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ABSTRAK

Produk merupakan titik awal dan titik akhir kesuksesan dalam industri
manufaktur. Oleh karena itu, kesuksesan dalam persaingan industri tersebut akan
ditentukan oleh keberhasilan mengembangkan produk sesuai dengan keinginan
dan harapan konsumen. Industri desain maupun manufaktur merupakan industri
yang membutuhkan sebuah mesin yang diharapkan dapat bekerja dengan efisien
dan dapat menggantikan tenaga manusia karena selama ini pekerjaan tersebut
dilakukan secara manual karena membutuhkan ketelitian yang tinggi dan
pengetahuan yang memadai. Tak terkecuali pada pembuatan produk atap rumah
menggunakan mesin pres. Dalam suatu bangunan, atap berfungsi sebagai penutup
seluruh ruangan yang ada di bawahnya. Sehingga penulis membuat Produk atap
rumah yang dibuat dengan variasi bentuk gelombang dan spandek, tebal pelat 1
mm dan 0,30 mm dan material yang digunakan adalah pelat baja galvanis, P x L
(1.000 mm x 900 mm), permesinan Yyang digunakan adalah bending/pres.
Pembuatan desain atap menggunakan software solidwork 2014. Hasil dari
pembuatan atap rumah memiliki bentuk gelombang dan spandek, dengan hasil
penekukan berbentuk radius dan sudut. Terdapat adanya perbedaan radius yang
dihasilkan, perbedaan tersebut diakibatkan oleh tebal dari pada lembaran pelat.
Pelat yang lebih tebal memiliki radius yang lebih kecil hal itu diakibatkan oleh
nilai elastisitasnya yang semakin rendah. Sementara pelat yang lebih tipis
memiliki nilai elastisitas yang lebih besar.

Kata Kunci : Pembuatan Atap Rumah, Pelat Baja Galvanis, Mesin Pres



ABSTRACT

Products are the starting point and end point of success in the manufacturing
industry. Therefore, success in the industry competition will be determined by the
success of developing products in accordance with the wishes and expectations of
consumers. The design and manufacturing industry is an industry that requires a
machine that is expected to work efficiently and can replace human labor because
so far the work is done manually because it requires high precision and adequate
knowledge. No exception to the manufacture of home roofing products using
press machines. In a building, the roof functions as a cover for the entire space
below. So the authors make roofing products made with variations in waveforms
and spandek, plate thickness 1 mm and 0.30 mm and the material used is
galvanized steel plate, P x L (1,000 mm x 900 mm), machining used is bending /
pres. Making the roof design using the 2014 solidwork software. The results of
making the roof of the house has a wave shape and spandek, with the results of
bending in the form of a radius and angle. There is a difference in the resulting
radius, the difference is caused by the thickness of the sheet plate. Thicker plates
have a smaller radius because of the lower elasticity. While thinner plates have a
greater elasticity value.

Keywords: Roofing, Galvanized Steel Plate, Press Machine
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Produk merupakan titik awal dan titik akhir kesuksesan dalam industri
manufaktur. Oleh karena itu, kesuksesan dalam persaingan industri tersebut akan
ditentukan oleh keberhasilan mengembangkan produk sesuai dengan Keinginan
dan harapan konsumen. Dengan adanya mesin, dunia industri semakin
berkembang dan semakin banyak ragam barang yang dapat dihasilkan dengan
waktu yang lebih singkat. Industri desain maupun manufaktur merupakan industri
yang membutuhkan sebuah mesin yang diharapkan dapat bekerja dengan efisien
dan dapat menggantikan tenaga manusia karena selama ini pekerjaan tersebut
dilakukan secara manual karena membutuhkan Kketelitian yang tinggi dan
pengetahuan yang memadai. Tak terkecuali pada pembuatan produk atap rumah
menggunakan mesin pres. Dalam suatu bangunan, atap berfungsi sebagai penutup
selurun ruangan yang ada di bawahnya. Gunanya untuk melindungi dari pengaruh
panas, hujan, angin, debu, dan lain-lain. Sebagai “Mahkota” dari suatu bangunan,
pemilihan atap haruslah disesuaikan dengan bangunan di bawahnya, iKlim
setempat, model atap, biaya, serta bahan yang tersedia.Pemilihan atap hendaknya
memperhatikan iklim setempat, tampak atap yang dikehendaki, biaya yang
tersedia dan bahan-bahannya dengan mudah didapat di mana bangunan itu
didirikan.

Tidak bisa dipungkiri, atap mempunyai peranan penting sebagai satu
kesatuan struktur pada bangunan. Lihat saja perkembangannya beberapa tahun
terakhir. Terlihat dari bentuk ,tebal dan warna yang mengikuti gaya atau tema
pada bangunan.Pemanfaatan teknologi juga tak bisa di kesampingkan. Selain
untuk mendapatkan produk kualitas prima, pemanfaatan teknologi merambah
pada produk yang ramah lingkungan. Sejak isu pemanasan global mencuat ke
permukaan, pemakaian bahan bangunan ramah lingkungan jadi tren di seluruh
dunia. Produsen atap tak mau Kketinggalan dan berlomba-lomba menawarkan

produk atap ramah lingkungan.



Ada beberapa pilihan penutup atap yang berkualitas dan murah. Sebut saja
seperti genteng. Jenis genteng pun beragam dilihat dari harga, kualitas dan desain.
Yang membedakan hanya jenis bahannya saja. Ada yang terbuat dari metal,
bitumen atau aluminium.

Dalam pemilihan jenis penutup atap ini ada beberapa kriteria yang perlu
diperhatikan oleh konsumen sebagai berikut :

Tinjauan terhadap iklim setempat
Bentuk keserasian atap
Fungsi dari bangunan tersebut

o 0o T

Bahan pembuatan atap mudah diperoleh

e. Dana yang tersedia

Berdasarkan keterangan diatas maka penulis padukan untuk merealisasi
pembuatan produk atap rumah berbahan Lembaran pelat Galvanis dengan mesin
pres penekuk pelat, dimana mesin tersebut dapat mempermudah, membantu
manusia atau mempersingkat waktu kerja dan efesien dalam penghematan biaya
pembuatan produk. Dalam kesempatan ini penulis ingin menyusun tugas akhir
dengan judulPembuatan Produk Atap Rumah Berbahan Lembaran Baja Galvanis
Dengan Variasi Bentuk Dan Tebal Pelat Mengunakan Mesin Pres Penekuk
Pelat”.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang diuraikan di atas, maka perumusan
masalah pada tugas akhir ini adalah, bagaimana proses pembuatan produk atap
rumah dengan variasi bentuk dan tebal pelat menggunakan mesin pres penekuk

plat.

