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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dewasa ini perkembangan teknologi sangat pesat diberbagai bidang
khususnya bidang teknologi permesinan dan pabrikasi yang disebabkan
perkembangan kemajuan teknologi yang semakin pesat dalam kehidupan masyarakat
sehari-hari seperti teknologi otomotif, perkapalan, mekanisasi pertanian, peralatan
rumah tangga danlain-lain. Sehingga dibutuhkan berbagai peralatan untuk proses
pengerjaan logam yang dapat diterapkan pada industri pabrikasi dan permesinan

logam.

Salah satu proses pengerjaan logam yang banyak yaitu proses milling,
broaching, dll. Dalam hal ini mesin CNC wire cut adalah alat yang dapat memenuhi
proses pengerjaan logam tersebut. Namun pada laboratorium CNC Politeknik Negeri
Ujung Pandang untuk pengerjaan di mesin CNC wire cut belum terdapat ragum yang
memudahkan pengerjaan pada mesin tersebut.

Laboratorium CNC Politeknik Negeri Ujung Pandang merupakan
laboratorium yang digunakan sebagai tempat untuk melakukan proses belajar
mengajar untuk mahasiswa pada mata kuliah praktikum jurusan Teknik Mesin
dibidang permesinan dan pemprograman. Beberapa mata kuliah praktek pada
laboratorium CNC seperti mata kuliah praktek CTS, praktek miling CNC,

praktekbubut CNC dan praktek mesin perkakas dimana pada saat mahasiswa



melakukan praktikum banyak melakukan proses pemotongan logam yang
membutuhkan ragum. Dalam melakukan praktek tersebut dibutuhkan ragum sangat
di butuhkan untuk memudahkan pengerjaan khususnya dalam hal efisiensi waktu
kerja.

Pada laboratorium CNC terdapat mesin wire cut yang menggunakan kawat
elektroda yang bergerak menembus benda kerja. Mesin CNC wire cut harusnya
dilengkapi dengan ragum agar proses pengerjaan pada mesin dapat lebih
mudah,namun mesin-mesin CNC wire cut yang ada pada laboratorium Politeknik
Negri Ujung Pandang belum memiliki ragum khusus untuk mesin CNCwire cut
sehingga mahasiswa terlebih dahulu harus mengelas benda pada plat yang
ditempelkan pada meja kerja mesin CNC dengan tujuan pencekaman,sehingga
proses pengerjaan lebih rumit dan waktu pengerjaan lebih lama yang sebelumnya 20
menit, setelah menggunakan ragum waktu yang di butuhkan untuk mengerjakan
benda kerja jadi 9 menit. Maka dari itu, diperlukan ragum khusus sehingga
mahasiswa tidak perlu lagi mengelas benda kerja.

Berdasarkan hal-hal yang dipaparkan diatas, maka kami berinisiatif untuk
membuat ragum yang dapat digunakan sebagai alat bantu praktikum mahasiswa
khususnya pada mata kuliah program CNC yang dapat meningkatkan efisiensi
waktu pengerjaan benda pada mesin CNC wire cut. Dengan demikian kami
termotivasi untuk mengangkat judul tugas akhir dengan judul “Pembuatan Ragum

Untuk Mesin CNC Wire Cut”.



1.2 Rumusan Masalah

Dengan memperhatikan latar belakang diatas, maka dibuat rumusan masalah
dalam penyusunan tugas akhir ini adalah bagaimana membuatragum pada CNC
untuk meningkatkan efisiensi waktu kerja dam membantu pekerjaan mahasiswa yang

memakai mesin CNC wire cut.

1.3  Ruang Lingkup Kegiatan

Ada pun ruang lingkup kegiatan pada proses pengerjaan tugas akhir ini dalam
pembuatan ragum CNC wire cut sebagai media pembelajaran adalah ragum yang

dapat digunakan untuk meningkatkan efisiensi waktu kerja.

