower.html). 
 

Cengel, Y. (1997) Introduction to Thermodynamics and Heat Transfer. 

McGraw-Hill Companies, New York. 
 

Doko, Oki Sutrisno dkk. 2018. Rancang Bangun dan Unjuk Kerja Tungku Tempa 

Portabel Berbahan Bakar LPG. Skripsi: Fakultas Teknik Universitas Islam 

45 Bekasi. 

 

Guntira, Sendi. 2020. Rancang Bangun Tungku Perlakuan Panas 1100°C. Other 

thesis: Politeknik Negeri Sriwijaya Palembang. 

 

Holman, J.P 1993. Perpindahan Kalor. Alih bahasa;Djasifi. E. Book ind Jakarta, 

Erlangga. 
 

Sodikin, Imam. dkk. 2016. Rancang Bangun Tungku Pemanas Untuk Pande Besi 

Yang Rama Lingkungan Guna Meningkatkan Kapasitas Produksi Alat 

Pertanian. Skripsi. Jurusan teknik industri fakultas teknik teknologi industri 

yogyakarta. 
 

Wahyudi, Muhammad. 2016. Analisis Kemampuan Material Tungku dalam 

Menahan Panas Pada Tungku Lebur Aluminium dengan Bahan Bakar Gas. 

Skripsi. Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Medan 



` 

32 

 

 

 

LAMPIRAN 

 
 

Lampiran 1 Massa Jenis Stainless steel 
 

 

 
 



` 

33 

 

 

 

 

Lampiran 2 dokumentasi 
 

 



` 

34 

 

 

 

 

Lampiran 3 dokumentasi hasil pembuatan tungku 



` 

35 

 

 

 

 

 

Lampiran 4 tabel suhu 
 



` 
Lampiran 5 Gambar Tungku 

36 

 

 

 

 

 

 
 

 



37 

 

 

` 



` 

38 

 

 

 



` 

39 

 

 

 



` 

40 

 

 

 



` 

41 

 

 

 



` 

42 

 

 

 



43 

 

 

` 



` 

44 

 

 

 

 



` 

45 

 

 

 



` 

46 

 

 

 