1.3 Ruang Lingkup
1. Jenis material yang digunakan adalah lembaran pelat baja galvanis.
2. Variasi bentuk gelombang dan spandek
3. Variasi tebal pelat (0,30 mm, dan 1 mm)
4. Ukuran produk atap rumah P x L (1.000 mm x 900 mm)



1.4

1.5

Tujuan

Tujuan pada penelitian ini adalah :

. Untuk mengetahui proses dan hasil pada pembuatan produk atap rumah

dengan variasi bentuk dan tebal pelat.

Untuk memilih material yang digunakan untuk pembuatan produk atap
rumah.

Untuk membentuk produk yang dibuat menggunakan mesin pres penekuk

pelat.

Manfaat
Sedangkan manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah :
Dari hasil penelitian ini dapat dijadikan sebagai referensi untuk penelitian

berikutnya dengan tema yang sama.

. Dari hasil penelitian ini dapat mengetahui pemilihan material yang dapat

gunakan untuk pembuatan produk atap rumah.
Dapat mengetahui cara kerja mesin pres penekuk pelat yang dipakai pada

pembuatan produk atap rumah.



BAB 2
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Tinjauan Pustaka

Perkembangan produk dalam dunia industri akan semakin dibutuhkan untuk
menuju Indonesia sebagai negara maju. Produk merupakan titik awal dan titik
akhir kesuksesan dalam industri manufaktur. Oleh karena itu, kesuksesan dalam
persaingan industri tersebut akan ditentukan oleh keberhasilan mengembangkan
produk sesuai dengan keinginan dan harapan konsumen. Pengertian desain produk
industri adalah salah satu aktifitas luas dari inovasi teknologi yang berhubungan
dengan pengembangan bentuk, pengembangan teknik, proses produksi dan
peningkatan pasar suatu produk industri. (Prasetyowibowo, 1999)

Setiap produk memiliki komponen — komponen penyusunnya, antara lain
dari bagian pertama merupakan dasar bentuk, ukuran dan tujuannya. Pada bagian
kedua terdapat spesifikasi dari produk itu antara lain harga, bahan kemasan,
kualitas, nama, jenis. Selanjutnya pada bagian ketiga merupakan pendukung dari
suatu produk.Bagian ini merupakan meliputi garansi, maintenance, perusahaan,
pelayanan pengiriman, dan suku cadang (Amstead B.H dkk, 1993)

Genteng merupakan salah satu komponen penting pembangunan perumahan
yang memiliki fungsi untuk melindungi rumah dari suhu hujanmaupun fungsi
lainnya.Agar Kkualitas genteng optimal, maka daya serap air harus seminimal
mungkin, agar kebocoran dapat diminimalisir.Dahulu genteng berasal dari tanah
liat yang dicetak dan dipanaskan sampai kering. Seiring dengan kemajuan ilmu
dan teknologi dewasa ini genteng telah banyak memiliki macam dan bentuk dan
tidak lagi berasal dari tanah liat semata, tetapi secara umum genteng dibuat dari
semen, agregat (pasir) dan air yang dicampur dengan material lain dengan
perbandingan tertentu.(Lamurdi, 2009)

Selain itu untuk menambah kekuatan genteng juga digunakan campuran
seperti serat alam, serat asbes, serat gelas, perekat aspal dan biji-biji logam yang
memperkuat mutu genteng. Dengan mengingat fungsi genteng sebagai atap yang
berperan penting dalam suatu bangunan untuk pelindung rumah dari terik

matahari, hujan dan perubahan cuaca lainnya. Maka genteng harus mempunyai



sifat mekanis yang baik, seperti kekuatan tekan, kekuatan pukul, kekerasan dan
sifat lainnya.(Lamurdi, 2009)

Mesin pres semi otomatis ini bekerja dengan menggunakan  motor
penggerak dengan daya 2 hp, 1 phase dan putaran 1420 rpm serta gear pump
dengan tipe GB 13. Mesin pres semi otomatis menggunakan aktuator dengan
kapasitas 10 ton. Perbandingan puli motor dan puli pompa menghasilkan putaran
pompa 350 rpm, dari table spesifikasi pompa diperoleh debit pompa 18,3751 /
min. Pada pengujian mesin pres semi otomatis dengan tekanan 5 bar, debit
18,3751 / min diperoleh gaya (F) = 98,125 N dan membutuhkan waktu naik
aktuator 17,4 detik. Total biaya untuk membuat mesin pres semi otomatis sebesar
Rp 4.531.400. (Didin Lubis, 2016)

Dengan telah dibuatnya mesin tekuk pelat 1 m, maka kegiatan penekukan
pelat dapat dilakukan. Mesin tekuk pelat ini berukuran tinggi 1100 mm, lebar 650
mm, dan panjang 1200 mm. Mesin tekuk ini mampu melakukan penekukan pelat
dengan ketebalan sekitar 2 mm dengan lebar pelat sekitar 1000 mm. Penekukan
bisa menghasilkan tekukan dua sisi baik sisi Kiri maupun sisi muka dan
mempunyai  keuntungan  tidak  menggunakan daya listik dan  mudah
mengoperasikannya. (Savalas Ramora, 2016)

2.2 Landasan Teori
2.2.1 Atap rumah/Genteng

Atap merupakan bagian dari bangunan gedung (rumah) yang letaknya
berada dibagian paling atas, sehingga untuk perencanaannya atap ini haruslah
diperhitungkan dan harus mendapat perhatian yang Kkhusus dari si perencana
(arsitek).Karena dilihat dari penampakannya ataplah yang paling pertama Kkali
terlihat oleh pandangan setiap yang memperhatikannya.Untuk itu dalam
merencanakan bentuk atap harus mempunyai daya arstistik.Bisa juga dikatakan
bahwa atap merupakan mahkota dari suatu bangunan rumah. Atap sebagai
penutup seluruh ruangan yang ada di bawahnya, sehingga akan terlindung dari
panas, hujan, angin dan binatang buas serta keamanan.

Atap merupakan bagian dari struktur bangunan yng berfungsi sebagai
penutup/pelindung bangunan dari panas terik matahari dan hujan sehingga

memberikan kenyamanan bagi penggunan bangunan. Konstruksi atap yang baik



memungkinkan terjadinya sirkulasi udara dengan baik.Sudah sewajarnya setiap
rumah dilengkapi dengan atap.Atap rumah merupakan bagian dari bangunan yang
befungsi sebagai penutup atau pelindung bangunan dari panas terik matahari dan
hujan, sehingga memberikan kenyamanan bagi pengguna bangunan.

