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ABSTRAK 

 

Alat kempa hidraulik untuk pengepress komposit saat ini bnyak digunakan 

di perusahaan-perusahaan manufaktur, agar hasil benda kerja bagus dan padat. 

Dalam dunia industri alat press yang digunakan adalah alat press secara manual, 

jadi proses pengepresan benda kerja kurang efektif dan efisien ditinjau dari segi 

hasil dan waktu pembuatan benda kerja. Oleh sebab itu dibuatlah mesin kempa 

hidraulik agar hasil pembuatan benda kerja berbahan komposit dapat lebih efektif 

dan efisien dalam segi hasil dan waktu. Didalam mesin kempa hidraulik memiliki 

banyak komponen komponen utama dan juga komponen pendukung. Pembuatan 

konstruksi mesin kempa hidrolik semua komponen saling berkaitan antara satu 

dengan bagian lainya, dan sebagai penopang utamanya adalah rangka dari mesin 

kempa hidraulik. Rangka yang dibuat harus benar-benar sesuai dengan bentuk dan 

kekuatan dari mesin kempa hidraulik tersebut agar rangka benar benar kokoh, 

adapun komponen-komponen mesin kempa hidrolik yang akan di buat yaitu 

rangka bawah, tiang penyangga, spindle, plat atas, cetakan, dudukan motor, 

dudukan hidrolik, semua komponen dibuat dengan bahan yang dibutuhkan dari 

masing masing komponen seperti pipa kuningan, plat baja, komposit teplon, besi 

siku, besi plat serta bahan tambahan lainya.  Pembuatan konstruksi mesin kempa 

proses pembuatan hidrolik juga dibutuhkan peralatan dalam pembuatanya seperti 

mesin gerinda, mesin bor, mesin las , mesin bubut serta alat-alat pendukung 

lainya. Konstruksi yang dibuat harus sesuai dengan desain yang telah dibuat 

sebelumnya, setelah semua tahap dilakukan, tahap selanjutnya adalah proses 

finishing tahap ini adalah tahap perakitan setiap komponen  yang telah dibuat serta 

tahap akhir dari pembuatan seperti pengecatan, dan pengujian pembebanan 

terhadan mesin kempa hidrolik. 

 

Kata kunci : mesin kempa, komponen, konstruksi, komposit, press 
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ABSTRACT 
 
 

Hydraulic presses for composite presses are currently widely used in 

manufacturing companies, so that the workpiece results are good and solid. In the 

industrial world press tools that are used are manual press tools, so the process 

of pressing the workpiece is less effective and efficient in terms of the results and 

time of making the workpiece. Therefore made a hydraulic press machine so that 

the results of the workpiece made from composites can be more effective and 

efficient in terms of results and time. Inside the hydraulic press machine has many 

main components and also supporting components. The construction of hydraulic 

press machine all the components are interrelated with one another, and as the 

main support is the frame of a hydraulic press machine. The frame made must be 

completely in accordance with the shape and strength of the hydraulic press 

machine so that the frame is really sturdy, as for the hydraulic press machine 

components that will be made, namely the bottom frame, support poles, spindles, 

top plates, molds, motor mounts , hydraulic mounts, all components are made 

with materials needed from each component such as brass pipes, steel plates, 

composite composites, iron elbows, iron plates and other additives. The 

construction of the hydraulic press machine also requires equipment in its 

manufacture such as grinding machines, drilling machines, welding machines, 

lathes and other supporting tools. The construction that is made must be in 

accordance with the designs that have been made before, after all the steps are 

done, the next stage is the finishing process. This stage is the assembly stage of 

each component that has been made and the final stages of manufacture such as 

painting, and loading testing of the hydraulic press machine. 

 

Keywords: press machine, components, construction, composite, press 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang  

Pada saat ini perkembangan teknologi dari waktu ke waktu banyak 

membantu manusia dalam memecahkan masalah-masalah yang rumit sehingga 

didapatkan suatu efisiensi kerja yang tinggi. Dengan bahwa adanya penemuan-

penemuan baru dibidang teknologi merupakan suatu bukti manusia terus 

menerusberpikir bagaimana cara membuat atau merancang serta menemukan 

suatu hal yang baru guna mempermudah pekerjaan yang akan dilakukan. 

Kemajuan yang cepat  di bidang industri adalah dikembangkannya mesin-mesin  

untuk  kelancaran pekerjaan seperti halnya mesin-mesin yang sangat dibutuhkan 

dalamkelancaran suatu industri seperti mesin kempa hidrolik. 

Pekerjaan membuat bahan atau barang jadi dari bahan komposit yang 

sering dilakukan secara manual. dan alat yang  digunakan bekerja secara manual, 

juga proses ini tidak cukup efektif dan   memakan waktu yang lama kontruksi  

dalam memproduksi suatu produk dengan jumlah yang banyak. 

Oleh sebab itu  dibuat mesin kempa hidrolik untuk pembuatan produk dari 

bahan komposit,mesin kempa hidrolik dapat berkerja efektif dan tidak 

memerlukan waktu yang cukup lama, serta dapat menghasilkan produk yang lebih 

banyak dan bentuk produk yang bervariasi. Penelitian ini akan membahas bagian 

paling utama dari mesin kempa hidrolik yaitu “Pembuatan Kontruksi Mesin 

Kempa Hidrolik Untuk Pembuatan Produk Jadi Dari Bahan Komposit. Alasan 

dalam  memilih judul ini ialah bagaimana  mewujutkan hasil rancangan dari mesin 

kempa hidrolik. dan dapat di gunakan untuk pembuatan produk berbahan 

komposit. Perancang mengharapkan agar sistem hidrolik pada mesin kempa ini 

benar-benar dapat bekerja sesuai harapan. Dengan proyek tugas akhir ini, dapat 

memberikan manfaat bagi semua kalangan. 
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1.2. Rumusan Masalah  

Dalam melakukan Pembuatan kontruksi mesin kempa hidrolik Untuk 

Pembuatan Produk Dari Bahan Komposit dapat dikemukakan rumusan masalah 

sebagai berikut:  

1.Bagaimana membuat kontruksi mesin kempa hidrolik ?  

2.Bagaimana memilih  bahan yang digunakan dalam pembuatan kontruksi mesin 

kempa hidrolik ? 

 

1.3 Ruang Lingkup 

Dalam pembuatan kontruksi mesin kempa hidrolik untuk pembuatan 

produk jadi dari bahan komposit pada tugas akhir ini dapat dibatasi mengenai:  

1. Dalam pembuatan kontruksi mesin kempa hidrolik sesuai standar dan 

kebutuhan dari pembuatan produk jadi dari bahan komposit. 

2. Pembuatan kontruksi mesin kempa hidrolik dengan bahan standart agar hasil 

kontruksi kokoh. 

 

1.4 Tujuan 

Adapun tujuan dari penulisan tugas sarjana ini adalah : 

a.  Membuat kontruksi  mesin kempa hidrolik untuk pembuatan produk jadi 

dari bahan komposit. 

b. Memilih bahan kontruksi yang sesuai digunakan dalam mesin kempa 

hidrolik  nantinya. 

 

1.5 Manfaat 

Manfaat yang diharapkan dari penyusun tugas sarjana ini adalah : 

1. Pembuatan ini dapat dijadikan referensi pada pembuatan kontruksi mesin 

kempa hidrolik sederhana yang lain. 

2. Pembuatan sistem sederhana pada mesin kempa hidrolik ini, dapat 

dijadikan sebagai acuan pembuatan produk jadi dari bahan komposit 

ringan di Laboratorium Jurusan Teknik Mesin Universitas Muhammadiah 

Sumatera Utara.  

3. Sebagai sarana penerapan ilmu perancangan teknik mesin. 
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BAB 2 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

 

2.1 Definisi Mesin Kempa  

Mesin press adalah mesin yang dirancang untuk menghasilkan lembaran 

metal dan juga untuk membengkokan lembaran logam dengan sudut tertentu 

sesuai dengan kebutuhan. Mesin press terdiri dari tiga bagian utama yang disebut 

frame, ram dan bed. Sistem mekanis pada mesin akan menggerakan ram 

kemudian diteruskan ke press dies dan mendorong lembaran metal sehingga bisa 

membentuk dan memotong lembaran metal sesuai dengan fungsi press dies yang 

dipakai. Mesin press tersedia dalam tiga pilihan berdasarkan tenaga yang 

digunakan yakni mesin press manual, mesin press hidrolik dan mesin press 

mekanikal. 

 
Gambar 2.1 Mesin press manual 

 

Jenis mesin press manual ini mengandalkan tenaga manusia. Pada mesin ini 

terdapat setir yang bisa digerakkan oleh operator untuk menaikkan dan 

menurunkan piston. Putar setir searah jarum jam untuk menurunkan piston dan 

putar setir ke arah kiri untuk menaikkan piston. Mesin press manual  ini hemat 

biaya operasional, harganya lebih murah dan mudah dalam penggunaannya. 