14 Tujuan dan Manfaat Kegiatan

Ada pun tujuan yang akan dicapai dalam penulisan laporan tugas akhir ini
adalah untuk meningkatkan efisiensi waktu kerja dalam proses pengerjaan di mesin
CNC wire cut Politeknik Negri Ujung Pandang.

Dan adapun manfaat yang diperoleh dari penyusunan tugas akhir ini adalah
sebagai berikut:

1. Dapat di pergunakan di laboratorium CNC Politeknik Negeri Ujung Pandang.
2. Dapat memudahkan mahasiswa dalam praktek di Labolatorium CNC

Politeknik Negeri Ujung Pandang.



BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 DefenisiRagum

Ragum adalah suatu alat pencekaman dengan menggunakan rahang bergerak
dan rahang tetap.Rahang bergerak digerakkan oleh poros pemutar (poros berulir
daya) yang dapat digerakkan dengan memutar tangkai pemutar yang merupakan
pasangan dari poros daya. Dengan memutar bagian pemutar ini maka rahang gerak
akan bergerak mendekati rahang tetap, sehingga bila pemutar diputar maka rahang
gerak akan bergerak mencekam benda kerja tersebut.Alat ini banyak digunakan di
bengkel-bengkel mekanik yang menggunakan mesin-mesin perkakas dan bench
work, dalam pembuatan ragum ini khusus penggunaan pada mesin CNC wire cut
(Amsted, 1986).
2.2 Komponen Ragum

Secara umum ragum ini dibagi dalam komponen-komponen utama yang
meliputi 3 bagian utama yaitu Komponen Landasan, Komponen Pencekam, dan
Komponen Pemutar.

Landasan adalah bagian untuk menahan atau temapat meluncurnya rahang
bergerak dan sebagai tempat bertumpuhnya rahang tetap. Landasan ini terdiri dari

beberapa bagian antara lain:



1. Alur, adalah tempat rahang bergerak meluncur bila pemutar diputar. Rel ini
juga berfungsi untuk menahan rahang tetap.

2. Landasan depan, landasan depan ini berfungsi untuk menahan rahang tetap
sehingga tidak terdorong kedepan pada saat ada gaya bekerja, yaitu tekan yang
disebabkan oleh pergerakan rahang bergerak untuk menjepit atau mencekam
benda kerja.

3. Landasan belakang, landasan ini berada dibelakang rahang bergerak dan
sebagai pengarah untuk pergerakan rahang bergerak. Pada landasan ini juga
sebagai tempat tangkai pemutar dalam menggerakkan rahang bergerak.
Komponen pencekam adalah bagian-bagian yang berfungsi untuk mencekam

benda kerja. Bagian ini terdiri dari beberapa bagian antara lain:

1. Rahang bergerak, bagian ini bergerak diatas rel akibat adanya dorongan
(gaya) yangditimbulkan oleh pemutar pada saat pemutar diputar.

2. Rahang tetap, bagian ini tidak bergerak dan berfungsi untuk menahan
benda kerja dari dorongan rahang bergerak. Rahang tetap ini diikat pada rel

dengan menggunakan baut pengikat.

Komponen pemutar digunakan untuk menggerakkan rahang bergerak,
dimana komponen pemutar ini harus diputar searah untuk gerakan jarum jam untuk
maju atau mencekam, sedangkan putaran berlawanan jarum jam untuk gerakan
mundur atau melepaskan cekaman. Komponen ini terdiri dari beberapa bagian antara

lain:



1) Tangkai pemutar, bagian ini berfungsi untuk menggerakkan poros/poros ulir.
Bagian yang menggerakkan poros daya adalah ulir dalamberpasangan dengan
ulir luar dari poros daya.

2) Poros daya, dengan berputarnya tangkai pemutar maka poros daya bergerak
mendorong atau menarik rahang gerak. Bgian ini pada bagian luarnya di buat
ulir yang berpasangan dengan ulir dalam pada tangkai pemutar. Poros daya ini
diikat oleh sekrup pada rahang bergerak untuk mencekam dan tidak terlepas
pada saat rahang bergerak mundur.