Industri genteng atau bisa dikatakan sebagai penutup atap rumah sekaligus
untuk penghias rumah adalah atap merupakan elemen vital pada konstruksi
sebuah rumah tinggal karena berada di atas, untuk menutupi bagian atap rumah.
Menurut (KBBI) atap memiliki fungsi, sebagai berikut :

1. Atap mempunyai fungsi utama yaitu mampu menahan berat oleh bobot
seperti  beban bahan pelapis kemudian meneruskan pada kolong dan
pondasi.

2. Untuk melindungi dari hujan, melindungi dari panas matahari, menahan
suhu agar tetap dingin di ruangan bawah atap, menyerap panas tersebut
dalam konsep arsitektur tropis.

3. Dan ntuk menahan tekanan angin.

2.3 Macam - Macam Produk Atap Rumah
2.3.1 Atap Sirap

Penutup atap yang terbuat dari kepingan tipis kayu ulin (eusideroxylon
zwageri)ini umur Kkerjanya tergantung keadaan lingkungan, kualitas kayu besi
yang digunakan, dan besarnya sudut atap. Penutup atap jenis ini bisa bertahan
antara 25 tahun hingga selamanya. Bentuknya yang unik cocok untuk rumah

bergaya country dan yang menyatu dengan alam.

Gambar 2.1 Atap Sirap (Lamurdi, 2009)



2.3.2 Atap Genteng Tanah Liat Tradisional

Material ini banyak dipergunakan pada rumah umumnya. Gentang terbuat
dari tanah liat yang dipress dan dibakar dan kekuatannya cukup bagus.Genteng
tanah liat membutuhkan rangka untuk pemasangannya. Genteng dipasang pada
atap miring. Warna dan penampilan genteng ini akan berubah seiring waktu yang
berjalan. Biasanya akan tumbuh jamur di bagian badan genteng. Bagi sebagian
orang dengan gaya rumah tertentu mungkin ini bisa membuat tampilan tampak

lebih alami, namun sebagian besar orang tidak menyukai tampilan ini.

Gambar 2.2 Atap Genteng Tanah Liat Tradisional (Lamurdi, 2009)
2.3.3 Atap Genteng Keramik
Bahan dasarnya tetap keramik yang berasal dari tanah liat. Namun genteng
ini telah mengalami proses finishing vyaitu lapisan glazur pada permukaannya.
Lapisan ini dapat diberi warna yang beragam dan melindungi genteng dari lumut.
Umurnya bisa 20 — 50 tahun dapat ditanyakan ke distributor. Aplikasinya sangat
cocok untuk hunian modern di perkotaan.



Gambar 2.3 Atap Genteng Keramik (Lamurdi, 2009)

2.3.4 Atap Genteng Beton

Bentuk dan ukurannya hampir sama dengan genteng tanah tradisional,
hanya bahan dasarnya adalah campuran semen PC (Portland Cement). Bahan
baku semen PC adalah batu kapur/gamping berkadar Kkalsium tinggi yang dimasak
dalam tanur bertekanan tinggi dan pasir kasar, kemudian diberi lapisan tipis yang
berfungsi sebagai pewarna dan kedap air. Sebenarnya atap ini bisa bertahan
hampir selamanya, tetapi lapisan pelindungnya hanya akan bertahan antara 30
tahun hingga 40tahun.

Z
| 7/
Z{
e
il

4

vd

Gambar 2.4 Atap Genteng Beton (Lamurdi, 2009)




2.3.5 Atap Seng

Atap ini sebenarnya dibuat dari lembaran baja tipis yang diberi lapisan zinc
secara elektrolisa. Tujuannya untuk membuatnya menjadi tahan karat. Jadi, kata
seng berasal dari bahan pelapisnya. Jenis ini akan bertahan selama lapisan zinc ini
belum hilang,yang terjadi sekitar tahun ke-30-an. Setelah itu, atap akan mulai

bocor apabila ada bagian yang terserang karat.

Gambar 2.5 Atap Seng (Lamurdi, 2009)

2.3.6 Atap Dak Beton

Atap ini biasanya merupakan atap datar yang terbuat dari kombinasi besi
dan beton. Banyak digunakan pada rumah-rumah modern minimalis dan
kontemporer. Konstruksinya yang kuat memungkinkan untuk mempergunakan
atap ini sebagai tempat beraktifitas. Contohnya menjemur pakaian dan bercocok
tanam dengan pot. Kebocoran pada atap dak beton sering sekali terjadi. Maka
perlu pengawasan pada pengecoran dan pemakaian waterproofing pada lapisan
atasnya.




2.3.7 Atap Genteng Metal

Bentuknya lembaran, mirip seng. Genteng ini ditaman pada balok gording
rangka atap, menggunakan sekrup. Bentuk lain berupa genteng lembaran.
Pemasangannya tidak jauh berbeda dengan genteng tanah liat hanya ukurannya
saja yang lebih besar. Ukuran yang tersedia bervariasi, 60-120cm (lebar),dengan
ketebalan 0.3mm dan panjang antara 1.2-12m.

Gambar 2.7 Atap Genteng Metal (Emandi,igbal, 2015)

2.3.8 Atap Genteng Metal Tembaga

Sebagai salah satu pilihan populer seperti genteng beton, genteng metal
tembaga dikenal sebagai salah satu pilihan genteng metal yang paling menarik dan
termasuk yang paling mahal dibanding varian genteng lain. Tidak banyak yang
menerapkan genteng metal ini, biasanya genteng metal tembaga hanya digunakan
sebagai aksen penghias di atas jendela. Bangunan bersejarah, kubah, bahkan
menara gereja ada yang menggunakan jenis genteng ini. Tembaga memiliki daya
tahan yang kuat dan dapat bertahan lebih dari 100 tahun.
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Gambar 2.8 Atap Genteng Metal Tembaga (Emandi,igbal, 2015)
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2.3.9 Atap Genteng Metal Galvalume Steel

Genteng berbahan utama dari karbon/baja besi yang dilapisi dengan paduan
aluminium dan seng dikenal dengan nama galvalume steel. Genteng metal ini berupa
lembaran mirip seng dan ditanam pada balok gording rangka atau memakai skrup.
Genteng metal galvalume steel sering digunakan pada bangunan perkotaan sebagali
pilihan material untuk berbagai desain atap rumah, terutama di luar negeri.

Material gavalume steel sendiri cenderung lentur dan ringan karena terbuat dari
baja yang ringan. Tipe genteng metal ini menjadi populer karena daya tahannya yang
kuat dan sangat tahan korosi. Selain itu, genteng ini memiliki tampilan metalik dan
banyak varian warna. Keunggulan lainnya adalah harganya yang relatif lebin murah

per lembarnya ketimbang jenis genteng metal lainnya.