Tetapi karena mengandalkan tenaga manusia, mesin ini hanya bisa digunakan 

untuk plat besi tipis dengan ketebalan kurang dari 1mm hingga 2mm dan plat 

berbahan alumunium. 

1. Mesin press hidrolik 

Mesin press hidrolik adalah mesin press yang bekerja berdasarkan teori 

hukum paskal yakni memanfaatkan tekanan yang diberikan pada cairan untuk 

https://www.klikmro.com/hydraulic-equipment/hydraulic-presses/hydraulic-workshop-presses.html?utm_source=blog&utm_medium=Mengenal%20Mesin%20Press%20dalam%20Industri
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menekan atau membentuk. Komponen utama pada mesin ini adalah piston, 

silinder, pipa hidrolik dan beberapa komponen pendukung lainnya. 

 

Gambar 2.2 Mesin press hidrolik 

 

Ada dua buah silinder pada mesin ini yakni silinder kecil dan silinder master atau 

silinder besar. Cairan berupa oli hidrolik dimasukkan ke dalam silinder kecil. 

Piston didorong untuk memampatkan oli hidrolik di dalamnya yang kemudian 

mengalir ke silinder master melalui pipa. Tekanan pada silinder master dan piston 

di dalam silinder master akan mendorong oli hidrolik kembali ke silinder kecil. 

Gaya yang diterapkan pada oli hidrolik silinder kecil memiliki kekuatan yang 

lebih besar saat mendorong master silider. Sedangkan untuk mengontrol besarnya 

daya tekan dan kecepatan gerakan silinder, digunakan banyak valve antara lain 

check valve, relief valve dan solenoid. 

Mesin press hidrolik tak hanya mengandalkan kekuatan udara saja tetapi juga 

menggunakan kekuatan cairan atau fluida berupa oli hidrolik untuk melakukan 

penekanan. Bergantung pada spesifikasi mesin, mesin press ini mampu menekuk 

plat-plat berbahan mild steel tebal, alumunium dan juga stainless steel. 

Mesin ini memiliki daya tahan yang lebih baik jika dibandingkan dengan mesin 

press bertenaga listrik. Mesin ini juga memiliki akurasi yang terkontrol. 

Perawatannya terbilang mudah yakni dengan penggantian oli hidrolik secara 

berkala setiap 2000 jam pemakaian. Harga mesin press hidrolik bervariasi 

berdasarkan spesifikasinya. Misalnya saja mesin press hidrolik dengan kekuatan 

daya tekan hingga 20 ton dan mesin press hidrolik dengan kekuatan daya tekan 
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sampai dengan 100 ton. Untuk itu pilih mesin dengan spesifikasi yang sesuai 

dengan kebutuhan. 

2. Mesin press mekanikal 

 wheel yang digerakkan oleh elektro motor, lantas diteruskan ke crank shaft 

dan kemudian menggerakkan slide naik turun. Sedangkan kontrol posisi pada 

gerakan slide memanfaatkan sistem clutchand break dengan tenaga pneumatic. 

Pada mesin ini, sistem pneumatic dipakai untuk balancer dan die cushion. Karena 

itu terdapat tabung udara di atas crown deck dan di bawah mesin atau di belakang 

mesin. Di Indonesia, mesin press mekanikal masih memiliki kekuatan daya tekan 

yang terbatas yakni hanya sampai 2500 ton saja. (Klikrom ,2018) 

 

 

 

 

 

Gambar 2.3 Mesin press mekanikal 

  

2.2 Jenis – Jenis Mesin Kempa 

1. Mesin Press Menggunakan Tenaga Hidrolik 

 Dalam mesin press jenis ini alat penggeraknya adalah hidrolik, alat ini 

bekerja atas dasar kerja dari hukum paskal. Prinsip kerjanya adalah dengan cara 

mengalirkan dengan pompa cairan hidrolik ke dalam piston kerja. 

 

 

 

 

 

 

 

  

Gambar 2.4 Mesin Press Menggunakan Tenaga Hidroli 

https://www.klikmro.com/hydraulic-equipment/hydraulic-power-unit-and-system/hydraulic-motor.html?utm_source=blog&utm_medium=Mengenal%20Mesin%20Press%20dalam%20Industri
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2. Mesin Press Menggunakan Tenaga Manual 

Secara fungsi memang sama, yaitu sama-sama menghasilkan alat press, 

hanya saja bedanya , pada alat yang manual ini digerakkan dengan menggunakan 

tenaga manusia sedangkan hidrolik digerakkan menggunakan mesin hidrolik. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.5 Mesin Press Menggunakan Tenaga Manual 

 

3. Mesin Press Menggunakan Tenaga Motor Listrik dan Gearbox 

 Pada mesin jenis ini di gerakkan dengan menggunakan gabungan antara 

motor listrik dan gearbox, artinya motor listrik berputar menggunakan sumber 

daya listrik, antara motor listrik dengan gearbox disambungkan dengan 

menggunakan v-belt, sedangkan antara gearbox dengan batang piston di 

hubungkan dengan menggunakan rantai. Biasanya batang piston ini memtuknya 

halus namun tidak pada alat ini, batang pistonnya di bentuk ulir. (Hargamesin, 

2018) 

  

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.6 Mesin Press Menggunakan Tenaga Motor Listrik Dan Gearbo 
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2.3 Bagian Utama mesin press 

 
Gambar 2.7 Komponen Mesin press (pajar, 2015) 

 

Pada umumnya Mesin press tersusun atas: 

1. Hydraulic Cylinder 

Hydraulic cylinder (Gambar 2.8) adalah bagian utama dari sebuah 

hydraulic cylinder yang berfungsi sebagai sebua aktuator mekanik yang 

menghasilkan gaya searah melaluih gerakan stroke yang searah. Alat ini menjadi 

salah satu alat satu bangian dari system hidrolik selain pompa dan motor hidrolik. 

 

Gambar 2.8 Hydraulic Cylinder(indimart, 2019) 

 

2. Control valvel 

Control valvel (gambar 2.9) salah satu komponen sytem hydraulic yang 

berfungsi untuk menaikan tekanan , mengatur jumlah dan arah aliran oli yang 

dihisap hydraulic pump dari hydraulic tank untuk mengoperasikan unit alat press. 

 

Gambar 2.9 Control valvel 
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3.Hydraulik Pump 

Hydraulic Pump (Gambar 2.10)  adalah suatu alat yang 

mengambil energy dari satu sumber (engine,electric motor,dll) dan 

mentransfer energy  tersebut menjadi bentuk hydraulic. 

 

Gambar 2.10 Hydraulik Pum 

 

4. Filter Oil Pump 

Filter oil pump (gambar 2.11)  Sistem pelumas dan sistem hidrolik 

menjadi dua contoh sistem yang paling sering kita jumpai. Oli sebagai fluida kerja 

pada kedua sistem tersebut selalu mengandung kotoran padat yang dapat 

menyebabkan kerusakan terhadap komponen-komponen sistem tersebut. 

 

Gambar 2.11 Filter Oil Pump 

 

5. Reservoin ( Tangki Minyak ) 

Reservoin (tangki minyak) pada (Gambar 2.12) adalah berfungsi untuk 

menyimpan sejumlah oli , pada saat system hidrolik tidak beroperasi. 

 

Gambar 2.12 Reservoin ( Tangki Minyak ) 
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2.4  Prinsip Kerja Mesin Kempa Hidrolik 

 Mesin press hidrolik cara kerjanya menggunakan sistem hidrolik. Sebuah 

mesin press hidrolik terdiri dari komponen dasar yang digunakan dalam sistem 

hidrolik yang mencakup silinder, piston, pipa hidrolik, dll. Prinsip kerja mesin 

pres ini sangat sederhana. Sistem ini terdiri dari dua silinder, cairan (biasanya 

minyak) dituangkan dalam silinder memiliki diameter kecil. Piston dalam silinder 

ini didorong sehingga memampatkan cairan di dalamnya yang mengalir melalui 

pipa ke dalam silinder yang lebih besar. Silinder yang lebih besar silinder dikenal 

sebagai master silinder. Tekanan yang diberikan pada silinder yang lebih besar 

dan piston dalam master silinder mendorong cairan kembali ke silinder asli. Gaya 

yang diterapkan pada cairan silinder yang lebih kecil dalam kekuatan yang lebih 

besar ketika mendorong master silinder. Hidrolik press banyak digunakan untuk 

keperluan industri di mana tekanan yang besar diperlukan untuk mengompresi 

logam menjadi lembaran tipis, memotong dan lain-lain. 

