BAB IV
PERHITUNGAN, HASIL PENGUJIAN,
PENGUKURAN DAN ANALISA

4.1 Perhitungan
4.1.1 Perencanaan Poros
a. Spesifikasi
Motor penggerak yang digunakan dalam perancangan ini adalah
motor listrik dengan data sebagai berikut :

Daya motor = 1/16 HP
= 1/16 x0.735 kW
= 0.0459375 kW
Putaran metor ( N') = 6000 rpm

Diameter puli motor (dp) = 8mm

Diameter puli poros (Dp = 762 mm

b. Daya Rencana (pd)
Daya rancana adalah daya yang digunakan dalam perancangan poros
di mana :

Pa=/c x P.(kW).
di mana :
f. = factor koreksi (1.2-2.0)
P4 = daya rencana (kW)
P = Daya nominal output motor

Ps=2x 0,0459375

=0.091875 kW

38



39

¢. Momen Puntir Atau Torsi

Momen puntir rencana adalah T (kg.mm).

s P
T=974x10° £
N

Jadi momen rencana (T)

0’ 0.091875
6000

= 14.914375 kg.mm

T=974x1

d. Memilih Bahan Pores Dengan Kekuatan Tarik (o) Serta Menentukan
Faktor Koreksi Bahan (Sf1) Dan Faktor Koreksi Bentuk Poros (Sf2).

Poros dari bahan S30C dengan tegangan tarik (og) =48 kg/mm’
Sfi = 6.0 (Standar ASME) S/, = 1.3-3.0 (vang diambil 3.0).

¢. MenentukanTegangan Geser Yang Diijinkan (1,)
= _ﬂ_
Sty x 8,
_ 48
6x3

=2.66 kg/mm’

Jadi tegangan yang diijinkan sebesar 2.66 kg/mm’
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f. Menghitung Diameter Poros (d, )

116.7.Kt.Ch
ds = 3j—————
V war
di mana : d, = diameter poros (mm)
K. = faktor koreksi (1.5-3.0)
C,, = faktor beban lentur (1.2-2.3)
T =momen rencana (kg.mm?®)
i %/16X14.914375X3X2_3
2.66X3.14
3 R f1646,547
V 83524
= 5.82 mm

Dalam  perencanaan diameter poros minimum sebesar 5.82 mm. dalam

perencanaan mesin pembuat pola, diameter poros sebesar 12 mm.

4.1.2 Perancangan Sabuk- V

Hiotor Bghak
Pozos isnsmes
dy = 8 mm
P Dy =76.2 mm
C =110 mm
N Daya motor (p) = 1/16 HP

= Putaran (n;) = 6000 rpm
______________ . fc = 1,4 (sularso tab 5.1 hal 165)

o

Gambar 4.1, Jarak poros puli
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254 mm

ol

Qi

L2mm

(2 ® (©) (d)

Gambar 4.2 Sabuk-V Sempit. { Sularso, 1997 )
a.) Tipe Sudut Sempit

b.) Tipe 3V.
¢.) Tipe 5V
d.) Tipe 8V
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Gambar 4.3 Diagram pemilihan sabuk-V ( Sularso, 1997 )

Atas dasar daya rencana dan putaran poros penggerak, penampang sabuk -V
yang sesuai adalah penampang sabuk-V Sempit.




a. Daya Yang Direncanakan (pd)
Pd = fecxp
= 1.4x 0459375 kw
= 0.64 kw

b. Kecepatan linier Sabuk- V Sempit (m/s)
zxd, xn
60x 1000 di mana :
v = kecepatan sabuk linier (m/s)

d, = diameter puli penggerak (mm)
1} = putaran motor (rpm)
- 3.14 x 8x 6000
60 % 1000
=25m/s = 2.5 <30 (bak)

Gambar 4.4 Perhitungan panjang keliling sabuk ( Sularso, 1997 )

c. Panjang sabuk-V sempit

Untuk mengetahui  panjang sabuk (mm) vyang digunakan,

menggunakan rumus di bawah ini : (Sularso, 1997)

T 1 b O 3
L=2C+ E(dp + Dp) + Py (Dp - dp_)b - ;i_(—; (DP_ dl-’;r

=2C+ T)‘ (dp+ p)+ —';C— (DP"dPy
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Maka

L=2x110+ 2% g+762)+
2 4x110

=353.155mm = 356 mm
Jadi keliling sabuk dalam perencanaan mesin pembuat pola lilin

disesuaikan dengan ( Sularso, 1997) adalah 14” atau 356 mm.