&
i

Gambar 2.9 Atap Genteng Metal Galvalume Steel (Emandi,igbal, 2015)

2.3.10 Atap Genteng Metal Berpasir

Genteng metal berpasir merupakan sebuah terobosan baru pada jenis genteng
metal. Bahan yang digunkana untuk membuat genteng metal berpasir yaitu lapisan
serbuk batuan dengan campuran bahan dasar zincalume, zinc phospat dan juga
campuran coraltex.

Genteng metal berpasir mempunyai varian ukuran untuk hunian mulai dari
ketebalan 0.20 mm hingga 0.40 mm. Genteng jenis ini anti pecah, tahan benturan dan
goresan, juga memiliki lapisan coraltex yang mampu meredam panas. Pewarnaan
genteng metal berpasir dibuat melalui sistem pengecatan dengan teknologi terbaru
yang membuat kamu tidak perlu khawatir terhadap perubahan warna maupun

pengelupasan warna dalam jangka waktu yang cukup lama.

11



Gambar 2.10 Atap Genteng Metal Berpasir (Emandi,igbal, 2015)
2.3.11 Atap Genteng Metal Spandek

Genteng metal spandek sendiri umumnya diaplikasikan sebagai bagian penutup
atap di mall, desain-desain ruko minimalis, pabrik, dan gudang. Genteng metal ini
terbuat dari bahan galvalum atau zincalume yang terdiri dari campuran seng dan
alumunium. Namun, ada beberapa produsen atap spandek yang menambahkan bahan
silikon untuk meningkatkan kelenturan atap.

Pada umumnya perbandingan komposisi yang digunakan untuk bisa
membentuk genteng metal jenis spandek adalah 43 % seng, 55% alumunium dan
1,5% silikon. Adapun campuran ketiga bahan tersebut bisa menghasilkan genteng
metal yang kokoh, awet dan mudah dibentuk. Permukaan genteng metal spandek

sengaja dibuat bergelombang supaya lebih mudah untuk dicat.

Gambar 2.11 Atap Genteng Metal Spandek (Emandi,igbal, 2015)
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2.3.12 Atap Genteng Metal Stainless Steel

Genteng metal stainless steel adalah bahan ultra-permanen yang sempurna
untuk menjad proteksi paling luar pada sebuah bangunan. Genteng metal ini
merupakan genteng metal yang jauh lebih berat dan kuat ketimbang alumunium.
Sebagai salah satu jenis bahan bangunan terpopuler, genteng metal ini sangat ideal
untuk bangunan yang berada di wilayah-wilayah yang memiliki cuaca ekstrim.

Bangunan seperti pabrik atau gudang yang berada di pesisir yang memiliki
terpaan angin kencang menggunakan genteng metal ini karena memiliki beban berat
dan tahan terhadap korosi serta polutan garam. Bila dipasang dengan benar, genteng

metal ini bisa bertahan bahkan hingga berabad-abad.

Gambar 2.12 Atap Genteng Metal Stainless Steel (Emandi,igbal, 2015)
2.3.13 Atap Genteng Metal Standing Seam

Genteng metal standing seam mungkin merupakan genteng metal yang paling
populer untuk proyek-proyek komersial maupun residensial. Popularitasnya
meningkat tajam dalam satu dekade terakhir. Genteng metal standing seam
memberikan sebuah tampilan kontemporer dan khas karena hanya memiliki satu garis
lurus yang berjejer.

Selain itu, genteng metal ini dapat diterapkan pada semua model rumah.
Standing seam juga menggunakan interlock system di mana rangka menyatu dengan
genteng, sehingga saat terjadi goncangan, genteng tidak akan merosot atau bergerak
sedikitpun. Bahan yang tahan karat memberikan banyak nilai plus untuk genteng

metal yang satu ini.
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Gambar 2.13 Atap Genteng Metal Standing Seam (Emandi,igbal, 2015)
2.3.14 Genteng Metal Millenium

Genteng metal millenium merupakan inovasi terbaru dari model atap. Genteng
metal ini memiliki warna-warni yang metalik dan memberi kesan yang futuristik
karena terbuat dari bahan stainless steel kelas premium ASTMA 240 dan
menggunakan interlock sistem.

Bila terkena pancaran sinar matahari, warna-warni dari genteng akan berkilau
dengan indah. Bobotnya ringan dengan daya tahan yang kuat, juga warna yang tidak
akan pudar. 75 persen bagian genteng ini berbahan stainless steel yang dapat didaur
ulang kembali. Menurut Euroclad, produsen yang membuatnya, genteng ini tidak
membutuhkan perawatan, merupakan produk terbaik, dan paling tahan lama

dibandingkan produk genteng metal premium lainnya.

Gambar 2.14 Genteng Metal Millenium (Emandi,igbal, 2015)
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2.3.15 Atap Genteng Polimer

Genteng berbasis polimer merupakan suatu alternatif pengganti genteng
yang kita kenal selama ini,dibuat dengan mencampur polimer sebagai matriks dan
pengisi (filler) dari bahanalam.Genteng komposit polimer dibuat secara partikel
komposit dengan terlebin dahulu mengubah bentuk bahan pengisi menjadi
partikel,partikel ini kemudian dicampur dengan matrik polimer pada suhu titik
leleh polimer tersebut.

Matrik yang digunakan adalah polietilen,polipropilen,dan paduan polietlen —
karet alam.Mutu genteng komposit polimer yang dihasilkan bergantung pada
bahan matriks,pengisi dan perbandingan antara matrik dan pengisi. Terhadap
komposit yang diperoleh dilakukan uji fisik, mekanik,dan termal. Komposit
polimer yang memberikan sifat yang diinginkan lalu dicetak dengan bentuk
genteng sehingga diperoleh genteng komposit polimer. Secara keseluruhan
genteng  komposit  polimer  mempunyai  beberapa  keunggulan  seperti
ringan,kuat,ekonomis dan elastis serta menggunakan bahan alam yang berlimpah

sebagai bahan pengisi.

Gambar 2.15 Atap Genteng Polimer (Lamurdi, 2009)

2.3.16 Genteng Aspal

Bahan meterial yang satu ini dari campuran lembaran bitumen (turunan
aspal) dan bahan kimia lain. Material ini diolah sehingga menghasilkan sebuah
genteng yang ringan, lentur, dan tahan air. Aspal dalam hal ini berfungsi sebagai

water proofing sehingga atap menjadi tahan terhadap kebocoran. Selain anti
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bocor, genteng aspal juga lebih ringan dibandingkan genteng tanah liat, beton,
atau keramik. Dengan bobot yang ringan konstruksi atap pun bisa diminimalkan,
sehingga biaya pun bisa dihemat.