Mesin ini memiliki dua silinder yaitu silinder kecil dan silinder master 

atau silinder besar. Prosesnya cairan oli hidrolik dimasukkan ke dalam silinder 

kecil. Piston didorong untuk memampatkan oli hidrolik di dalamnya yang 

kemudian mengalir ke silinder master melalui pipa. Tekanan pada silinder master 

dan piston di dalam silinder master akan mendorong oli hidrolik kembali ke 

silinder kecil. Sistem yang diterapkan pada oli hidrolik silinder kecil mempunyai 

kekuatan yang lebih besar saat mendorong master silider. Sedangkan untuk 

mengontrol besarnya daya tekan dan kecepatan gerakan silinder, digunakan 

banyak valve antara lain check valve, relief valve dan solenoid. 

Mesin press hidrolik adalah mesin press yang bekerja berdasarkan teori 

hukum paskal yakni memanfaatkan tekanan yang diberikan pada cairan untuk 

menekan atau membentuk. Komponen utama pada mesin ini adalah piston, 

silinder, pipa hidrolik dan beberapa komponen pendukung lainnya. Mesin ini 

memiliki daya tahan yang lebih baik jika dibandingkan dengan mesin press 

bertenaga listrik. Mesin ini juga memiliki akurasi yang terkontrol. Cara perawatan 

mesin tersebut bisa dibilang cukup mudah yakni dengan penggantian oli hidrolik 

secara berkala setiap 2000 jam pemakaian. Mesin tersebut di pasaran harganya 

cukup bervariasi berdasarkan spesifikasinya. Misalnya saja mesin press hidrolik 
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dengan kekuatan daya tekan hingga 10 ton dan mesin press hidrolik dengan 

kekuatan daya tekan sampai dengan 100 ton. Oleh karena itu anda harus memilih 

mesin dengan spesifikasi yang sesuai dengan kebutuhan. (wiratech, 2019) 

 

2.5 Karakteristik Dasar Pemilihan Bahan 

Dalam setiap perencanaan maka pemilihan bahan dan komponen 

merupakan faktor utama yang harus diperhatikan seperti jenis dan sifat bahan 

yang akan digunakan seperti sifat tahan terhadap korosi, tahan terhadap keausan, 

tekanan dan lain-lain sebagainya. 

Kegiatan pemilihan bahan adalah pemilihan bahan yang akan digunakan 

untuk pembuatan alat agar dapat ditekan seefisien mungkin didalam 

penggunaannya dan selalu berdasarkan pada dasar kekuatan dan sumber 

penggandaannya. 

Faktor – faktor yang harus diperhatikan dalam pemilihan material dan 

komponen adalah sebagai berikut : 

1. Efisiensi Bahan 

Dengan memegang prinsip ekonomi dan berlandaskan pada perhitungan 

perhitungan yang memadai, maka diharapkan biaya produksi pada tiap-tiap unit 

sekecil mungkin. Hal ini dimaksudkan agar hasil-hasil produksi dapat bersaing 

dipasaran terhadap produk-produk lain dengan spesifikasi yang sama. 

2. Bahan Mudah Didapat 

Dalam perencanaan suatu produk perlu diketahui apakah bahan yang 

digunakan mudah didapat atau tidak. Walaupun bahan yang direncanakan sudah 

cukup baik akan tetapi tidak didukung oleh persediaan dipasaran, maka 

perencanaan akan mengalami kesulitan atau masalah dikemudian hari karena 

hambatan bahan baku tersebut. Untuk itu harus terlebih dahulu mengetahui 

apakah bahan yang digunakan itu mempunyai komponen pengganti dan tersedia 

dipasaran. Bahan yang mudah didapat dalam proses rancang bangun ini seperti 

besi profil U, jak hidrolik kapasitas 10 ton, elektroda, dan besi profil L. Bahan 

tersebut mudah didapat karena sudah banyak tersedia di pasaran. 
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3. Spesifikasi Bahan yang Dipilih 

Pada bagian ini penempatan bahan harus sesuai dengan fungsi dan 

kegunaannya sehingga tidak terjadi beban yang berlebihan pada bahan yang tidak 

mampu menerima beban tersebut. Dengan demikian pada perencanaan bahan 

yang akan digunakan harus sesuai dengan fungsi dan kegunaan suatu 

perencanaan. Bahan penunjang dari alat yang akan dibuat memiliki fungsi yang 

berbeda dengan bagian yang lain, dimana fungsi dan masing-masing bagian 

tersebut akan memengaruhi antara bagian yang satu dengan bagian yang lain. 

Dalam suatu alat biasanya terdiri dari dua bagian yaitu bagian primer dan 

sekunder, dimana kedua bagian tersebut harus dibedakan dalam peletakannya 

karena kedua bagian tersebut memiliki daya tahan yang berbeda dalam 

pembebanannya. Sehingga bagian primer harus diprioritaskan daripada bagian 

sekunder. Apabila ada bagian yang rusak atau aus yang disebabkan kareana 

pemakaian, maka bagian sekunderlah yang mengalami kerusakkan terlebih 

dahulu. Dengan demikian proses penggantian hanya dilakukan pada bagian 

sekundernya dan tidak mengganggu bagian primer. 

4. Pertimbangan Khusus 

Dalam pemilihan bahan ini adalah yang tidak boleh diabaikan mengenai 

komponen-komponen yang menunjang atau mendukung pembuatan alat itu 

sendiri. Komponen-komponen penyusun alat tersebut terdiri dari dua jenis yaitu 

komponen yang dapat dibuat sendiri dan komponen yang sudah tersedia dipasaran 

dan telah distandarkan. Jika komponen tersebut lebih menguntungkan untuk 

dibuat, maka lebih baik dibuat sendiri. Apabila komponen tersebut sulit untuk 

dibuat tetapi terdapat dipasaran sesuai dengan standar, lebih baik dibeli karena 

menghemat waktu pengerjaan. 

Dalam hal ini untuk menentukan bahan yang akan digunakan kita 

hendaknya mengetahui batas kekuatan bahan dan sumber pengadaannya baik itu 

batas kekuatan tariknya, tekanannya maupun kekuatan puntirnya karena itu sangat 

menentukan tingkat keamanan pada waktu pemakaian.(Mas Suya, 2011) 

 

 

 



 
 

12 

 

2.6 Gambar Teknik 

 Gambar teknik adalah gambar yang dibuat dengan menggunakan cara-

cara, ketentuan-ketentuan, aturan-aturan yang telah disepakati bersama oleh para 

ahli teknik. Di dalam teknik mesin ketentuan-ketentuan dan aturan-aturan tersebut 

berupa normalisasi atau standarisasi yang sudah ditetapkan oleh ISO 

(International Organization for Standardization) yaitu sebuah badan/lembaga 

internasional untuk standarisasi. Di samping ISO sebagai sebuah badan 

internasional (antarbangsa), di negara-negara tertentu ada yang memiliki badan 

standarisasi nasional yang cukup dikenal di seluruh dunia. Misalnya: di Jerman 

ada DIN (Deutshes Institute Fur Normung), di Belanda ada NEN (nederland 

senorm), di Jepang ada JIS (Japanese Industrial Standard), dan di Indonesia ada 

SNI (Standart Nasional Indonesia). Sebagai suatu alat komunikasi, gambar teknik 

mengandung maksud tertentu, perintah-perintah atau informasi dari pembuat 

gambar (perencana) untuk disampaikan kepada pelaksana atau pekerja di lapangan 

(bengkel) dalam bentuk gambar kerja yang dilengkapi dengan keterangan-

keterangan berupa kode-kode, simbol-simbol yang memiliki satu arti, satu 

maksud,dan satu tujuan. Untuk membuat gambar yang baik dan memenuhi syarat 

serta dapat dipahami dengan mudah dan benar oleh orang lain, diperlukan adanya 

peralatan yang memenuhi syarat dan teknik-teknik menggambar yang benar. 

(Evan Dwi Nugraha Iskandar, 2014) 

 

2.7 Desain 

 Desain adalah suatu sistem yang berlaku untuk segala jenis perancangan 

yang mana titik beratnya dilakukan dengan melihat segala sesuatu persoalan tidak 

secara terpisah atau tersendiri, namun sebagai suatu kesatuan dimana satu masalah 

dengan lainnya saling terkait. Disisi lain, desain juga diartikan sebagai 

perencanaan dalam pembuatan sebuah objek, sistem, komponen atau struktur. 