3) Landasan belakang bagian ini berfungsi untuk menahan pemutar sehingga
tidak bergerak keluar pada saat poros daya menggerakkan rahang gerak untuk

mencekam dan tidak bergerak mundur.

Adapun jenis baut baut yang digunakan dalam pembuatan ragum ini yaitu:

1. Baut Tap; Baut tap di gunakan untuk menjepit dua bagian, baut ini
mempunyai kepala sedangkan bagian berulir di tapkan pada salah satu

bagian yang diikat.

2.3 Dasar-Dasar Pembuatan Ragum

Ulir daya adalah ulir yang mengubah gerak putar menjadi gerak lurus dan
biasanya juga meneruskan daya. Dalam perhitungan ulir trapesium di pengaruhi oleh

bentuk ulirnya. Pada ulir trapesium berlaku 2 = sudut ulir, dimana harganya = 30°



maka dengan demikian beban yang terjadi pada ulir dapat dihitung dengan rumus:

(Suyanto 1995)

Fi

[ 1 T ( 1)
Ac

Keterangan:

o = Tegangan tarik (N/mm?)
Fi=Gaya (N)

Ac = Luasan penampang ulir (mm)

Sehingga besarnya gaya gesek yang bekerja dapat dihitung dengan

persamaan:(Suyanto 1995)

Keterangan:
Fi=Gaya (N)
u = Koefisien gesek = 0,10 s/d 0,15
Fg = Gaya koefisien

Selanjutnya momen punteryang terjadi pada ulir pada saat pengoprasian

adalah sabagai berikut: (Suyanto 1995)

n.og.dc?
MD= e 3)
16

Keterangan:

Mp = Momen puntir (Nmm)



og = Tegangan geser (Nmm)

dc = Diameter inti ulir (Nmm)
Sedangkan tegangan geser yang terjadi adalah: (Suyanto 1995)

Fi
0= ————— e 4)
n.dc.n.t

Keterangan:
og = Tegangan geser (N/mm?)
Fi=Gaya (N)
n = Jumlah ulir yang melilit
t = Tebal ulir (mm)
dc = Diameter inti ulir (mm)

Dan gaya maksimum pengencangan adalah sebagai berikut: (Suyanto 1995)

Fi
qa= ety L Cn R o St T T SO (5)
Yam .(d®—dc?)

Keterangan:
qa=1,3 (kg/mm?)
Fi = Gaya maksimum pengencangan ( N.)
D= Diameter rata-rata ulir (N)
dc = Diameter inti ulir (mm)

Untukmenghitungkekuatanbaut yang mengalami tegangan tarik atau tegangan

geser, rumus yang digunakan sebagai berikut: (Suyanto 1995)

4. F
Ot=
n.d’n
Keterangan:



ot = Tegangan punter (N/mm?)

F = Gaya yang bekerja (N)

n = Jumlah bubut (mm?)




BAB III
METODE KEGIATAN

3.1 Tempat dan Waktu Pelaksanaan
Adapun tempat dan waktu pengerjaan alat ini dilaksakan di Bengkel Mekanik
dan Bengkel Las Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Ujung Pandang.Waktu

pelaksanaa di mulai pada bulan Mei sampai bulan Agustus 2018.

3.2. Alat dan Bahan
3.2.1 Alat
Adapun alat yang akan digunakan dalam penelitian ini, yaitu sebagai berikut:
1. Kikir kasar 1 dan kikir halus 1
2. KacamataSafety 2 buah
3.  Palubaja 1 dan palu karet 1
4. Mesin Bor duduk
5. Penitik
6.  MesinFrais dan perlengkapannya (scaublin 13)
7. Penggores baja
8. Mesin Las SMAW 120A
9. Mistar Siku 30cm
10. KunciL5& L8

11. KuncupasM 15 & M 20
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12.  Gerinda tangan
13. TapM5& M8
14. Jangka Sorong
15. Dial indicator