Ada dua model yang tersedia di pasar. Pertama, model datar bertumpu pada
multipleks yang menempel pada rangka. Multipelks dan rangka dikaitkan dengan
bantuan sekrup. Genteng aspal dilem ke papan. Untuk jenis kedua, model

bergelombang, ia cukup disekrup pada balok gording.

Gambar 2.16 Genteng Aspal (Lamurdi, 2009)

2.4  Mesin Pres

Mesin pres merupakan mesin yang digunakan untuk melakukan penekukan,
pemotongan dan memproduksi plat logam dengan sudut tertentu. Mesin ini bantak
digunakan di industri besi dan baja. Pres brake bending adalah pekerjaan
penekukan menggunakan penekan dan cetakan. Proses ini membentuk plat yang
diletakkan diatas cetakan lalu ditekan oleh penekan dari atas sehingga
mendapatkan hasil tekukan yang serupa dengan bentuk cetakan. Umumnya
cetakan berbentuk U,V,dan ada juga yang mempunyai bentuk lain sesuai
kebutuhan. Begitu juga bentuk penekan yang bisa disesuaikan dengan kebutuhan.
Untuk menghasilkkan kualitas pengepresan yang baik, perlu adanya alat-alat
pendukung dalam melakukan proses produksi. (Didin lubis, 2014)

Alat-alat pendukung mesin pres antara lain :
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1. Die

Die adalah suatu cetakan yang digerakkan oleh mesin pres untuk menekan

atau mengepres bahan / material untuk menghasilkan barang yang sesuai dengan

contoh. Proses pembengkokan dan pemotongan pada mesin pres haruslah sesuai

dengan standar yang ada di perusahaan. (Hestanto. 2017)

Die dapat digolongkan baik menurut jenis spesifikasi operasi mesin pres

maupun menurut jenis cetakannya. Penggolongan sederhana yang mencakup jenis

cetakan dari die itu sendiri adalah sebagai berikut :

a. Proses Pembentukan

Proses pembentukan adalah proses dimana logam ditekan dengan

tekanan yang besar sampai dengan batas kemampuan parts tersebut

berubah bentuk seperti yang diinginkan. Die dapat dikelompokkan lagi

menjadi :

1.

Draw, vyaitu suatu proses pembentukan material. Draw ini
merupakan proses awal pada mesin pres / stamping sebelum
dilanjutkan ke proses — proses berikutnya. Untuk proses draw ini
bias dilakukan untuk 2 kali proses.

Bending, vyaitu suatu proses penekukan part yang hanya dilakukan
satu kali per stroke.

Flange, yaitu suatu proses penekukan material yang lebih dari satu
pada setiap strokenya.

Curling, yaitu suatu proses pembentukan diameter

Burring, yaitu suatu proses penekukan keliling pada bagain dalam
lubang.

Stamp, proses yang dilakukan dalam stamp ini sama dengan draw
tetapi dalam stamp sendiri tidak menggunakan cushion.

Bulge, vaitu suatu proses pembesaran dari diameter pipa.

b. Proses Pemotongan

Proses pemotongan adalah proses dimana material dipotong sesuai

dengan ukuran yang diingankan agar material tersebut dapat dikerjakan
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kedalam proses berikutnya. Proses pemotongan ini dibagi menjadi
beberapa macam, antara lain :

1. Cutting vyaitu suatu proses pemotongan material yang masih
berbentuk lembara.

2. Trim vyaitu suatu proses pemotongan material padabagian tepi.
Biasanya proses ini adalah lanjutan dari proses sebelumnya seperti
draw, stamp dan sebagainya.

3. Pierce yaitu proses pembuatan lubang pada material.

4. Cam trim / pierce samaseperti proses pierce tetapi pada proses ini
pembuatan lubang yang dilakukan dari stamping material.

5. Separate yaitu suatu proses pemotongan plat menjadi 2 bagian.

6. Slit yaitu suatu proses penyobekan sebagian material.

7. Nocthing yaitu suatu proses pemotongan sebagian material.

2. Punch

Punch berfungsi untuk memotong dan membentuk material menjadi produk
jadi. Bentuk dari benda jadi tergantung dari bentuk punch yang dibuat. Bentuk
punch dan die haruslah sama. Punch haruslah dibuat dari bahan yang mampu
menahan gaya yang besar sehingga tidak mudah patah dan rusak.
2.5 Prinsip Kerja Mesin Pres

Pada dasarnya proses pengepresan atau stamping menggunakan teknik
tumbukan yaitu dengan menekan/menumbuk suatu material pada suatu mesin
menjadi bentuk yang diinginkan. Yang dimana mesin pres adalah mesin yang
menompang sebuah landasan dan sebuah penumbuk, sebuah sumber tenaga, dan
suatu mekanisme yang menyebabkan penumbuk bergerak lurus dan tegak menuju

landasannya. (Hestanto. 2017)

2.6 Pengertian Pelat

Pelat adalah bahan baku yang berupa lembaran yang dalam pembuatannya
digunakan sebagai bahan baku dalam membuat berbagai macam peralatan dan
perlengkapan dalam membuat kebutuhan industri seperti mesin, badan kendaraan
alat transportasi, dan juga banyak digunakan sebagai bahan baku pembuatan

kebutuhan peralatan rumah tangga.
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Bahan plat sendiri tentunya dapat terbuat dari berbagai jenis bahan. Jenis
bahan pelat atau pelat dapat dikelompokan menajadi dua bagian yaitu, bahan pelat

logam ferro dan non logam ferro.

2.6.1 Jenis — Jenis Pelat

Di pasaran sendiri banyak dijual plat besi dengan beberapa jenis pelat yang
banyak digunakan, diantaranya sebagai berikut :
2.6.1.1 Pelat Aluminium

Pelat aluminium adalah lembaran pelat atau pelat logam yang ringan dan
kuat. Pelat aluminium memiliki sifat anti karat, tidak mudah terbakar dan tahan
terhadap segala jenis cuaca. Pelat jenis ini sendiri mudah dibentuk, sehingga
banyak digunakan dalam bidang industri seperti dalam kebutuhan advertising.

Terdapat dua jenis aluminium diantaranya, aluminium tuang yang dapat
menghantar listrik dan aluminium tempa yang memiliki kekuatan tarik. Bahan
aluminium juga meruapakan konduktor listrik yang dapat menghantarkan listrik
dengan baik, sehingga biasanya untuk plat aluminium yang digunakan sebagai
bahan baku dalam industri advertising atau pembuatan reklame akan dilakukan
proses anodizing yaitu proses membuat aluminium tidak menghantarkan listrik
yang kemudian dipanaskan agar tahan terhadap panas udara atau panas air.