(76.2 - 8Y

d. Sudut kontak (0)
STHD —d
(0)=180° - —(ﬁ,———ﬂz
diimana : C =110 mm

d,= 8 mm
D, =762 mm

()= 180° - 57 x(76.2-8)

116
= 144.66° = Faktorkorekst { Ko ) _ 0,91

e. Menghitung Kapasitas Daya Yang Ditransmisikan Oleh Sabuk (Po).

P=Fxv
di mana : P = Daya yang di transmisikan
oleh motor
= (0.0459375 x 75 kg.m/det
= 3.45 kg.m/det
p=r
v
_ 345
25



Kapasitas daya yang ditransmisikan sabuk
Po = Fdi N Dimana :
60.1000

F = Gaya

d= Dimeter puli
N = Putaran mesin

1.38X8.X3.14 X6000
60000

Po =

=347 KW
f. Jumlah Sabuk Yang Diperlukan

_ 'pd
Po K6

0,64
3.47X0.91
0.20 = 1 buah sabuk

i

g. Daerah Penyetelan ACiDan ACt
( Dani table 5.8 Hal 174 )
ACi=20mm ACt=25mm

4.2  Hasil Pengujian Pola

Setelah mendapatkan mesin pembuat pola lalu mesin yang dihasilkan diuji
dengan beberapa pengujian untuk mengetahui prestasi mesin. Dalam pengujian
terdapat error dimensi, error dimensi didapatkan dari persamaan :

Error dimensi (%) = gukuran pola — ukuran produk

x 100 %
ukuran pola
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a. Pengujian dimensi panjang dan lebar dari pola persegi panjang.

Pengujian dilakukan pada 3 pola persegi panjang hasil pemotongan dengan
mesin pembuat pola. Alat ukur yang digunakan dalam pengujian menggunakan
jangka sorong dengan kecermatan 0.02 mm. Dari pengujian yang dilakukan didapat
data hasil pengujian dari masing-masing pola persegi panjang seperti terlihat pada

Tabel 4.1.
La Lb Lc

Gambar 4.5 Pengukuran pola persegi panjang

Tabel 4.1. Hasil pengujian pola persegi panjang
—————————— W —— o EM Se—————
[¢] Tebal | Wama . , . . . . . \
Pahat | Lilin Poal / Persegi Panjang 1 (mm} Persegi Panjang 2 (mm) Persegi Panjang 3 (mm)
(mm) | (mm) | preduk P [ Ls L. P L, Ls L. P L, Ls L.

Snm Biru 3859 1 2203 | 2201 | 2190 | 3850 | 2200 | 2205 | 2204 | 384% | 2204 | 2202 | 2204

W

kuning | 3857 | 220 2204 0 219 3859 1 2202 | 22,01 ) 22,03 1 3857 ) 2205 | 2203 § 2202

mm

Smm | Kuning |50 501 2590 | 2190 | 2200 | 3854 | 2203 | 2203 | 2202 | 3856 | 2190 | 2190 | 2190
3 mm m emas

mm Merah | 38500 2200 | 2201 | 2190 { 3858 { 2201 | 21,90 | 2202 | 3852 | 2190 | 2200 | 2201

Dari data di atas dapat diketahui selisih antara cetakan (mal) dan pola persegi
panjang seperti pada Tabel 4.2.
Selisth cetakan dan pola = dimensi cetakan — dimensi pola

Tabel 4.2 Selisih cetakan pola persegi panjang (mm)

Pahat | Lilin Poal / Sclisih Persegi Panjang 1 {mm) Selisih Persegi Panjang 2 (ram) Sclisth Persegi Panjang 3 (mm)