Secara umum, definisi desain adalah bentuk rumusan dari proses pemikiran 

pertimbangan dan perhitungan dari desainer yang dituangkan dalam wujud 

gambar. Namun disisi lain desain juga dapat didefinisikan secara khusus, dimana 

desain adalah sesuatu yang berkaitan dengan kegunaan atau fungsi benda dan 
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ketetapan pemilihan bahan serta memperhatikan segi keindahan. (Achmad Yusron 

Arif, 2019) 

 

 Pekerjaan utama yang membedakan profesi engineer dengan profesi 

lainnya adalah pekerjaan perancangan (design). Zaman dahulu pekerjaan 

perancangan seperti menyiapkan gambar-gambar teknik harus memakan waktu 

yang cukup lama. Gambar teknik biasanya diawali dengan pembuatan sketsa 

kemudian dianalisis dengan mempertimbangkan fungsi, kekuatan elemen, bahan 

yang digunakan, dimensi, dan lain-lain.Kemudian sketsa disempurnakan 

menjadi gambar rancangan. Oleh perancang sendiri atau dibantu juru gambar 

(drafter), gambar rancangan dibuat menjadi gambar kerja agar bersifat mudah 

dibaca oleh pengguna gambar. Proses pembuatan gambar kerja dilakukan secara 

manual menggunakan pensil yang selanjutnya digambar ulang dengan tinta agar 

permanen, tahan lama, dan mudah direproduksi. Jadi bisa anda bayangkan berapa 

lama waktu yang dibutuhkan untuk rangkaian pekerjaan tersebut, apalagi jika 

si drafter  menemui banyak kesalahan. 

Namun sekarang ini dengan tersedianya software–software untuk engineer, 

pekerjaan tersebut dapat diselesaikan dalam hitungan jam atau bahkan menit. 

 Oleh karena itu, engineer zaman sekarang tidak hanya dituntut kuat dalam 

berhitung dan menganalisis, tapi juga mengetahui dan menguasai software–

software untuk pekerjaannya. Di bawah ini, ada beberapa software–software yang  

digunakan untuk pekerjaan engineer di sebuah manufaktur alat-alat dan mesin-

mesin pertanian, yaitu 

 AutoCAD 

 AutoCAD adalah sebuah aplikasi software CAD (computeraide ddesign) 

dan drafting untuk menggambar model 2D dan 3D yang dikembangkan oleh 

Autodesk. AutoCAD sepertinya sudah menjadi software yang wajib bagi para 

engineer, seperti, engineermechanical, architectural, civil, electrical, electronic 

dan aeronautical. Saya sendiri dari industrial engineering (teknik industri) sudah 

membutuhkan software ini ketika masih kuliah, yaitu untuk membuat gambar part 

produk untuk kelengkapan data tugas praktikum dan Tugas Akhir. 
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 Solidworks 

Solidworks adalah software CAD 3D untuk  mechanical design  yang 

dikembangkan oleh SolidWorks Corporation yang sekarang sudah diakuisisi oleh 

Dassault Systèmes. Ortogonal 2D (dalam standar perusahaan saya menggunakan 

proyeksi kuadran III/ proyeksi Amerika).(Eris Kusnadi, 2012). 

 

2.8 Pengelasan  

 Pengelasan adalah sebuah ikatan karena adanya proses metalurgi pada 

sambungan logam paduanyang dilaksanakan dalam keadaan cair. Dari penjelasan 

tersebut dapat kita simpulkan bahwa pengertian pengelasan adalah sebuah 

sambungan setempat dari beberapa batang logam dengan menggunakan energi 

panas. Pengelasan juga dapat di klasifikasikan dalam tiga jenis berdasarkan cara 

kerjanya, yaitu jenis pengelasan tekan, pengelasan cair dan juga pematrian. 

 Pengelasan tekan 

Pengelasan tekan adalah sebuah proses pengelasan yang dilakukan dengan cara 

material dipanaskan kemudian ditekan sehingga kedua material tersambung 

menjadi satu. 

 Pengelasan cair  

Pengelasan cair adalah sebuah proses pengelasan yang dilakukan dengan proses 

memanaskan bagian yang akan disambung hingga mencair dengan sumber panas 

dari energi listrik atau api dari pembakaran gas baik menggunakan bahan tambah 

atau tanpa menggunakan bahan tambah (fillier/elektroda). 

 Pematrian  

Pematrian adalah sebuah cara menyambung dua logam dengan sumber panas 

dengan menggunakan bahan tambah yang mempunyai titik cair lebih rendah, pada 

proses pematrian ini logam induk tidak ikut mencair. (pengelasan.net2016) 

 

2.9 Perakitan 

Perakitan adalah suatu proses penyusunan dan penyatuan bebrapa bagian 

komponen menjadi suatu alat atau mesinyang mempunyai fungsi tertentu. 

Pekerjaan perakitan dimulai bila objek sudah siap untuk dipasang dan berakhir 

bila obyek tersebut telah bergabung secara sempurna. Perakitan juga dapat 
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diartikan penggabungan antara bagian yang satu terhadap bagian yang lain atau 

pasangannya. 

Pada prinsipnya perakitan dalam proses manufaktur terdiri dari pasangan 

semua bagian-bagian komponen menjadi suatu produk, proses perancangan, 

proses inspeksi, dan pengujian fungsional pemberian nama atau label, pemisahan 

hasil perakitan yang baik dan hasil perakitan yang buruk, serta pengepakan dan 

penyiapan untuk pemakaian akhir. (Suhdi,2009). 

 

2.10 Keselamatan dan kesehatan kerja (K3) 

Keselamatan kerja adalah sarana utama untuk pencegahan kecelakaan, 

cacat dan kematian sebagai akibat kecelakaan kerja. Keselamatan kerja yang baik 

adalah pintu gerbang bagi keamanan tenaga kerja keselamatan kerja menyangkut 

segenap proses produksi dan distribusi, baik barang maupun jasa. 

Adapun tujuan dari keselamatan kerja adalah : 

1. Melindungi keselamatan pekerja dalam melakukan pekerjaan untuk 

kesejahteraan hidup dan meningkatkan produktifitas nasional. 

2. Menjamin keselamatan setiap orang lain yang berada di tempat kerja. 

3. Sumber produksi terpelihara dan dipergunakan secara aman dan 

efisien.(Suma’mur, 1996). 

 

2.11   Hukum PASCAL 

 Pascal merupakan bahasa pemrograman komputer yang dirancang oleh 

Prof. Niklaus Wirth dari Technical University di Zurich, Switzerland pada awal 

tahun 70-an. Nama pascal diambil dari Blaise Pascal, ahli matematik dan filsuf 

terkenal pada abad 17 dari Prancis. Professor Niklaus Wirth memperkenalkan 

compiler bahasa Pascal pertama kali untuk komputer CDC 6000 dengan tujuan 

untuk membantu mengajar program komputer secara sistematis dan efektif, 

khususnya pada pemrograman yang terstruktur. 

 Bahasa pascal menerapkan konsep procedural dan structured programming 

yang baik, sehingga pas untuk belajar konsep programming. Perintah pascal mirip 

dengan bahasa inggris sehari-hari seperti begin, end, write, dan read. 
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 Bahasa pascal dalam pemrograman komputer memiliki banyak kelenihan-

kelebihan, antara lain adalah : 

 Tipe Data Standar, tipe-tipe data standard yang telah tersedia pada 

kebanyakan bahasa pemrograman. Pascal memiliki tipe data standard yaitu 

:Boolean, integer, reai, char, string. 

 User defined Data Types, programmer mampu membuat tipe data lain 

yang diturunkan dari tipe data standard. 

 Strongly-typed, programmer harus menentukan tipe data dari suatu 

variable, dan variable tersebut tidak dapat dipergunakan untuk menyimpan 

tipe data selain dari format yang ditentukan. 

 Terstruktur, memiliki sintaks yang memungkinkan penulisan program 

dipecah menjadi fungsi-fungsi kecil (procedure dan function) yang dapat 

dipergunakan berulang-ulang. 

Sederhana dan ekspresif, memiliki struktur yang sederhana dan sangat 

mendekati bahasa manusia (bahasa inggris) sehingga mudah dipelajari dan 

dipahami. 

Rumus hukum pascal : 

  

  
= 

  

  
 

Jika diketahui jari-jari atau diameter, rumusnya berubah menjadi : 

  

  
  = 

  

  
  

 

  

  
  = 

  

  
  

Keterangan : 

F1 = Gaya pada penampang 1 (newton) 

F2 = Gaya pada penampang 2 (newton) 

A1 = Luas penampang 1 (m2) 

A2 = Luas penampang 2 (m2) 

D1 = Diameter pada penampang 1 (m) 

D2 = Diameter pada penampang 2 (m) 

R1 = Jari-jari pada penampang 1 (m) 

R2 = Jari-jari pada penampang 2 (m) 
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Penerapan hukum Pascal pada suatu alat, misalnya dongkrak hidrolik, 

dapat dijelaskan melalui analisis seperti terlihat pada Gambar di bawah. Apabila 

piston-1 yang memiliki luas penampang A1ditekan dengan gaya sebesar F1, maka 

zat cair di bawahnya akan memiliki tekanan yang besarnya P1. Tekanan ini akan 

diteruskan ke Piston-2 dengan luas penampang A2 yang besarnya P2 dan tekanan 

ini akan menghasilkan gaya sebesar F2.  Secara matematis Hukum Pascal dapat 

diformasikan dengan Rumus sebagai berikut. 