Namun kekurangan dari plat jenis ini adalah tidak dapat tahan terhdapat zat-
zat asam, bahan — bahan alkalis seperi sabun dan soda. Harga jual plat aluminium
ini sendiri cukup murah, sehingga tidak sedikit produsen yang menggunakan

bahan ini sebagai material bahan produksinya.

Gambar 2.10 Pelat Aluminium (Kps Steel, 2019)
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2.6.1.2 Pelat Stainless Steel

Jenis pelat yang satu ini yaitu plat stainless steel merupakan pelat yang
banyak digunakan pada dunia industri otomotif sebagai bahan pembuat badan
kendaraan dan juga banyak digunakan sebagai bahan pembuat peralatan
kebutuhan rumah tangga.

Banyak kelebihan yang dimiliki dari pelat berbahan stainless steel ini salah
satunya adalah memiliki daya tahan karat yang cukup tinggi. Dan banyak
produsen industri yang melakukan kombinasi atau finishing untuk menambah atau
menghasilkan kualitas stainless steel yang lebih baik.

2.6.1.3 Pelat Baja

Jenis pelat baja ini biasanya banyak digunakan sebagai bahan material
pembangunan konstruksi karena pelat baja memiliki kekuatan yang sudah tidak
diragukan lagi. Biasanya pelat baja ini digunakan sebagai material penyambung
struktur profil konstruksi bangunan. Karena sifat baja yang kuat membuat jenis
pelat bahan baja ini sulit untuk dibentuk. Dan tentunya harga jual pelat besi baja

ini cukup lumayan untuk setiap perlembarnya.

Gambar 2.12 Plat Baja (Kps Steel, 2019)
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2.6.1.4 Pelat Kuningan
Pelat kuningan merupakan pelat hasil dari campuran tembaga dan seng.
Pelat jenis ini tentunya lebih kuat dan keras dari pada tembaga namun masih bisa
dengan mudah dibentuk, tetapi tidak sekuat dan sekeras baja. Warna dari pelat
kuningan ini juga beragam ada berwarana coklat kemerahan, gelap kekuningan
tergantung dari kandungan pencampuran tembaga dengan seng.
Bahan kuningan merupakan salah satu peralatan konduktor yang dapat
mengahantarkan panas dan listrik dengan baik, sehingga jenis plat kuningan ini
banyak digunakan sebagai bahan baku pembuatan kawat, pelat, lembarang, strip,

dll. Bahan kuningan juga umumnya tahan terhadap korosi.

Gambar 2.13 Pelat Kuningan (Kps Steel, 2019)

2.7 Teori Penekukan (Bending)

Bending adalah salah satu proses pembentukan yang biasa dilakukan dengan
bantuan tekanan (piston pembentuk dan cetakan / die) untuk membuat barang
kebutuhan sehari-hari seperti pembuatan komponen mobil, pesawat, peralatan
rumah tangga. Proses bending dilakukan dengan menekuk benda kerja seperti
plat, pipa, logam hingga mengalami perubahan bentuk yang menimbulkan
peregangan logam pada sekitar daerah garis lurus (dalam hal ini sumbu netral).
Proses ini tidak hanya berfungsi untuk membentuk plat tetapi juga berguna untuk
meningkatkan sifat kekakuan dari suatu benda yang telah mengalami proses

bending dengan cara menambah momen inersia benda. Sebagaimana diketahui
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bahwa lembaran plat dengan bentuk gelombang mempunyai kekakuan yang lebih
tinggi dari pada lembaran plat yang rata.

Pada proses pres ini, mesin yang digunakan untuk melipat atau menekuk
plat yang telah diselesaikan untuk pekerjaan awal adalah mesin pres hidrolik yang
mampu menekuk plat dengan tebal maksimum 3 mm dan panjang maksimal 1
meter. Dalam proses bending akan terjadi perubahan pada material yang
dipengaruhi beberapa hal antara lain :

1. Terjadi tegangan tarik pada sisi luar dari benda kerja dan tegangan tekan
pada sisi dalamnya yang dipisahkan oleh sumbu netral yang diasumsikan
berada ditengah — tengah ketebalan plat. Jika tegangan tarik tersebut terlalu
besar dapat menyebabkan retak, dan sebaliknya jika terlalu kecil akan
menyebabkan kerutan pada bagian dalam benda kerja.

2. Jari — jari bending juga berpengaruh dalam proses bending dimana jika jari
— jari terlalu kecil akan dapat menimbulkan regangan tarik yang cukup besar
pada sisi luar yang akhirnya retak sedangkan pada bagian dalam akan terjadi
kerutan akibat regangan kompresi.

Didalam proses bending terdapat juga faktor-faktor yang mempengaruhinya
diantara lain:
1. Diameter Begel
Proses bending akan mengakibatkan penarikan pada sisi luar dan pengkerutan
pada sisi dalam diameter kelengkungan. Ketebalan plat/logam akan
berpengaruh pada radius bending yang dibentuk dan kemampuan material
untuk dapat mengalami peregangan tanpa terjadi distorsi.
2. Metode Bending
Prosedur atau metode yang tepat dalam proses pembendingan yang
dilakukan sangat berpengaruh pada kualitas produk yang dihasilkan.
3. Ukuran Material
Material dengan ukuran besar apabila dilengkungkan dengan radius yang kecil
akan mudah mengalami distorsi dibandingkan material dengan ukuran kecil

dan radius bending yang besar.

22



4. Peralatan Pendukung
Peralatan yang digunakan meliputi cetakan, clamp dan mandrel
5. Pelumasan
Pelumasan diperlukan untuk mengurangi
2.7.1 Macam — Macam Proses Penekukan Pada Plat Dan Pipa
Berikut adalah macam — macam proses penekukan yang pada umumnya
sering dilakukan :
1. Proses V-Bending
Merupakan proses pembengkokan yang dilakukan antara dua permukaan
berbentuk V baik pada punch maupun die - nya pada metode V- bending. (Tyas
Ari Wibowo. 2014)

Bending force
Bang / s
Sheet o Sheet metal
thickness /<

V-de /

D= opening
Gambar 2.14 Proses V-bending (Tyas Ari Wibowo, 2014)
2. Proses Ram Style Bending
Proses ini bekerja dengan memanfaatkan sebuah batang punch sementara
pipa yang akan ditekuk dipasang pada dua buah penahan, kemudian punch akan
menekan pipa tepat diantara dua buah penahan, sehingga pipa akan tertekuk. Akan
tetapi kelemahan metode ini adalah terjadinya perubahan bentuk penampang pipa

yang semula harusnya bulat menjadi oval.

ram

counter-rollers

Gambar 2.15 Proses Ram Style Bending (Tyas Ari Wibowo, 2014)
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3. Proses Rotary Draw Bending