(mm) | (mm) | produk P L. Ly L. P L, L, L. P L. Ls L,
Smm Biru -0.0% .03 -0.01 210 0.00 000 -0.05 .03 001 D04 002 -0.04

kuning : 007 .05 0,04 0,01 506 ) 005 0 0.01 -0.03 007 005 3 003 0,02

mm

Smm | Kuning | 05 | o0 | o0 | 000 | 004 | 003 | 003 | 002 | 006 | 010 | a0 | 010
3 mm m emas

o Merah | 000 | 000 | 001 | 010 | ©08 | 001 | 010 | 002 | ©o2 | 020 1 000 | 0o
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Tabel 4.3. Error pola persegi panjang (%)

o o e e i i
(%] Tebal | Warna

o . o, . : ) - * »,
Pa Litin Poal / Error Persegi Panjang 1 (%) Error Persegi Panjang 2 (%) Error Pervwegi Panjang 3 (%e)
(mm) | (mm) | produk P L, Ls L. P L, L, L. P L. L, L.
Smm Bire 023 0,07 0,02 0.26 0.00 000 0,12 0,12 0.02 .10 0.03 0.10
2mm | gp . ,
mm Kuning 01% 0,12 0,10 0.26 023 012 0.02 0,07 0,18 012 007 0,05
Smm ing 0,05 026 0,26 0,00 0,10 0,07 0,07 0,05 0,15 0.26 D26 0.26
3 mm 10
mm Merah 0,00 0,00 0,02 0,26 0,20 0.02 0.26 0,03 0,02 0,26 0,00 0,02

Dari data di atas dapat diketahui nilai hasil rata-rata pengujian dimensi dan
hasil pemotongan dengan diameter pahat gurdi 2 mm dan 3 mm seperti terlihat pada
Tabel 4.4 di bawah ini:

Tabel 4.4 Hasil rata-rata pengujian dimensi pola persegi panjang
[ N ——

O pal Tebal lilin ) Hasil rata-rata pengujian
) ) Warna pela/produk dimensi pola (mm)
(mm) (mm}
P L
Smm Biru 38,53 22,01
2 mm
10 mm Kuning 38,58 22,02
Smm Kuning emas 38,34 21.95
3 mm
16 mm Merah 38,53 21,97

Dari data Tabel 4.4 diketahwi pada pemotongan pola dengan diameter pahat
yang berbeda terjadi penyimpangan ukuran dimensi panjang dan lebar dengan pola
asli. Pada pemotongan dengan diameter pahat 2 mm, penyimpangan dimensi panjang
sebesar 0.03 mm pada ketebalan lilin 5 mm. Sedangkan penyimpangan ukuran
dimensi lebar sebesar 0.01 mm pada ketebalan lilin 5 mm dan 0.04 mm pada
ketebalan lilin 10 mm. Pada pemotongan dengan diameter pahat 3 mm,
penyimpangan dimensi panjang sebesar 0.04 mm pada ketebalan lilin 5 mm dan 0.03
mm pada ketebalan lilin 10 mm. Sedangkan penyimpangan ukuran dimensi lebar

sebesar 0.01 mm pada ketebalan lilin 5 mm dan 0.03 pada ketebalan lilin 10 mm.
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b. Pengujian kebulatan pola lingkaran

Pengujian dilakukan pada 3 pola lingkaran hasil pemotongan dengan mesin
pembuat pola. Alat ukur yang digunakan dalam pengujian kebulatan pola lingkaran
menggunakan mikrometer tiga kaki (triobor) dengan kecermatan 0.005 mm. Dari
pengujian yang dilakukan didapat data hasil pengujian dari masing-masing pola
lingkaran seperti terlihat pada Tabel 4.5.