P1 = P2 

 

Gambar 2.13 Prinsip Hukum Pascal, Tekanan Sama Besar Pada Segala Arah, 

Pada Hidrolik 

 

Sesuai dengan prinsip hukum pascal yaitu Tekanan pada piston-1 (P1) 

sama dengan tekanan pada piston-2 (P2). Sehingga besarnya tekanan dan Gaya 

piston dapat ditentukan dengan menggunakan formulasi rumus berikut: 

P1 = F1/A1 

F1 = gaya pada piston-1 

A1 = Luas penampang piston-1 

P2 = F2/A2 

F2 = gaya pada piston-2 

A2 = Luas penampang piston-2 

(F1/A1) = (F2/A2) atau F1 = (A1/A2) xF2 

Berdasarkan pada hukum pascal ini diketahui bahwa dengan 

memanfaatkan gaya yang relative kecil akan diperoleh suatu gaya yang cukup 

besaar. Prinsip-prinsip hukum Pascal ini kemudian diterapkan ada peralatan 

seperti pompa hidrolik, alat pengangkat air, alat pengepres, alat pengukur tekanan 

darah (tensimeter), rem hidrolik, dongkrak hidrolik, dan dump truk. (Diana 2016) 
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BAB 3 

METODE PEMBUATAN 

 

3.1 Tempat dan Waktu Pembuatan 

3.1.1 Tempat Pembuatan 

 Penelitian dilaksanakan di Laboratorium Proses Produksi, Fakultas Teknik 

Universitas Muhammadiyah Sumatera Utara, Jl. Kapten Muchtar Basri, No.3 

Medan.  

3.1.2    Waktu Pembuatan 
 

Adapun  waktu  kegiatan  pelaksanaan  pembuatan  konstruksi  mesin 

kempa hidrolik untuk pembuatan produk jadi dari bahan komposit, dapat dilihat 

pada Tabel 3.1 dibawah ini. 
 
 
Tabel 3.1 : Jadwal waktu dan kegiatan penelitian 

No. Kegiatan        Bulan / 2018-2019 

12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

1. 

 

Pengajuan           

Judul 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. 

 

Pengumpulan 

Data 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. 

 

Perancangan 

desain mesin 

kempa 

hidrolik 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. 

 

Pembuatan 

desain mesin 

kempa 

hidrolik 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. 

 

Pelaksanaan 

Pengujian 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. 

 

Penyelesaian 

Skripsi 
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3.2 Diagram Alir 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                                   Tidak 

                                                Tidaik 

                                                                                                                                                                                                 

 

             Ya 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian 

 

Hasil Dan 

Pembahasan  

Memulai proses pembuatan kontruksi 

mesin kempa hidrolik 
 

Pengumpulan Data 

Pemahaman Desain Konstruksi Mesin 

Kempa Hidrolik 

Persiapan Alat Dan Bahan 

Memahami Cara Pembuatan Kontruksi 

Mesin Kempa Hidrolik  

Selesai 

kesimpulan 

Mulai 
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3.3 Konsep pembuatan  

Membuat suatu produk atau alat memerlukan peralatan permesinan yang 

dapat dipergunakan dengan tepat dan ekonomis. Pemilihan bahan atau proses 

yang tepat sangat menentukan hasil dari pembuatan kontruksi mesin kempa 

hidrolik yang akan di buat. Pemilihan peralatan dalam pembuatan kontruksi 

mesin kempa hidrolik ini disesuaikan dengan jumlah dan sfesifikasi yang 

dipenuhi oleh komponen alat kerja tersebut. 

 

3.4 Identifikasi alat  

Untuk membuat konstruksi mesin kempa hidrolik perlu diketahui 

identifikasi alat dan mesin yang mengacu pada pelaksanaan proses pembuatan 

konstruksi mesin kempa hidrolik tersebut. Agar lebih sistematis dalam 

mengidentifikasi peralatan dan mesin di bagi menjadi beberapa klompok sebagai 

berikut : 

 

3.4.1 Alat Ukur  

Alat ukur adalah sarana pengukuran yang dilakukan dengan tangan, alat 

tersebut bisanya memiliki skala ukur dari tingkat ketelitian rendah hingga tingkat 

ketelitian sampai 0,001 mm. Adapun peralatan ukur yang berhubungan dalam 

pembuatan konstruksi mesin kempa hidrolik  ini adalah sebagai brikut : 

a. Mistar Gulung 

kegunaan mistar gulung adalah untuk mengukur benda kerja yang panjang yang 

tidak dapat di ukur dengan mistar baja. Mistar gulung ini tidak dapat digunakan 

dalam pengukuran secara persisi. Panjang minstar gulung ini bermacam-macam, 

contohnya 3m dan 5m. dapat dilihat pada gambar 3.2 dibawah ini. 

 

Gambar 3.2 Mistar gulung 
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b. Mistar siku 

Penggaris Siku Merupakan Peralatan Yang Berfungsi Untuk Memeriksa 

Kelurusan, Kesejajaran, Dan Kesikuan Benda Pada Saat Proses Pembuatan. Dapat 

dilihat pada gambar 3.3 dibawah ini. 

 

Gambar 3.3 Mistar siku 

 

c. Jangka sorong  

Jangka sorong adalah alat ukur yang ketelitianya mencapai seperseratus 

millimeter. Terdiri dari dua bagian, bagian diam dan bagian bergerak. Pembacaan 

hasil pengukuran sangat bergantung pada keahlian dan ketelitian pengguana 

maupun alat. Dapat dilihat pada gambar 3.4 dibawah ini. 

 

 

Gambar 3.4 Jangka sorong 
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3.4.2 Peralatan penanda/gambar 

Peralatan penanda untuk mengerjakan gambar pada benda kerja, yaitu 

untuk membuat gambar garis-garis, titik pada benda kerja yang akan dikerjakan 

misalnya spidol dan penitik. Adapun peralatan penanda yang berhubungan pada 

proses pembuatan konstruksi mesin kempa hidrolik antara lain : 

a.Spidol 

Alat penanda untuk membuat garis-garis gambar pada benda kerja yang 

akan dipotong. 

b. Penitik 

Penitik merupakan sebuah batang bulat panjang, salah satu ujungnya 

dibuat runcing dan ujung satunya lagi rata digunakan untuk tempat 

pemukul. Penitik ini digunakan untuk penanda sebelum dilakuakan 

pengeboran. 

 

3.4.3 Peralatan Untuk Pemotongan Bahan 

Dalam proses pembuatan konstruksi mesin kempa hidrolik tentunya tidak 

terlepas dari pemotongan bahan. Beberapa peralatan dan mesin yang berhubungan 

dengan proses pemotongan bahan konstruksi mesin kempa hidrolik antara lain : 

a.Mesin gerinda. 

Mesin gerinda yang digunakan dibagi menjadi beberapa jenis menurut fungsinya 

antara lain : 

 Mesin gerinda potong 

Mesin gerinda potong berfungsi untuk memotong bahan agar memproleh ukuran 

panjang dari rangka dan dapat memotong sudut 45 drajat pada bagian ujung benda 

kerja dengan lebih cepat selain itu juga dapat meratakan permukaan benda kerja. 

Dapat dilihat pada gambar 3.5 dibawah ini. 
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Gambar 3.5 Mesin gerinda potong 

 Mesin gerinda tangan 

Mesin gerinda tangan ini mudah dibawa kemana-mana karna bentuknya yang 

kecil sehingga mesin gerinda ini dapat melakukan penggerindaan dengan berbagai 

macam posisi sesuai dengan tuntutan kerumitan dari bentuk bahan yang di 

gerinda. Jenis mesin gerinda yang digunakan untuk menggerinda benda kerja 

dengan tujuan meratakan dan menghaluskan. Mesin gerinda tangan ditunjukan 

pada gambar 3.6 

 

 

Gambar 3.6 Mesin gerinda tangan 

 

 Mesin bor 

Mesin bor yang digunakan adalah mesin bor tangan, digunakan untuk membuat 

lubang pada kerangka benda kerjadapat dilihat pada gambar 3.7 dibawah ini. 
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Gambar 3.7 Mesin bor 

 

 Mesin bubut 

Mesin bubut ini digunakan untuk membuang material di permukaan benda kerja 

yang berputar dengan pahat satu mata potong. Mesin bubut ditunjukan pada 

gambar 3.8 dibawah ini. 