Proses ini bekerja dengan cara menjepit salah satu ujung pipa, kemudian
merotasi pipa ke sekeliling cetakan ( die ), dengan radius tekuk sesuai dengan
radius rol.

clamp dw bend die

pressure
dio

Gambar 2.16 Proses Rotary Draw Bending (Tyas Ari Wibowo, 2014)

4. Sumbu Netra

Karena radius sheet metal bagian luar terjadi gaya tarik dan pada bagian
dalam terjadi gaya tekan, maka akan ada daerah pertemuan yang tidak ada gaya
tarik atau pun gaya tekan. Titik — titik tersebut bila disambungakan menjadi garis
yang disebut sumbu netral. Walaupun namanya sumbu netral tetapi ternyata tidak
selalu berada tepat ditengah — tengah antara kedua sisi. Karena panjang dari
sumbu netral masih tetap sama dengan panjang material aslinya, maka dipakai
untuk peritungan panjangnya material bukaan (development material).

Beberapa hal yang mempengaruhi sumbu netral tersebut antara lain sebagali
berikut :

a. Bila tebal material sama dengan bending radius, maka sumbu netral akan
bergerak kedalam.

b. Bila bending radius sama dan tebal material bertambah, maka sumbu
netral akan bergerak kedalam.

c. Bila bending radius dan tebal material sama dan sudut bengkok
bertambah, maka sumbu netral akan bergerak kedalam. Hal — hal tersebut
diatas sering kali akan menyebabkan melesetnya perhitungan blank
development, sehingga masih perlu adanya perubahan — perubahan setelah
trial.
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5. Gerakan Material

Selama proses bending, pad akan memegang sebagian besar luasan dari
blank yang tidak bergerak (stasionary) dan bagian lain yang bebas akan dibentuk
oleh punch keatas atau kebawah sehingga terjadi perubahan bentuk pada saat
bersamaan. Pada saat bersamaan, juga terjadi pergerakan material kearah bentuk
yang baru atau swinging. Pergerakan material ini tidak terjadipada proses yang
lain seperti embossing, stretch forming dan drawing. Karena itu, perancangan die
harus memperhatikan arah dari pergerakan material ini, agar bebas dari
penghalang.(Grilmadosamuel,1989
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BAB 3
METODE PENELITIAN

3.1 Tempat dan Waktu Penelitian
3.1.1 Tempat Penelitian

Penelitian dilaksanakan di Laboratorium Proses Produksi Fakultas Teknik
Mesin Universitas Muhammadiyah Sumatera Utara, JI. Kapten Muchtar Basri,
No0.3 Medan.

3.1.2 Waktu Penelitian
Adapun waktu kegiatan pelaksanaan penelitian dan langkah-langkah

penelitian yang dilakukan. Dapat dlilihat pada Tabel 3.1 dibawah ini :

Tabel 3.1 Waktu Penelitian

No Kegiatan Bulan/Tahun
2019-2020

Ju  Agus Sep Okto Nov Des Jan Feb  Mei

1 Refrensi Judul

2 ACC Judul
3 Pembuatan
Desain Atap
4 Proses
Pembuatan
Atap
5 Penyelesain
Laporan Tugas
Akhir
6 Seminar

7 Sidang




3.2 Diagram Alir Penelitian

( Mulai )

A\ 4

Studi Literatur

|

Konsep desain Atap

A

Desain Atap Rumah

A

Persiapan Alat-Alat dan Bahan

Y

Pembuatan Produk Atap

A

Apakah Proses
Pembuatan Atap

Rumah Dapat
Dilakukan?

Tidak

Pengambilan Data

y

Analisa Data

\ 4

Kesimpulan Dan Saran

!

( Selesai )

Gambar 3.1. Diagram Alir Penelitian.

v
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3.3 Peralatan dan Bahan yang digunakan
3.3.1 Peralatan Desain Atap Rumah
Adapun peralatan yang digunakan untuk  membuat desain atap rumah
sebagai berikut :
1. Laptop
Adapun spesifikasi Komputer/Laptop yang digunakan dalam pembuatan

desain atap rumah ini dapat kita lihat pada gambar 3.1 dibawah ini :

Device specifications

Device name
Processor

Installed RAM
Device ID
Product ID
System type

Pen and touch

Rename this PC

Windows specifications

Edition Windows 10 Pro
Version 1709
OS Build 16299.125

Gambar 3.2 Spesifikasi Komputer

2. Software Solidworks 2014
Software solidwork yang sudah terinstal pada komputer adalah solidwork
2014, 64 bit yang didalamnya terdapat sketch gambar 3D dengan spesifikasi
sebagai berikut:
1. Processor : AMD with Radeon Support 64 bit Operation System
2. RAM : 4 GB or more
3. Disk Space :5 GB or more
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Gambar 3.3 Tampilan Solidworsk 2014.
3.3.2 Peralatan Pembuat Atap Rumah
1. Meteran
Meteran digunakan untuk mengukur bahan yang digunakan pada pembuatan

produk atap rumah. Meteran dapat dilihat pada gambar 3.3 dibawah ini :

Gambar 3.4 Meteran.

2. Gerinda Tangan
Gerinda tangan digunakan untuk memotong dan menghaluskan bahan yang
digunakan pada pembuatan produk atap rumah. Gerinda tangan dapat dilihat

pada gambar 3.4 dibawah ini :
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Gambar 3.5 Gerinda tangan.

3. Mesin Pres Penekuk Pelat
Mesin pres penekuk plat digunakan sebagai mesin untuk membuat produk

atap rumah dengan variasi bentuk dan tebal. Mesin pres penekuk pelat dapat

dilihat pada gambar 3.2 dibawah ini.

Gambar 3.6 Mesin pres penekuk pelat.

3.4 Bahan Atap Rumah
Adapun Bahan yang digunakan untuk produk atap rumah adalah Lembaran

Pelat Baja Galvanis. Dimana lembaran pelat baja galvanis dengan ketebalan yang

berbeda akan ditekuk mengunakan mesin pres penekuk pelat.
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Gambar 3.7 Plat baja galvanis
3.5 Prosedur Peneletian
1. Mempersiapkan lembaran pelat baja Galvanis sebagai bahan yang digunakan

dalam pembuatan produk atap rumah, dengan ketebalan pelat 0,30 dan 1 mm.

Gambar 3.8 Lembaran Pelat Baja Galvanis
2. Pemotongan lembaran pelat baja yang sesuai dengan peneletian ini, P x L

(1000 mm x 900 mm ) dengan menggunakan gerinda tangan.