O di fitik A

Adi titik B
(a) (b)

Gambar 4.6 (a) Pengukuran pola lingkaran di titik A
(b) Pengukuran pola lingkaran di titik B

Tabel 4.5 Hasil pengujian po]a lingkaran

o Pt Tebal lilin Warna Diameter ngk 1 | Dismeter ngk 2 | Diameter Lingk 3
(mm) {mm) Pola / preduk {mm) {(mm) {mm})
a b a b a b
2 mm 5 mm Biru 35,97 | 3594 13596 | 3599 | 3598 | 3591
18 mm Kuning 35,97 13596 | 3598 | 3597 | 3600 | 36,03
3 mm 5 mm Kuning emas 35,98 136,01 | 36,05 | 3596 | 3595 | 35,98
10 mm Merah 36,01 4 36,00 | 36,00 | 36,02 | 3597 | 3597

Tabel 4.6 Selisih cetakan dan pola lingkaran

O Pahat Tebal lilin Warna isik Di isih Di isih Di

Selizih Diameter Selisih Diameter Selisih Dizmeter
(mm}) {mm) Pola / produk Lingk 1 (mm) Lingk 2 (mm) Lingk 3 {mm)
a b a b a b
2 mm Smm Biru .03 0,04 0,04 a.09 .02 .01
10 mm Kuning 0.03 0.04 0.02 .03 ALE - (.03
3 mm Smm Kuning emas 0.08 -0.01 -0.05 0.04 0.03 002
10 mm Merah -0.01 0,00 0,00 0,02 .03 0,03
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Tabel 4.7 Ervor pola lingkaran (%)

s

O Pahat Tebal lilin Warna Error Diameter Error Diameter Errer Diameter
{mm) {mm) Pola / produk Lingk 1 (%) Lingk 2 (%) Lingk 3 (%)
a b a b & ]
2 mm S5mm Biru 0.08 0,11 o1 025 0,03 0,03
10 mm Kuning 0.08 0.11 0.05 [1X1 ] (.00 0,08
3 mm S mm Kuning emas 0,22 0.03 0,14 011 014 .05
10 jam Merah Q.03 0,00 0,00 .03 (08 1,08

Dari data di atas dapat diketahui nilai hasil rata-rata pengujian dimensi dar
hasil pemotongan dengan diameter pahat 2 mm dan 3 mm seperti terlthat pada Tabel
4.8 di bawah ini:

Tabel 4.8 Hasil rata-rata pengujian dimensi pola lingkaran

Tebal Warna Diameter rata-rata
O Pahat
) Lilin Pola/produk pegujian kebulatan (mm)
(mm)
(mm)
Smm Bira 35,95
2mm
10 mm Kuning 35.98
Smm Kaning ¢mas 35,99
Jmm
10 mm Merah 35,99

Dari data Tabel 4.8 diketahui pada pemotongan pola dengan diameter pahat
vang berbeda terjadi penyimpangan ukuran diameter pola lilin dengan pola asli. Pada
pemotongan dengan diameter pahat 2 mm, penyimpangan diameter sebesar 0.05 mm
pada ketebalan lilin 5 mm dan 0.02 pada ketebalan lilin 10 mm. Pada pemotongan
dengan diameter pahat 3 mm, penyimpangan diameter sebesar 0.05 mm pada
ketebalan lilin 5 mm dan 0,01 mm pada ketebalan lilin 10 mm.

4.3  Pengukuran Produk

Setelah rongga cetak atau pola dihasilkan dari pemotongan dengan mesin
kemudian pola dituang dengan resin untuk menghasilkan produk persegi panjang dan
lingkaran. Setelah pola jadi, kemudian langkah pengukuran dapat dilakukan. Alat
ukur yang digunakan dalam pengukuran produk berbeda dengan pengukuran pada
pola. Dimensi pola berbeda dengan dimensi produk dikarenakan sewaktu pembuatan
produk terjadi penyusutan.
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a. Produk Persegi Panjang
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Pengukuran produk dilakukan pada 3 produk persegi panjang. Alat ukur yang

digunakan dalam pengukuran menggunakan mikrometer dengan kecermatan 0.01

mm. Dari pengukuran yang dilakukan didapat data hasil pengukuran dari masing-

masing produk persegi panjang seperti terlihat pada Tabel 4.9.