16. Mistar baja 60cm

3.2.2 Bahan
Sedangkan bahan-bahan yang akan digunakan adalah sebagai berikut:

1. Baja as kotak St 60, 3 buah
2. Baut Tanam M 5 & M8
3. Besi kotak St 60, 3 buah
4. Mata bor & 4 mm & 8§ mm
5. Cutter frais @ 10 mm, 20 mm, 40 mm, 50 mm
6. Mata gerinda potong

7. Kawat elektroda & 2,6

3.3 Langkah kerja
Adapun langkah metode pembuatan ragum ini terdiri atas beberapa tahapan,
yaitu sebagai berikut:
1. Tahap perancangan

2. Milling

11



3. Kerja bangku
4. Pengelasan

5. Assembling

3.3.1 Tahap perancangan
Kegiatan yang dilakukan pada tahapan ini diantaranya:
1. Membuat desain (gambar sketsa) dari komponen-komponen yang
akan dibuat. Pembuatan desain dilakukan dengan cara menggambar di

komputer, seperti pada gambar dibawah ini:

Gambar 3.1 Rancangan Ragum Mesin CNC Wire Cut

2. Menghitung komponen-komponen ragum.

3. Perakitan (erection) setiap komponen konstruksi.

12



3.3.2 Tahap Pembuatan

Dalam perancangan ini, ragum mesin cnc wire cutperlu memperhatikan
urutan-urutan atau prosedur baik dari perancangan yang akan dibuat

berdasarkan tabel di bawah ini:

Tabel 3.1 Proses Pembuatan Ragum Mesin CNC Wire Cut

No.

Nama Komponen

Proses Pengerjaan

Bahan dan Alat
yang digunakan

Landasan Ragum

\.

(@)

(@)

@)

Potong besi persegi pejal
dengan ukuran 160 mm x
100 mm x 20 mm

Faceing benda kerja
menggunakan  mesinfrais
hingga mencapai ukuran
160 x 100 x 20 mm
Finishing menggunakan
kikir kasar dan kikir halus

o Besi
pejal

o Mesin frais

o Mata
Cutter,d10
mm, @ 50 mm,
dan @20 mm

o Mesin gergaji

o Jangka sorong

persegi

o Menanda bagian yang akan | o Palu
menjadi  alur  sliderpada | o Kikir
bagian yang telah | o Penggores?2
ditentukan pada landasan
ragum

o Cutterbenda kerja

menggunakan mesin frais
pada bagian yang telah di
tandai. Mata cutter frais
yang digunakan adalah
pahat ©50 mm ,dan
menggunakan mata cutter
adalah @20 mm

Setelah itu di faceing
menggunakan @10mm pada
bagian yang telah
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ditentukan
o Finishing

Landasan Belakang

o Potong besi plat dengan
ukuran 162 mm x 102 mm

o Facing menggunakan mesin
frais  hingga  mencapai
ukuran 160 mm x 100 mm

o Bersihkan sisa bram yang
masih melekat pada benda
kerja menggunakan kikir
kasar

o Menanda bagian yang akan
d bor menggunakan penitik
dan penggores

o Bor dengan mata bor @ 8§
mm  hingga = menembus
benda kerja kemudian bor
dengan mata bor @ 12 mm
hingga mencapai kedalaman
8 mm

(ukuran benda kerja terlampir)

o Besi plat
dengan
ketebalan 20
mm

o Mesin frais

oCutter @ 40
mm

o Mesin gergaji

o Jangka sorong

o Palu

o Kikir

o Penitik

o Penggeros

o Mesin bor

oMata bor M
7,5mmdan
mata bor M12
mm

oTap 8

Rahang bergerak

o Potong besi persegi pejal
dengan ukuran 76 mmx 26
mm X 26 mm

o Facing benda kerja pada

mesin frais dengan
menngunakan cutter @ 40
mm hingga mencapai

ukuran 74 mm x 24 mm x
24 mm

o Bersihkan sisa sisa bram
yang masih melekat pada
benda kerja menggunakan
kikir kasar

o Menanda bagan yang akan
di bor  menggunakan
penggores dan penitik

o Bor benda kerja
menggunakan mata  bor
dengan kedalaman

(ukuran benda kerja terlampir)

