Laporan Tugas Akhir

BAB III
PERAKITAN KOMPONEN-KOMPONEN

PENGENDALI PROSES PEMBUATAN SATU BUAH LUBANG PADA BENDA KERJA BERPENAMPANG BUNDAR DENGAN MENGGUNAKAN MESIN GURDI KERJA BANGKU
Bab ini berisi tentang perakitan komponen-komponen pengendali proses, rangkaian pengendali proses, urutan proses pembuatan lubang, dan diagram alir proses pembuatan lubang. 
3.1 Perakitan Komponen-Komponen Pengendali Proses
Perangkat mekanik pembuat lubang terdiri dari pemegang benda kerja (ragum) dan mesin gurdi. Perangkat mekanik tersebut dapat dilihat pada gambar 3.1.
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Gambar 3.1 Perangkat mekanik
Perangkat mekanik pembuat lubang agar dapat dikendalikan secara otomatis perlu dilengkapi beberapa perangkat tambahan. Perangkat tambahan tersebut terdiri dari motor listrik DC dan limit switch. 

Motor listrik DC pada perangkat mekanik digunakan untuk menggerakkan poros pada ragum, agar rahang geser ragum dapat bergerak maju atau mundur. Penempatan motor listrik DC (M1) untuk menggerakkan pendorong ragum dapat dilihat pada gambar 3.2. 
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Gambar 3.2. Penempatan motor listrik DC pada ragum
Motor listrik DC juga digunakan untuk menggerakkan spindle pada mesin gurdi agar spindle dapat turun atau naik. Penempatan motor listrik DC (M2) untuk menggerakkan spindle dapat dilihat pada gambar 3.3. 
Limit switch pada perangkat mekanik pembuat lubang secara otomatis digunakan sebagai pembatas gerak sistem mekanik. Perangkat mekanik pembuat lubang secara otomatis dilengkapi dengan 5 buah limit switch. Limit switch 1 digunakan untuk mengaktifkan sistem kontrol. Limit switch 2 digunakan sebagai pembatas gerak ragum arah maju. Penempatan limit switch 1 dan limit switch 2 dapat dilihat pada gambar 3.4.
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Gambar 3.3. Penempatan motor listrik DC pada gurdi
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Gambar 3.4 Penempatan limit switch 1 dan limit switch 2
Limit switch 3 pada perangkat mekanik pembuat lubang secara otomatis digunakan sebagai pembatas gerak spindle ketika spindle bergerak turun. Limit switch 4 digunakan sebagai pembatas gerak spindle ketika spindle bergerak naik. Penempatan limit switch 3 dan limit switch 4 dapat dilihat pada gambar 3.5.
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Gambar 3.5 Penempatan limit switch 3 dan limit switch 4
Limit switch 5 digunakan sebagai pembatas gerak ragum ketika ragum bergerak mundur. Penempatan limit switch 5 dapat dilihat pada gambar 3.6.
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Gambar 3.6 Penempatan limit switch 5
3.2
Rangkaian Pengendali
Perangkat mekanik proses pembuatan lubang secara otomatis yang telah dirakit tidak dapat beroperasi tanpa adanya sistem kontrol. Sistem kontrol yang digunakan pada proses pembuatan lubang adalah Mikrokontroller. 
Mikrokontroller menerima input berupa sinyal dari limits switch dan memberikan output berupa sinyal digital ke rangkaian pembalik arah putaran motor DC. Sinyal dari limits switch dapat mempengaruhi mikrokontroller untuk memutarkan motor DC. Mikrokontroller dapat dipengaruhi apabila didalammnya terdapat program. Skematis penggabungan rangkaian mikrokontroller, limits switch dan pembalik arah putaran motor DC dapat dilihat pada gambar 3.7 .

Gambar 3.7  Skematis penggabungan rangkaian mikrokontroller,
limits switch dan pembalik arah putaran motor DC
3.3
Urutan Proses Pembuatan Lubang

Pada proses pembuatan lubang, benda kerja diletakkan di atas ragum. Setelah benda kerja diletakkan di atas ragum , tombol start ditekan  rahang geser ragum akan digerakan untuk menjepit benda kerja. Benda kerja terjepit kemudian spindle digerakan turun dan pahat gurdi berputar, setelah spindle sampai batas bawah spindle akan digerakan naik.

Pada saat  spindle sampai batas atas rahang geser ragum akan digerakan untuk melepaskan benda kerja. Setelah benda kerja terlepas dari jepitan rahang ragum semua proses berhenti. Benda kerja yang ada pada ragum diambil dan diganti dengan benda kerja yang lain.  
3.4 
Diagram Alir Proses Pembuatan Lubang


Setelah urutan proses pembuatan lubang dilakukan , proses tersebut perlu diuraikan kembali pada diagram alir. Diagram alir proses pembuatan lubang dapat dilihat pada gambar 3.8 .
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Gambar 3.8 Diagram alir proses pembuatan lubang
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