Tabel 4.9 Pengukuran produk persegi panjang (mm)

[5} Tehal | Wammna . 1 . . .
Pahat | Lilin Poal ) Persegi Panjang 1 (mm) Persegi Panjang 2 (mm) Persegi Panfang 3 {mm)
(mm) | (mm) | produk P L, Ly L, P L. L v P L. Ls [
Smm | Biru 3854 20190 | 22,00 | 21,90 | 3BA9 | 2200 | 20901 2201 { 384T | 2200 | 2190 | 2201
2 mm -
n‘}‘}m kuning | ae 530 2200 | 2201 | 2190 | 3855 | 2202 | 2200 4 2200 | 3851 | 2203 | 2200 | 2200
5 mm fl;‘:;"g 3850 | 21,80 | 21,90°| 2200 | 3852 | 2200 | 2201 | 2200 | 3853 | 2190 | 2190 | 2180
I mm
2D Merah suggl 2200 | 2090 | 2180 [ 3858 | 2200 | 2190 p200n | 3850 | 2190 | 2200 | 2200
Tabel 4,10 Selisih pola dan produk persegi panjang (mm)
© | Tebal | Warma | _ . I N 1 [ -
Pahat | Likin Poal / Selisih Persegi Panjang 1 (mm) | Selisih Persegi Panjang 2 (mm) | Selisih Persegi Panjang 3 (mm)
(mm) | (mm) | produk P L, Ls L. P L. Ls L. P L, Ls L.
Smm | Biru Op4 L 010 1 000 | 010 | 001 | 600 | 010 | -0DI { 003 | 000 | 010 ! 00
2 mm :
n‘“”“ kuning | 503 | 001 | 001 | 010 | 005 | 002 | 000 [| 001 | 001 | 003 | 001 | 000
Smm fm":;“g 000 | 0.20 | 010 | ooo | w02 | ooo | 00 | oo | 003 | o0 | 010 | 020
3 mm
n:?n Merab  § 001 | 000 | 000 | 0200 | 004 | ooo | 010 Lol | ooe | 010 | ooe | 000

e e ]

Tabel 4.11 Error produk persegi panjang (%)

o Tebal | Warna . . o - & . s e
Pakaf | Lilin Poal / Error Persegi Panjang 1 (%) Error Perscgi Panjang? (%) Error Persegi Panjang (%)
(mm) | (mm) | produk P L, Ls L. P [ L, L. P L, Ls L.

Smm | Biru 010 1 026 | 000 | 026 | 002 | 000 | 026 | 002 007 | 000 1 026 1 002
2 mm :

i“’m fming 600 0000 oo | o026 L o2 | 005 | 000 | 002 | 002 | 007 | 002 | 000

3 mm CK“‘mM“ BE L 000 | 051 | 026 ) 000 | 005 | 000 | 002 | 000 | 007 | 026 | 026 | 05
Jmm

;’m Merah 00 | oo | 026 | 051 | 010 | 000 | 026 | 002 | 000 | 028 | oop | o000
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Dari data Tabel 4.9 diketahui hasil pengukuran dimensi produk berbeda
dengan hasil pengujian pola ( Tabel 4.1 ). Hal ini dikarenakan adanya penyusutan
pada produk. Dari data hasil pengujian pola dengan hasil pengukuran produk dapat
diketahw selisih pola dan produk seperti pada Tabel 4.10.

Selisih pola dan produk = dimenst pola — dimensi produk

Dari data Tabel 4.10 diketahni penyusutan produk terjadi dikarenakan sifat
bahan dasar produk. Bahan dasar pembuat produk terbuat dari campuran resin dan
katalis. Resin memiliki sifat kental, sehingga sewaktu penuangan resin ke dalam
pola, tidak semua resin menempel pada dinding pola. Jadi bisa dipastikan ukuran
dimensi pola berbeda dengan dimensi produk.

b. Produk lingkaran

Pengukuran produk dilakukan pada 3 produk lingkaran. Alat ukur vang
digunakan dalam pengukuran menggunakan jam ukur atau dia/ indicator dan alat
ukur bantu berupa }-block dan dial stand dengan kecermatan 0.01 mm. Dan
pengukuran yang dilakukan didapat data hasil pengukuran dari masing-masing

produk lingkaran seperti terlihat pada Tabel 4.12.