o Baja St60

o Mesin gergaji

o Jangka sorong

o Penggores

o Mesin bor

o Mata bor @
4.5 mm, mata
bor @ 8§ mm

o Cutter @ 40
mm

o Kikir kasar

oTapM 5
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Poros Pemutar

o Potong besi pejal dengan
ukuran 187 mm x @ 14mm

o Facing benda kerja dengan
menggunakan mesin bubut
hingga mencapai @ 12 mm
dan panajang 185 mm

o Mengatur mesin bubut untuk
mengulir dengan

o Buat ulir luar dengan
memggunakan pahat ulir
luar dengan pitch 3

o Finishing

o Untuk  bagian  pemutar,
potong besi pejal 108x7 mm

o Faceing benda kerja dengan
menggunakan mesin bubut

o Finishing

(ukuran benda kerja terlampir)

o Mesin bubut

o Pahat kasar

o Pahat halus

o Center drill

o Pahat ulir luar

o Jangka sorong

o Besi pejal
@14 mm

Slider

o Potong besi persegi pejal
menggunakan mesn gerinda
dengan ukuran 34 mm x 30
mm X 20 mm

o Frais besi pejal hingga
mencapai ukuran yang telah
di tentukan (ukuran
terlampir) menggunakan
cuttar © 20 mm

o menanda bagian yang akan
di potong menggunakan
penggores sehingga bagian
menjadi dua bagian

o Potong benda kerja
menggunakan mesin gerinda
pada bagian yang telah
ditandai

o Frais kembali untuk
memfinishng dan pastikan
ukurannya sesua dengan
ukuran yang telah

o Baja St60

o Mesin gergaji

o Jangka sorong

o Penggores

o Mesin bor

o Mata bor @
4.5 mm, mata
bor @ 8 mm

o Cutter @ 40
mm

o Kikir kasar
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ditentukan =~ menggunakan
jangka sorong
(ukuran benda kerja terlampir)

3.3.3Tahap Perakitan
Proses perakitan merupakan proses merangkai atau menggabungkan
tiap komponen menjadi bentuk yang saling mendukung sehingga terbentuk
suatu mekanisme kerja yang sesuai dengan yang direncanakan sebelumnya.
Adapun langkah-langkah dalam proses perakitan adalah sebagai berikut:
1. Menyatukan landasan belakang ragum dengan landasan depan ragum
kemudian di ikat menggunnakan baut tanam.
2. Memasang rahang penggerak pada landasan belakang, kemudian diikat
dengan menggunakan baut tanam.

3. Menyambung ulir daya pada rahang gerak menggunakan las listrik.
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3.4 Diagram Alir

[ muai
v

[ Gambar Kerja ]

v

Persiapan
Bahan

( Faktor }

= L Keamanan
moses
\Pengirjaay

Membuat Kerja Bangku
Bagian-bagian \ T )
Pembubutan
4 ; N\
[ Assembling ] L Milling )
Pengelasan
Tidak r ¥ 3
Pemeriksaan
Ya
Selesai

Gambar 3.2 Diagram alir pembuatan
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BAB IV
HASIL DAN DESKRIPSI

4.1 Hasil Perhitungan Komponen
4.1.1 Perhitungan Komponen Ulir Trapesium (Ulir Daya)
Menurut table, tekanan permukaan yang diizinkan pada ulir tekanan

permukaan untuk baja pengikat (qa) = 1,3 kg mm?

Fizin

qa= W
Dimana :

F izin = gaya yang di izinkan (N)

dc = diameter inti ulir (Tr 12) = 8.5 mm

d = diameter luar ulir (Tr 12) = 12 mm
maka :

Fiin =13 .%.3,14. (122 8,5%)

=73,22N

4.1.2 Gaya Geser Ulir
Gaya geser pada ulir (Fg)

Fi
cosfB

Fg =p

73,22
cos 15°

9

=11,37N
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4.1.3 Tegangan Geser

Fi
n.n.dc.t

og =
Dimana :

dc= Diameter inti ulir

t= Tebal ulir (pitch/2) =3/2 = 1,5 mm

n= Jumlah ulir yang melilit ( Panjang ulir / pitch ) =20/3 = 6,6

73,22
3,14.8.5.6.1,5

= 0,304 N/ mm?