Gambar 3.9 Pemotongan Lembaran Pelat Baja
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3. Membuat sketsa gambar pada lembaran pelat menggunakan pensil warna
agar memudahkan saat penekukan lembaran pelat menjadi produk atap

rumah sesuai dengan desain yang sudah direncanakan.

Gambar 3.10 Membuat garis lurus

4. Memasukan Lembaran Pelat baja kedalam Die pada mesin pres untuk

dilakukan penekukan lembaran pelat.

Gambar 3.11 Memasukan lembaran pelat kedalam die
5. Pelat yang dimasukan kedalam Die selanjutnya dilakukan penekukan

dengan variasi bentuk gelombang dan spandek.
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Gambar 3.12 Proses penekukan lembaran pelat
6. Melihat gaya tekanan pada saat proses penekukan lembaran pelat
menggunakan pressure guage dan melihat waktu pada saat penekukan

menggunakan stopwatch handphone.

Gambar 3.13 Melihat gaya dan waktu penekan

7. Merapikan seluruh peralatan yang dipakai pada saat pegujian pembuatan
produk dengan mesin pres penekuk pelat dan membersihkan serpihan atau

sampah yang ada pada saat pengujian.

8. Selesai.
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BAB 4
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Hasil
4.1.1 Desain Sketsa Awal Produk Atap Rumah Model Gelombang

Gambar 4.1 Desain sketsa awal produk atap rumah model gelombang

1. Adapun hasil dari pembuatan atap rumah model gelombang dengan
material yang digunakan adalah lembaran pelat baja Galvanis dengan
ketebalan 1 mm. Hasil Penekukan plat ini diberi gaya tekan sebesar
49033.25 N dan membutuhkan waktu 57 detik, hasil penekukan
membentuk r22. Gambar dapat dilihat dibawah ini.
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Gambar 4.2 Hasil pembuatan atap rumah dengan tebal 1 mm

Gambar 4.3 Gambar hasil dari penekukan pada pelat 1 mm
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2. Adapun hasil dari pembuatan atap rumah model gelombang dengan material
yang digunakan adalah lembaran pelat baja Galvanis dengan ketebalan 0.30
mm. Hasil Penekukan plat ini diberi gaya tekan sebesar 49033.25 N dan
membutuhkan waktu 42 detik, hasil penekukan membentuk r 23. Gambar

dapat dilihat dibawah ini.

|3
|
'
'
g
§
!
3

Gambar 4.5 Hasil pembuatan atap rumah dengan tebal 0.30 mm

Gambar 4.6 Gambar hasil dari penekukan pada pelat 0.30 mm
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Tabel 4.1 Hasil penekukan berbentuk radius dengan tebal 1 dan 0,30 mm
No Lembaran Pelat Gaya Tekan yang Radius yang dihasilkan

Baja (mm) diberikan (N) ()
1 1 49033.25 22
2 0,30 49033.25 23

Dari tabel diatas menunjukan adanya perbedaan radius yang dihasilkan,
perbedaan tersebut diakibatkan oleh tebal dari pada lembaran pelat. Pelat yang
lebih tebal memiliki radius yang lebih kecil hal itu diakibatkan oleh nilai
elastisitasnya yang semakin rendah. Sementara pelat yang lebih tipis memiliki
nilai elastisitas yang lebih besar.

4.1.2 Desain Sketsa Awal Produk Atap rumah model spandek

Gambar 4. Desain Sketsa Awal Produk Atap rumah model spandek
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1. Adapun hasil dari pembuatan atap rumah model spandek dengan material
yang digunakan adalah lembaran pelat baja Galvanis dengan ketebalan 1
mm. Hasil Penekukan plat ini diberi gaya tekan sebesar 49033.25 N dan

membutunkan waktu 48 detik, hasil penekukan membentuk sudut 110°.,
Gambar dapat dilihat dibawah ini.

o oo

-
e
- e o W
-

VO i

- ; gl o T Y .

Bt oF Thlle 7~ ¥ TR
e A (R ’gﬁ-m..,t :
“l-. "H’Qm
e iy

“—

Gambar 4.8 Hasil pembuatan atap rumah dengan tebal 1 mm

Gambar 4.9 Gambar hasil dari penekukan pada pelat 1mm

Adapun hasil dari pembuatan atap rumah model spandek dengan material

yang digunakan adalah lembaran pelat baja Galvanis dengan ketebalan
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0.30 mm. Hasil Penekukan plat ini diberi gaya tekan sebesar 49033.25 N
dan membutunkan waktu 43 detik, hasil penekukan membentuk  sudut
110°. Gambar dapat dilihat dibawah ini.

Gambar 4.11 Hasil pembuatan atap rumah dengan tebal 0,30

Gambar 4.12 Gambar hasil dari penekukan pada pelat 0.30

Tabel 4.2 Hasil penekukan berbentuk sudut dengan tebal 1 dan 0,30 mm

No Lembaran Pelat Baja Gaya Tekan yang Sudut yang
(mm) diberikan (N) dihasilkan(®)

1 1 49033.25 110°

2 0,30 49033.25 115°
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Dari tabel diatas menunjukan adanya perbedaan sudut yang dihasilkan,
perbedaan tersebut diakibatkan oleh tebal dari pada lembaran pelat. Pelat yang
lebih tebal memiliki sudut yang lebin kecil hal itu diakibatkan oleh nilai
elastisitasnya yang semakin rendah. Sementara pelat yang lebih tipis memiliki

nilai elastisitas yang lebih besar .
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BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Pada pembuatan atap rumah berbahan pelat baja galvanis ini didapat
kesimpulan bahwasanya, pelat dengan tebal 1 dan 0,30 pada model gelombang
dan spandek menunjukan adanya perbedaan radius dan sudut yang dihasilkan
tetapi tidak mempegaruhi hasil dari produk itu sendiri dan masih layak untuk di
produksi dan digunakan.
5.2 Saran

1. Pelajari software solidwork 2014 untuk lebih mengerti nantinya.

2. Menentukan jenis material yang akan digunakan pada pembuatan atap

rumah.
3. Melengkapi peralatan yang cukup untuk melakukan penelitian.

4. Teliti dalam mengerjakan.
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: Medan Selayang

: Tanjung Sari

: Kota Medan

: 089678015656

: Sunantogunawanl2@gmail.com

: Riswanto
: Nurmi

PENDIDIKAN FORMAL

2002-2008  :SD Swasta Taman Siswa Tanjung Sari Medan

2008-2011  : SMP Swasta Taman Siswa Tanjung Sari Medan

2011-2014  : SMK Swasta Panca Budi | Medan

2014-2020  : Mengikuti Pendidikan S1 Program Studi Teknik Mesin Fakultas
Teknik Universitas Muhammadiyah Sumatera Utara
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