 

Gambar 3.8 Mesin bubut 

 

3.4.4. Peralatan Untuk Penyambungan 

Mesin las busur listrik terdiri dari transformator, pengatur arus, kebel 

elektroda dan kabel masa. Bagian utama mesin las listrik adalah transformator 

yang berfungsi sebagai penyuplai arus listrik yang tinggi untuk pengelasan. Pada 

dasarnya alat ini bekerja atas dasar penurunan tegangan sehingga besarya arus 

akan meningkat, dimana peningkatanya sejalan dengan penurunan tegangan 

tersebut. Mesin las smaw ditunjukan pada gambar 3.9 dibawah ini. 
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Gambar 3.9 Mesin las 

 

Elektroda pada las SMAW dilapisi oleh lapisan flix yang berfungsi sebagai 

pembentuk gas dan terak las. Gas dan terak las yang dibentuk oleh flux berfungsi 

melindungi cairan logam pada proses pengelasan dari kontaminasi udra di 

sekelilingnya. FLUX dibuat dari campuran kimia yang sesuai untuk proses 

pengelasan. Menurut AWS atau American welding society elektroda memiliki 

kode dengan huruf E diawalnya dan diikuti enpat atau lima digit angka di 

belakangnya. Kode tersebut menunjukan bahawa 2 digit angka yang pertama 

adalah kuat tarik hasil las, digit ketiga menujukan posisi pengelasan yang 

direkomendasikan dan digit terakhir adalah jenis arus listrik yang sesuai dengan 

lapisan elektrodanya.  

Adapun macam-macam peralatan pendukung dan bentuk keselamatan 

kerja pada saat pengelasan antara lain : 

a. Topeng las 

Topeng las berguna untuk melindungi muka dan mata dari cahaya kuat 

pengelasan, radiasipanas sinar busur las, percikan-percikan cairan logam 

dan asap.  

b. Sikat baja 

ikat baja digunakan untuk membersihkan sisa-sisa terak yang ada dilogam 

yang di las. 

3.5 Identifikasi Bahan Yang Dibutuhkan 

Adapun identifikasi bahan yang dibutuhkan  untuk pembuatan konstruksi 

mesin kempa hidrolikditunjukan pada tabel 3.2 dibawah ini. 
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Tabel 3.2 Identifikasi bahan yang dibutuhkan 

 NO     NAMA KOMPONEN            BAHAN      JUMLAH 

 1. CHASIS/RANGKA  BAJA     1 

 2. TIANG SPINDEL  BAJA     4 

 3. BOS TIANG SPINDEL KUNINGAN    4  

 4. PLAT LANTAI BAWA BAJA                1 

 5. SPINDEL   BAJA     2 

 6. PLAT BAWAH  BAJA      1 

 7. PLAT ATAS   BAJA      1 

 8. BAUT DAN MUR 19             BAJA                 4 

 9. MUR 32                                  BAJA      4 

10. MUR RODA 14                     BAJA                16 

11. RODA SEKSI  KOMPOSIT TEPLON                          4 

 

3.6  Perencanaan Pembuatan 

 Sebelum melakukan pembuatan konstruksi mesin kempa hidrolik, berikut 

adalah langkah-langkah perencanaan yang akan dilakukan dalam proses 

pembuatan antara lain : 

 Melihat desain  

 Mempersiapkan alat ukur dan bahan  

 Pembuatan komponen-komponen 

 Pengukuran  

 Perakitan  

Dalam pembuatan konstruksi mesin kempa hidrolik ini, adapun bagian-bagian 

yang akan diproses  antara lain sebagai berikut : 

 

  1. Pembuatan Plat Atas Dan Plat Bawah  

        Dalam proses pembuatan plat atas dan plat bawah  maka langka awal adalah 

melihat desain dan ukuran plat atas dan bawah yang akan di buat, agar hasil dari 

pembuatan plat atas dan plat bawah sesuai dengan apa yang di inginkan.plat atas 

dan plat bawah di desain sesuai dengan apa yang di butuhkan, plat atas berfungsi 

untuk tempat dudukan untuk silinder hidrolik sedangkan yang bawah berfungsi 
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untuk dudukan dari moulding ( cetakan ). Desain plat atas dan plat bawah yang 

dibuat menggunakan software solidwork 2014 . 

dalam pembuatan plat atas dan plat bawah ini langka-langka yang atau proses 

yang akan dikerjakan antara lain pemilihan bahan, pengukuran bahan, 

pemotongan bahan, pengeboran bahan dan lain-lain. 

2.    Pembuatan Tiang  

Langka awal pembuatan tiang ialah memahami desain yang telah dirancang, 

agar sesuai yang diinginkan. Tiang yang akan dibutuhkan sebanyak 4 buah. Tiang 

berpungsi sebagai penyanggah dari plat atas dan plat bawah. Adapun desain tiang 

yang dibuat menggunakan software solidwork 2014 . 

Dalam pembuatan tiang proses pembuatannya menggunakan proses pemilihan 

bahan, pemotongan bahan sesuai dengan ukuran, dan jga proses pembubutan 

bahan/pembuatan ulir drat. 

3. Pembuatan Bosh Tiang Spindle  

Dalam proses pembuatan bos tiang spidle langka awal adalah melihat desain 

dan ukuran yang akan di buat, agar hasil pembuatan bos tiang spindle sesuai apa 

yang di inginkan. Bos tiang spindle sesuai dengan apa yang di butuhkan.        

Dalam pembuatan bosh tiang spindle ini dalam pembuatanya dilakukan pemilihan 

bahan, pengukuran bahan pemotongan  bahan dan penyambungan/pengelasan 

bahan, pengeboran, pembubutan dan lain-lain. 

4. Pembuatan Rangkah Bawah  

Langka awal pembuatan rangka bawah ialah memahami desain yang telah 

dirancang, agar sesuai yang diinginkan . Adapun desain langka bawah yang dibuat 

menggunakan software solidwork 2014.  

Dalam pembuatan rangka bawah ini proses yang dilakukan dalam proses 

pemotongan bahan, pengukuran bahan, pengelasan bahan dengan bentuk dan 

ukuran yang sudah di desain. 

5. Pembuatan Rangka Bawah 

Dalam proses pembuatan kontruksi mesin kempa langka awal adalah melihat 

desain dan ukuran  rangka yang akan di buat, agar hasil dari pembuatan rangka 

sesuai dengan apa yang diinginkan, desain dan ukuran rangka di buat dengan 

ukuran yang tidak terlalu besar. 
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Keterangan ukuran  

 Panjang rangka     : 600 mm 

 Lebar rangka        :  960 mm 

 Tinggi rangka       :  700 mm 

 Tebal besi             :   7  mm 

 Lebar besi tiang    :   60 mm   

Stelah mengetahui ukuran dan bentuk dari rangka bawah, langka selanjutnya 

adalah pemilihan bahan, atau bahan apa saja yang digunakan dalam pembuatan 

rangka bawah. Adapun bahan dalam pembuatan rangka ini adalah besi siku 12, di 

pilih karna besi siku 12 memiliki bentuk dan kekuatan yang pas jika dibuat 

sebagai  rangka mesin kempa. 

 Setelah menyiapkan  bahan, selanjutnya pengukuran bahan sesuai dengan 

ukuran desain yang diinginkan dengan memakai mistar gulung, dan 

penada sepidol. 

 Bahan yang telah di ukur, selanjutnya akan dipotong dengan mengunakan 

mesin gerinda tangan. 

 Setelah pemotongan bahan sesuai dengan yang diinginkan, langka 

selanjutnya yaitu proses penyambungan dengan menggunakan mesin las 

listrik agar rangka bawah terbentuk. 

6. Pembuatan Plat Atas Dan Plat Bawah  

 Dalam proses pembuatan plat atas dan plat bawah  maka langka awal adalah 

melihat desain dan ukuran plat atas dan bawah yang akan di buat, agar hasil dari 

pembuatan plat atas dan plat bawah sesuai dengan apa yang di inginkan.plat atas 

dan plat bawah di desain sesuai dengan apa yang di butuhkan, plat atas berfungsi 

untuk tempat dudukan untuk silinder hidrolik sedangkan yang bawah berfungsi 

untuk dudukan dari moulding (cetakan).  

Keterangan ukuran  

 Panjang plat        : 890mm 

 Lebar plat           : 495 mm 

 Tebal plat            : 10mm 
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a. Setelah mengetahui ukuran dan bentuk dari plat atas dan plat bawah, maka 

dibuatlah plat atas dan plat bawah. Dengan langka-langka sebagai berikut : 

Bahan yang di pakai dalam pembuatan plat atas dan plat bawah adalah besi 

plat bajah,besi plat baja dipilih karna untuk membuat plat atas dan plat 

bawah karna tahan terhadap sifat elastis suatu bahan. 

b. Setelah meyiapkan bahan, selanjutnya pengukuran bahan sesuai dengan 

ukuran desain yang diinginkan dengan memakai mistar gulung , dan penada 

sepidol. 

c. Bahan yang telah diukur , selanjutnya akan di potong dengan menggunakan 

mesin blainder. 

d. Setelah dilakukan beberapa proses maka didapatkan hasil plat atas dan plat 

bawah  sesuai dengan desain yang diinginkan. 