Tabel 4.12 Pengukuran produk lingkaran.

Tabel 4.12 A Tabel 4.12C
Produk warna biru Produk warna kuning emas
Ukuran pahat  © 2mm Ukuran pahat = ;3 mm
Tebal lilin 1 5 mm Tebal Litin LS mm
S ——— T ———
No Kebulatan produk No Kebulatan produk
| Lingl | Ling H | Ling 111 Lingl | LingIl | Ling 1}
1 [ +0.28 - 0,19 +0,25 1 [-0,07 - 0,07 -0,19
2 1 +0.21 - 0,28 + 0,38 2 {-017 + 0,09 +0,07
3 | +0,05 +0,19 +0,10 3 {-001 + 0,43 -0,37
4 {-053 -0.29 +0,27 4 1-0,03 + 0,46 + 0,36
5 1-0,12 +0,27 + 0,08 5 | +0,15 + 0,50 +0,17
6 1-011 - 0,06 +0,35 6 | -0,01 - 0,19 -0,30
7 1-034 -0.21 + 0,20 7 1 +0,15 + 0,50 -0.29
8 | -032 - 0,05 - 0,01 8 | +0729 + 0,49 +0,19
9 1-027 +0,40 + 0,65 9 [ +023 +0.10 +0,46
10 | + 061 - 0,24 +0,21 10 {1 -0,13 + 0,54 -0,29
11 | +0,52 - 0,38 + 0,55 11 { +0.21 +5,22 +0,19
12 | +0,09 +0,25 +0,55 12 {-0,13 -D,18 -021
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Tabel 4.12B Tabel 4.12D

Produk warna kuning Produk Warna merah

Ukuran pahat : 2mm Ukuran pahat 3 mm

Tebal lilin . 10mm Tebal lilin - 10 mm

————————————————————
No Kebulatan produk No Kebulatan produk
Lingl | Ling 11 | Ling Hl Ling] | LingH | Ling 111

i -0,01 + 0,07 -0,35 1 1 +0,09 - 0,09 + 0,02
2 | +044 + 0,04 - 0,06 2 1-0,07 + 0,05 + 0,64
3 + 0,38 - 0,04 -022 3 1 +0,05 -0,17 - 0,17
4 | +042 + 0,08 -0,18 4 | +0,02 -0,12 + 0,09
5 | +0,39 + 0,10 +0,17 5 | +0,18 + 0,41 +0,12
6 | +030 +0,15 +0,32 6 | +020 + 0,33 + 0,02
7 1 -0,05 -0,25 -0,22 7 41-0,05 +0,31 +0,13
8 | -0,08 + 0,41 -0,31 8 | +0,12 -0,12 -0,13
9 | +0,19 + 0,09 - 0,34 9 1 +0,27 - 0,07 + 0,48
10 | +0,50 - 0,04 + 0,01 10 | +0,43 -0,22 + 0,20
11 | +0,55 + 0,06 + 045 11 | +0,09 + 0,25 + 0,61
12

-0,10 | +027 +0,13

I
(87

+0,08 | +049 || +0,60
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Setelah melakukan proses pengukuran dengan hasil pengukuran pada Tabel

4.12 didapat grafik koordinat polar dari masing-masing lingkaran. Grafik kebulatan

dari benda ukur (lingkaran) pada grafik koordinat polar untuk mencari letak titik

minimum zone centre (MZC) dan minimum radila zone (MRZ)

¢. Grafik Kebulatan Produk Lingkaran

[Sds

Gambar 4.7 Grafik kebulatan lingkaran 1 wama birn
Pahat gurdi 2 mm, tebal lilin 5 mm




Gambar 4.8 Grafik kebulatan lingkaran 2 warna biru.
Pahat gurdi 2 mm, tebal lilin 5 mm
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Gambar 4.9 Grafik kebulatan lingkaran 3 warna biru.
Pahat gurdi 2 mm, tebal lilin 5 mm