Sehingga momen puntir yang terjadi adalah

_ mog.dc®

Mp 16

=3,14.0,304 . (8,5)°

=36,64 Nmm
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4.2 Deskripsi

Dari hasil perhitungan di atas, maka kekuatan dan kemampuan ragum dapat
dikatakan berfungsi untuk mencekam benda kerja, dan juga ragum yang di buat dapat
terpasang pada meja mesin CNC wire cut yang terdapat pada Laboratorium CNC
Politeknik Negeri Ujung Pandang. Namun pada saat akan melakukan pengujian
dengan menggunakan ragum tersebut, ternyata mesin CNC wire cut tidak dapat
berfungsi atau rusak. Oleh karena itu, kami tidak melakukan pengukuran waktu

proses permesinan wire cut dengan menggunakan ragum yang telah dibuat.

21



BAB YV
PENUTUP
5.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasilpenyusunan tugas akhir ini, dapat di ambl beberapa
kesimpulan yaitu sebagai berikut ;
1. Alat ini mempunyai fungsi untuk mencekam benda kerja dalam proses
pemotongan pada mesin CNC wire cut.
2. Alat ini mempunyai tiga komponen utama yaitu :
e Bagian landasan, yang berfungsi menahan atau tempat meluncurnya
rahang gerak dan tempat bertumpuknya pada rahang tetap
e Bagian pencekaman yang berfungsi untuk melakukan pencekaman
terhadap benda kerja
e Bagian pemutar yang berfungsi untuk menggerakkan rahang bergerak
dalam proses pencekaman
3. Alat ini mempunyai kapasitas pencekaman100 mm.
4. Alat ini dapat mengurangi waktu pekerjaan saat melakukan pemotongan pada
mesin CNC wire cut dibandingkan dengan waktu pengerjaan yang dilakukan

sebelumnya (tanpa ragum CNC)
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5.2. Saran

1.

Dalam proses produksi semua bagian akan saling berkaitan dan
ketergantungan, sehingga jika terjadi kesalahan pada salah satu bagian akan
mempengaruhi proses produksi, untuk mengantisipasi hal ini diperlukan
pengontrolan terlebih dahulu sebelum di pergunakan

Dalam penggunaan alat ini operator harus memperhatikan kemampuan
pencekaman terlebih dahulu.

Dalam pembuatan alat bantu pencekaman ini, kami mengharapkan agar

nantinya difungsikan dengan baik pada mesin CNC wire cut.
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] Ulir Pendorong = ST-60 | 195xm12 Dibeli
1 Rahang Geser 4 ST-60 | 74x30x25 Dibuat
2 Slider 3 ST-60 34x30 Dibuat
1 Ragum Tetap 2 ST-60 | 160x74x74 Dibuat
1 Landasan Ragum 1 ST-60 |160x100x20 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan | Ukuran Keterangan
I IT| I| Perubahan : (A
Comet
Skala : | Digambar
PEMBUATAN RAGUM UNTUK e
MESIN CNC WIRE CUT 1:2,5 | Diperiksa

POLITEKNIK NEGERI
UJUNG PANDANG

341 15 013, 037, 042

T

25




Tol £0,1
e ELE ;'I.LI‘ w*_
S R T R *_
30
/—holes @13x6
9 0 © =
S=p
holes @8x6

=

2 | e e )w# o=

108 20
160
[ 1 Landasan Ragum 1 | ST-60 |160x100x20|  Dibuat
| Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan Ukuran Keterangan
TN} IT{ I | Perubahan : (A
\"l =
Skala : | Digambar
PEMBUATAN RAGUM UNTUK 1:2 —
MESIN CNC WIRE CUT Diperiksa
f=% POLITEKNIK NEGERI
% UJUNG PANDANG 341 15 013, 037, 042

i




Tol £0,1
I ! 1
T—7 b+l g=== :
(=]
™M
§ i e e sendn:
St 5 e
54 10
2
] ——M5
o "
in e o b S 3 i .’ (b
(el i T—— i o
(e.s]
15
74 21112
B Rahang Geser 2 ST-60 | 74x30x25 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan | Ukuran | Keterangan
IIN 1T} T | perubahan :