7. Pembuatan Tiang  

langka awal pembuatan tiang ialah memahami desain yang telah dirancang, 

agar sesuai yang diinginkan. Tiang yang akan dibutuhkan sebanyak 4 buah. 

Tiang berpungsi sebagai penyanggah dari plat atas dan plat bawah.  

 Keterangan ukuran  

 Tinggi tiang  : 750 mm 

 Diameter tiang  : 32 mm 

Bahan yang dipilih dalam pembuatan tiang penyangga adalah besi baja 

dikarnakan tahan terhadap sifat elastis sitas bahan dan kokoh.  

a. Setelah menyiapkan bahan, selanjutnya pengukuran bahan sesuai 

dengan ukuran desain yang diinginkan memakai jangka sorong. 

b. Bahan yang telah diukur , selanjutnya akan dipotong dengan 

mengunakan mesin bubut.  

c. Bahan yang telah di potong , selanjutnya akan dibuat ulirdrat pada 

kedua ujung     tiang. 

8.  Pembuatan Bosh Tiang Spindle  

 Dalam proses pembuatan bos tiang spidle langka awal adalah melihat 

desain dan ukuran yang akan di buat, agar hasil pembuatan bos tiang spindle 

sesuai apa yang di inginkan. Bos tiang spindle sesuai dengan apa yang di 

butuhkan. 
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Keterangan ukuran  

 Diameter dalam      : 31,50  mm 

 Diameter luar          : 50   mm 

 Lebar plat  :  70   mm 

 Tebal plat  :  8     mm 

Setelah mengetahiu ukuran dan bentuk dari bosh tiang spindle, maka 

dibuatlah bosh tiang spindle. Dengan langkah-langkah sebagai berikut : 

a. Bahan yang dipakai dalam pembuatan bosh tiang spindle adalah 

pipa  kuningan. Pipa  kuningan dipilih karena proses turun dan 

naik nya lancar dan tahan pada gesekan. 

b. Setelah menyiapkan bahan, selanjutnya pengukuran bahan sesuai 

dengan ukuran desain yang diinginkan dengan memakai jangka 

sorong. 

c. Bahan yang telah diukur, selanjutnya akan dipotong dengan 

menggunakan mesin bubut. 

d. Setelah pemotongan bahan sesuai dengan yang diinginkan, lankah 

selanjutnya yaitu proses penyambungan dengan menggunakan 

mesin las listrik agar bosh kuningan terbentuk. 

e. Setelah dilakukan beberapa proses maka didapatlah hasil sesuai 

dengan desain yang diinginkan. 

9. Hasil Pembuatan  

Setelah  dilakukan beberapa proses pembuatan dan peyambungan di 

peroleh hasil dari pembuatan kontruksi mesin kempa hidrolik untuk 

pembuatan produk jadi dari bahan komposit. 
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BAB 4 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

 

4.1  Proses Pembuatan  

4.1.1  pembuatan Rangka Bawah 

 Dalam proses pembuatan kontruksi mesin kempa langka awal adalah 

melihat desain dan ukuran  rangka yang akan di buat, agar hasil dari pembuatan 

rangka sesuai dengan apa yang diinginkan, desain dan ukuran rangka di buat 

dengan ukuran yang tidak terlalu besar, adapun  desian rangka bawah  mesin 

kempa hidrolik dapat dilihat pada gambar 4.1 dibawah ini. 

 

 

Gambar 4.1 Desain Dan Ukuran  Rangka Mesin Kempa 

 

Keterangan ukuran  

Panjang rangka     : 600 mm 

Lebar rangka        :  960 mm 

Tinggi rangka       :  700 mm 

Tebal besi             :   7  mm 

Lebar besi tiang :   60 mm 

Stelah mengetahui ukuran dan bentuk dari rangka bawah, langka selanjutnya 

adalah pemilihan bahan, atau bahan apa saja yang digunakan dalam pembuatan 

rangka bawah. Adapun bahan dalam pembuatan rangka ini adalah besi siku 12, di 

pilih karna besi siku 12 memiliki bentuk dan kekuatan yang pas jika dibuat 

sebagai  rangka mesin kempa, dapat dilihat pada gambar 4.2 di bawa ini. 
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Gambar 4.2 Besi Siku 

 

Setelah menyiapkan  bahan , selanjutnya pengukuran bahan sesuai dengan 

ukuran desain yang diinginkan dengan memakai mistar gulung, dan 

penada sepidol, lihat pada gambar 4.3 dibawah ini. 

 

Gambar 4.3 Pengukuran Bahan  

 

Bahan yang telah di ukur , selanjutnya akan dipotong dengan mengunakan 

mesin gerinda tangan, dapat dilihat pada gambar 4.4 dibawah ini. 
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Gambar 4.4 Pemotongan Bahan 

 

 

Setelah pemotongan bahan sesuai dengan yang diinginkan, langka 

selanjutnya yaitu proses penyambungan dengan menggunakan mesin las 

listrik agar rangka bawah terbentuk, dapat dilihat pada gambar 4.5 

dibawah ini. 

 

Gambar 4.5 Proses Penyambungan 

  

Setelah dilakukan beberapa proses maka didapatlah hasil sesuai dengan 

desain yang diinginkan, dapat dilihat pada gambar 4.6 di bawah ini.  

 

Gambar 4.6  Rangka Bawah 
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4.1.2 Pembuatan Plat Atas Dan Plat Bawah  

  Dalam proses pembuatan plat atas dan plat bawah  maka langka awal 

adalah melihat desain dan ukuran plat atas dan bawah yang akan di buat, agar 

hasil dari pembuatan plat atas dan plat bawah sesuai dengan apa yang di 

inginkan.plat atas dan plat bawah di desain sesuai dengan apa yang di butuhkan, 

plat atas berfungsi untuk tempat dudukan untuk silinder hidrolik sedangkan yang 

bawah berfungsi untuk dudukan dari moulding ( cetakan ). Desain plat atas dan 

plat bawah dapat di lihat pada gambar 4.7 dibawah ini. 

 

a.Plat Bawah                                         b.Plat Bawah 

Gambar 4.7  Desain Plat Atas Dan Plat Bawah 

 

Keterangan ukuran  

Panjang plat        :  890mm 

Lebar plat            :  495 mm 

Tebal plat            :  10mm 

Setelah mengetahui ukuran dan bentuk dari plat atas dan plat bawah, maka 

dibuatlah plat atas dan plat bawah. Dengan langka-langka sebagai berikut : 

Bahan yang di pakai dalam pembuatan plat atas dan plat bawah adalah 

besi plat bajah, besi plat baja dipilih karna untuk membuat plat atas dan 

plat bawah karna tahan terhadap sifat elastis suatu bahan, dapat dilihat 

pada gambar 4.8 dibawah ini. 
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Gambar 4.8 Besi Plat Baja 

 

Setelah meyiapkan bahan, selanjutnya pengukuran bahan sesuai dengan 

ukuran desain yang diinginkan dengan memakai mistar gulung, dan 

penada sepidol, dapat dilihat pada gambar 4.9 dibawah ini. 

 

Gambar 4.9 Pengukuran Bahan 

 

Bahan yang telah diukur, selanjutnya akan di potong dengan menggunakan 

mesin blainder, dapat dilihat pada gambar 4.10 dibawah ini. 

 

Gambar 4.10 Pemotongan Bahan  
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 Setelah dilakukan beberapa proses maka didapatkan hasil plat atas dan plat 

bawah  sesuai dengan desain yang diinginkan, dapat dilihat pada gambar 

4.11 dibawah ini. 

      

   a.plat atas                                            b. plat bawah  

Gambar 4.11 Plat Atas Dan Plat Bawah 

 

4.1.3  Pembuatan Tiang  

langka awal pembuatan tiang ialah memahami desain yang telah 

dirancang, agar sesuai yang diinginkan. Tiang yang akan dibutuhkan sebanyak 4 

buah. Tiang berpungsi sebagai penyanggah dari plat atas dan plat bawah. Desain 

dan ukuran tiang dapat dilihat pada gambar 4.12 dibawah ini. 