Gambar 4.10 Grafik kebulatan lingkaran 1 warna kuning emas.
Pahat gurdi 3 mm, tebal lilin 5 mm
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Gambar 4.11 Grafik kebulatan lingkaran 2 wama kuning emas.
Pahat gurdi 3 mm, tebal lilin 5 mm
MZC e,
|
5 i
Gambar 4.12 Grafik kebulatan lingkaran 3 warna kuning emas.
Pahat gurdi 3 mm, tebal lilin 5 mm

Gambar 4.13 Grafik kebulatan lingkaran 1 warna kuning.
Pahat gurdi 2 mm, tebal lilin 10 mm
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Gambar 4.14 Grafik kebulatan lingkaran 2 warna kuning
Pahat gurdi 2 mm, tebal lilin 10 mm
+ [
g j

Gambar 4.15 Grafik kebulatan lingkaran 3 warna kuning
Pahat gurdi 2 mm, tebal lilin 10 mm
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Gambar 4.16 Grafik kebulatan lingkaran 1 warna merah.
Pahat gurdi 3 mm, tebal lilin 10 mm
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Gambar 4.17 Grafik kebulatan lingkaran 2 warna merah.
Pahat gurdi 3 mm, tebal lilin 10 mm

Gambar 4.18 Grafik kebulatan lingkaran 3 warna merah
Pahat gurdi 3 mm, tebal lifin 10 mm.

Dari_grafik  kebulatan didapat Tabel 4.14 yang menunjukkan hasil
minimum radial zone ( MRZ ) dari produk masing-masing lingkaran dari

pengukuran dengan menggunakan V-block dan dial indicator dengan ketelitian

0.01 mm.
Tabel 4.13 MRZ produk

pahat lilin pola/ Lingk 1 (mm) | Lingk 2 (mm) | Lingk 3 (mm)
{mm) {(mm) produk
2 mm S mm Birn 1,14 0,78 0,66
10 mm Kuning 0,65 0,66 0,80
Smm | Kuning 0,42 0,73 0,76
3 mm emas
10 mm Merah 0,51 0,71 0,81
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Analisa

Dalam penelitian ini dilakukan pengujian pola yaitu dengan membuat
rongga cetak berupa persegi panjang dan lingkaran. Dengan pahat gurdi
diameter 2 mm dan 3 mm dengan tebal lilin S mm dam 10 mm dengan ukuran
lilin A4 (21x29,7). Pengujian ini dimaksudkan untuk mengetahui sejauh
mana prestasi mesin pembuat pola lilin terhadap kelurusan dan kebulatan.
Dengan pengujian dapat diketahui data penyimpangan dimensi. Dengan data
yang didapat penyimpangan-dimensi panjang dan lebar untuk pola persegi
panjang. Pada pemotongan dengan diameter pahat 2 mm, penyimpangan
dimensi panjang sebesar 0.03 mm pada ketebalan lilin 5 mm. Sedangkan
penyimpangan ukuran dimensi lebar sebesar 0.01 mm pada ketebalan lilin 5
mm dan 0.04 mm pada ketebalan lilin 10 mm. Pada pemotongan dengan
diameter pahat 3 mm, penyimpangan dimensi panjang sebesar 0.04 mm pada
ketebalan lilin 5 mm dan 0.03 mm pada ketebalan lilin 10 mm. Sedangkan
penyimpangan ukuran dimensi lebar sebesar 0.01 mm pada ketebalan lilin 5
mm dan 0.03 pada ketebalan lilin 10 mm. Penyimpangan pada pola lingkaran
Pada pemotongan dengan diameter pahat 2 mm, penyimpangan diameter
sebesar 0.05 mm pada ketebalan lilin 5 mm dan 0.02 pada ketebalan lilin 10
mm. Pada pemotongan dengan diameter pahat 3 mm, penyimpangan diameter
sebesar 0.05 mm pada ketebalan lilin 5 mm dan 0,01 mm pada ketebalan lilin
10 mm.

Dalam pemotongan harus diperhatikan juga bagian mana yang mau
digunakan kalau bagian luar yang dipakai pemotongan yang dilakukan adalah
down milling dan yang dipakai bagian dalam pemotongan yang dilakukan
adalah up miling, dimaksudkan agar serpihan bekas potongan merekat pada
bagian yang tidak digunakan.