PEMBUATAN RAGUM UNTUK
MESIN CNC WIRE CUT

Skala : | Digambar

= Diperiksa

POLITEKNIK NEGERI
UJUNG PANDANG

341 15 013, 037, 042

A

27



Jol+ 0.1
30 , 50 50
I S
— lL
-_===Jl ¥ | B Irj
o FF=31ik i i
e Jlom
————————————— s 220 74
44
15
20 20 &
§ o o S o~ ﬁj :[
\ S o
~ I:I e
e e 10 <
9 o SEE——
T? E L e o]
160 20 10
o 5t
54
B Ragum Tetap 2 ST-60 | 160x74x74 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan | Ukuran Keterangan
IIT 11} I | Perubahan : (AN
ok
Skala : | Digambar
PEMBUATAN RAGUM UNTUK ——
MESIN CNC WIRE CUT 1.2 | Diperiksa
=% POLITEKNIK NEGERI
UJUNG PANDANG 341 15013, 037, 042

i

28



Tol £0,1
eyt —r ]
Ay Ay
9|12
9 5
™~ @ ™ T
@ B
h
=
30 10| 10
- 12 Slider 3 | ST-60 | 34x30 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan| Ukuran Keterangan
IIT} IT | I | Perubahan : (AN
(R

Skala : | Digambar
PEMBUATAN RAGUM UNTUK

MESIN CNC WIRE CUT 1:1 | Diperiksa

POLITEKNIK NEGERI

UJUNG PANDANG 341 15 013, 037, 042

i




Tol £0,1
B 6
e S S ——— =
- = @
10 167 18
' 195
=a Ulir Pendorong 5 ST-60 | 195xmi12 Dibeli
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan Ukuran Keterangan
IIN} II| I | Perubahan : (A~
o
Skala : | Digambar
PEMBUATAN RAGUM UNTUK —
MESIN CNC WIRE CUT 1:2 Diperiksa

POLITEKNIK NEGERI
UJUNG PANDANG

341 15 013, 037, 042

P

30



31



Lampiran 1 Tabel Penentuan Putaran (Frais, Bubut, dan Bor)

@
A T 'Y E:
/ & W\ 7
A
/ £1els
o
Sl
: - ’ B
ol 7
d v
¢ g
Lo g

w0 ms 20 25 315 40

Ve Kecepatan Potong (m/menit) o

@ : Diameter (mm} o

N : Putaran {rpm) i N
CONTOH PENGGUNAAN TABEL: > i
VC =25 m/menit =R S

r pisau frais yang di -'?m‘,
mmmh&m&mxﬁh‘t v o
ATAU DENGAN PERSAMAAN: X

Sumber : Bengkel Mekanik Politeknik Negeri Ujung Pandang
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Lampiran 2 Tabel ulir

TRAPEZOIDAL METRIC THREAD 1779
Trapezoidal Metric Thread — Preferred Basic Sizes (DIN 103)