 
Gambar 4.12 Desain Tiang  

 

Keterangan ukuran  

Tinggi tiang  : 750 mm 

Diameter tiang  : 32 mm 
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Bahan yang dipilih dalam pembuatan tiang penyangga adalah besi baja 

dikarnakan tahan terhadap sifat elastis sitas bahan dan kokoh, lihat pada gambar 

4.13 dibawah ini 

 

Gambar  4.13 Tiang Penyangga  

 

Setelah menyiapkan bahan, selanjutnya pengukuran bahan sesuai dengan ukuran 

desain yang diinginkan memakai jangka sorong, lihat pada gambar 4.14 

dibawah ini 

 

Gambar 4.14 Pengukuran Bahan  

 

Bahan yang telah diukur, selanjutnya akan dipotong dengan mengunakan mesin 

bubut, lihat pada gambar 4.15 di bawah ini. 
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Gambar 4.15 Pemotongan Bahan  

 

Bahan yang telah di potong , selanjutnya akan dibuat ulirdrat pada kedua ujung     

tiang, lihat pada gambar 4.16 dibawa ini. 

 

Gambar 4.16 Pembuatan Ulir Drat  

 

4.1.4  Pembuatan Bosh Tiang Spindle  

   Dalam proses pembuatan bos tiang spidle langka awal adalah melihat 

desain dan ukuran yang akan di buat, agar hasil pembuatan bos tiang spindle 

sesuai apa yang di inginkan. Bos tiang spindle sesuai dengan apa yang di 

butuhkan, desain  bosh tiang spindle dilihat pada gambar 4.17 dibawah ini. 

                 

Gambar 4.17 Desain Bosh Tiang Spindle 
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Keterangan ukuran  

Diameter dalam     : 31,50  mm 

Diameter luar         : 50   mm 

Lebar plat   :  70   mm 

Tebal plat   :  8     mm 

Setelah mengetahiu ukuran dan bentuk dari bosh tiang spindle,maka 

dibuatlah bosh tiang spindle. Dengan langka-langka sebagai berikut : 

Bahan yang dipakai dalam pembuatan bosh tiang spindle adalah pipa  

kuningan. Pipa  kuningan dipilih karena proses turun dan naik nya lancar 

dan tahan pada gesekan, lihat pada gambar 4.18 dibawah ini. 

 

Gambar 4.18 Gambar Pipa Kuningan  

 

Setelah menyiapkan bahan, selanjutnya pengukuran bahan sesuai dengan 

ukuran desain yang diinginkan dengan memakai jangka sorong, lihat pada 

gambar 4.19 dibawah ini. 

 

Gambar 4.19 Pengukuran Bahan  

 



 
 

40 

 

Bahan yang telah diukur , selanjutnya akan dipotong dengan menggunakan 

mesin bubut, lihat pada gambar 4.20 dibawah ini. 

 

Gambar 4.20 Pemotongan Bahan 

 

Setelah pemotongan bahan sesuai dengan yang diinginkan ,lankah 

selanjutnya yaitu proses penyambungan dengan menggunakan mesin las 

listrik agar bosh kuningan terbentuk, lihat pada gambar 4.21 dibawah ini. 

 

Gambar 4.21 Proses Penyambungan  

 

Setelah dilakukan beberapa proses maka didapatlah hasil sesuai dengan 

desain yang diinginkan. Lihat pada gambar 4.22 dibawah ini.  

 

Gambar 4.22 Bosh Tiang Spindle  
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4.2        Proses Perakitan  

  Setelah membuat beberapa komponen kontruksi mesin kempa 

hidrolik, maka langka selanjutnya adalah menyatukan setiap komponen atau 

proses perakitan koponen mesin kempa hidrolik yang sudah dibuat 

sebelumnya. 

 

4.2.1   Pemasangan Plat Meja Bawah Dengan Rangka Bawah Mesin Kempa 

Pada proses penyambungan antara  plat meja bawah dan rangka 

bawah menggunakan penyambungan pengelasan. Proses pengelasan ini 

dilakukan di tiapsisinya agar plat bawah dan rangka tetap pada posisinya, 

Dapat dilihat pada gambar 4.23 dibawah ini. 

 

Gambar 4.23 Pengelasan Pada Plat Meja bawah Dan Rangka 

 

4.2.2 Pemasangan Tiang 

Langkah selanjutnya adalah pemasangan tiang. Tiang yang akan 

digunakan sebanyak 4 buah pada titap sisinya. Keempat tiang ini dipasang 

pada plat meja bawah yang sudah dilubangi. Proses penyambungan nya 

menggunakan mur. Mur dipasang pada ujung tiang yang sudah dibuat 

ulirnya, Dapat dilihat pada gambar 4.24 dibawa ini. 

 

Gambar 4.24 Proses Penyambungan Tiang Dan Plat Bawah 



 
 

42 

 

4.2.3 Pemasangan Spindle Silang 4 ( Empat ) 

Spindel digunakan untuk meneruskan gaya naik turun dari silinder 

hidrolik kemoulding. Spindel silang 4 ini dipasang menggunakan bosh 

pada tiap tiang, dapat diligat pada gambar 4.25 dibawah ini. 

 

Gambar 4.25 Pemasangan Spindle Silang 4 

 

4.2.4 Pemasangan Plat Atas 

Proses ini hamper sama dengan pemasangan plat bawah , yang 

membedakannya adalah plat atas dipasang pada bagian atas tiang. 

Menggunakan penyambungan mur yang di ikat pada ujung tiang, Dapat 

dilihat pada gambar 4.26 dibawah ini. 

 

Gambar 4.26 Pemasangan Plat Atas 
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4.2.5 Penyetelan Spindle Silang 4 

Penyetelan ini dilakukan agar pada saat silinder hidrolik gerakan 

naik turun spindle silang 4 tidak ada hambatan pada keempat tiang, dapat 

di lihat pada gambar 4.27 dibawah ini. 

 

Gambar 4.27 Penyetelan Spindle Silang 4 (Empat) 

 

4.3 Hasil Pembuatan  

Setelah dilakukan beberapa proses pembuatan dan peyambungan di 

peroleh hasil dari pembuatan kontruksi mesin kempa hidrolik untuk 

pembuatan produk jadi dari bahan komposit, dapat di lihat pada gambar 4.28 

di bawa ini. 

 

a) Tampak Depan b) Tampak Samping 

 



 
 

44 

 

 

c ) Desain Kontruksi Mesin Kempa Hidrolik  

Gambar 4.28  hasil pembuatan kontruksi mesin kempa hidrolik 

 

Mesin kempa yang dibuat mengunakan spindle 4 ( empat )  sisi di 

karenakan benda kerja yang akan dipres agar mendapatkan padat yang 

merata, dan juga benda kerja yg dibuat dapat lebi besar serta betuk 

kontruksi yang dibuat dan komponen komponen pendukungnya beroperasi 

sesuai dengan peruntukan kebutuhan mesin kempa tersebut sehingga hasil 

benda kerja dapat di buat lebih tepat dan benda kerja lebi padat dan kuat 

dan dapat memangkas waktu produksi pembuatan. 
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BAB 5 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1  Kesimpulan 

 Dari hasil proses pembuatan konstruksi mesin kempa hidrolik untuk 

pembuatan produk jadi dari bahan komposit, dapat disimpulkan : 

1. Kontruksi mesin kempa hidrolik  dibuat dengan bahan yang sesuai dengan 

standart, sehingga konstruksi yang dibuat kokoh dan sesuai dengan kontruksi 

aslinya adapun konstruksi yang dibuat telah disesuaikan dengan desain yang 

ada. 

2. Perencanaan gambar komponen tiap-tiap bagian merupakan penunjang  utama 

dalam perakitan/pembuatan konstruksi. 

3. Prses penyambungan atau pengelasan bagian konstruksi mesin kempa harus 

menggunakan peralatan dan bahan yang sesuai dengan yang diperlukan. 

4. Ukuran dari setiap komponen sangat penting dalam pembuatan konstruksi 

mesin kempa hidrolikagar hasil pembuatan sesuai dengan desain. 

5. Didalam proses pembuatan konstruksi mesin kempa hidrolik, pemasangan 

setiap komponen sangat perlu diperhitungkan dan di pertimbangkan terlebih 

dahulu agar tidak terjadi kesalahan. 

 

5.2  Saran 

1. Untuk pengembangan lebih lanjut, akan lebih baik jika dilakukan analisa 

kekuatan konstruksi mesin kempa hodrolik  pada kondisi beban dinamis. 

2. Untuk pengembangan lebih lanjut, akan lebih baik jika pemilihan material 

bahan dipilih sesuai dengan beban yang akan diberikan. 

3. Bagi yang ingin melakukan pabrikasi, akan lebih baik jika beban yang akan 

diterima ditinjau ulang untuk hasil yang lebih baik. 

4. Pengembangan pembuatan mesin kempa hidrolik ini lebih baik di lakukan 

penambahan beberapa komponen pendukung keselamatan. 
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