H =1 3660

h=0SPra

A =05P+a-b

AwOSPe2a~b

A, =025F

Nom. & Nut

Majoe Pach | Eagage- Clearanxe Mioor | Depthof | Major | Minor | Depth of

Diamof | Pach, | Diam. ment, Dism,  Thwread, | Diam. | Dam., | Theead

Bole D, | p E A, o b K, A, b, K, A,
10 3 33 125 axs 0s 6s L3S 105 75 150
1”2 3 108 125 025 | os 8 175 s 95 1.50
14 4 n” 198 025 | os 95 228 us 10.5 200
16 4 " 1.2 02| os 1ns 228 165 125 200
13 4 16 138 025 | oS 135 228 155 us 200
x 4 1L 178 02| os 155 228 203 165 200
2 s 195 2 025 | 075 ) 165 278 2s 8 200
24 s ns 2 02s 078 185 278 us b 228
2 s pAR) 2 025 075 208 278 2.5 2 228
-] s 258 2 02s | ovs | 2s 278 p- &) 4 228
o 6 n 25 025 ) 07| 238 328 s -} 2
2 6 2 23 025 | 0S| 255 328 ns n 278
» 6 n 23 02s 07s 295 328 165 n 273
“0 7 3.5 3 025 | ors| ns 1 405 M 125
“ 7 405 3 025 | 08| 36s 338 “us M A28
“ s “ 3s 02s 078 »s 428 485 4 A
0 . 46 as 02s 07| 4S8 428 s0s 49 A7s
2 s 45 s 025 | 08| s 424 28 4 17
s 9 50.5 4 025 ) 075 | 455 475 555 L 425
“w 9 AR 4 02s 07s 0s 475 @S 2 425
(3] 10 “0 45 025 ) 075 | Sas 528 s % 45
0 10 () 45 025 ) 075 | $9s 528 0.8 61 475
1A 10 ™ 43 025 | 075 | 648 28 788 “w 48
0 10 75 45 025 05| 9s 528 0.S n 475
&S n ™ 55 025 ) 08| 728 625 88 74 578
0 12 -~ ss 025 05| NS 625 0.5 » 875
9s 12 » s 02| o07s| x2S 625 ss i 38
100 2 ™ s 025 | ors| ss 625 | 10s o 575
110 7 104 $S 025 0S| 9s 625 | nos » 575
120 4 n 6 0s 15 |08 5 1”2 108 6s
130 " [Pi] 0s 1S | us 5 (L)) 18 6s
140 " 133 6 os LS 128 73 141 s 6s
1% 16 142 ? 0s 15 | s 15 136 75
160 16 12 7 os LS 143 L&) 161 146 75
1 16 162 7 os s 133 L &) 171 156 75
180 L] 17 ] 0s LS |16 95 181 164 LS
190 L) L1 s 0s LS m 95 1] 174 ks
200 15 91 s 0s 15 | s 95 01 . k5
210 b1 200 9 os Ls 89 105 21 "2 95
20 2 210 9 0s 15 |19 105 P2 xm 95
230 b 20 9 os 1S |29 105 pal] mn 95
240 2 229 10 s 15 |7 ns 241 220 108
2% n 2% 10 0s s |2 s 25 0 s
20 2 249 10 os LS m ns 261 240 s
mn 4 258 n 0s 15 | 248 125 m 48 ns
20 M4 268 " os 1S | ass s b1} 258 ns
290 M4 ms n 0s 15 | 268 125 Pl 208 1ns
M0 26 b 12 05 15 |23 13.5 0| 276 125

All dimensions are in millimeters,

*Roots are rounded 10 a radius, r, equal 100.25 mm for pitches of from 3 10 12 mm inclusive and 0.5
mm for pitches of from 14 10 26 mm inclusive for power transmission.

Sumber: http://belajar-tanpa-henti.blogspot.com/2015/05/jenis-ulir-dan-tabel-
types-of-thread.html. Diakses pada tanggal
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Lampiran 3

Gambar Lampiran 3.1 Meja CNC wire cut sebelum di pasangkan ragum
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Gambar Lampiran 3.2 Meja CNC wire cut setelah di pasangkan ragum yang
telah dibuat.
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Gambar Lampiran 3.3 Penampakan ragum saat tidak meja CNC wire cut.
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DOKUMENTASI

Gambar 1 pada saat permukaan ragum di

fecing

Gambar 2 pada saat bagian depan ragum
di fecing

Gambar 3 proses pembuatan alur pada ragum
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Gambar 4 proses facing untuk meletakkan
landasan

Gambar 5 proses pembuatan
slider

Gambar 6 proses facing pada landasan
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