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ABSTRACT

The prototype of an automatic coconut shell peeler is a tool to help industry and SMEs (micro,
small and medium enterprises) in the field of shredded coconut to increase their production and sales. In its
operation, this tool is assisted by several supporting components, namely, AC motor, DC motor, hydraulic
motor, worm gear type gear box, bearing holder, coconut shell peeler knife, coconut clamp and frame. And
the role of this frame is very important, because it is necessary to do a good design and one of them is in
terms of strength, where the engine frame receives the load from some of the components themselves and
from the coconut shell to be peeled. In scientific writing, we will discuss the design of a prototype frame for
an automatic coconut shell peeler using Solidworks software using hollow iron with code JIS G3466 with
size (50 x 30 x 2.6) and angle iron with code JIS G3101 using size (25 x 25) mm and (35 x 35) mm, static
analysis on the frame using Ansys software, calculating material requirements, and calculating the need for
type E6013 electrodes. The results of the static analysis produce a maximum deformation value of 0.10515
mm and a minimum of 0.011584 mm, a stress value of 9.1709 MPa, a strain value of 5.2289 x10-5mm/mm
and a minimum sefty factor value of 8,5441. 25 mm is 8.3 m, for (35 x 35) mm is 1 m, hollow iron (50 x 30
X 2.6) mm is 2.45 m, and the need for electrodes is 212.5 grams for 1 meter.

Keywords: analysis, coconut shell peeler tool, frame.

ABSTRAK

Prototype alat otomatis pengupas tempurung kelapa merupakan alat untuk membantu para industri
dan pelaku UMKM (usaha mikro, kecil, dan menengah) dibidang kelapa parut untuk bisa meningkatkan
produksi dan penjualannya. Dalam pengoprasiannya, alat ini dibantu beberapa komponen penunjang vaitu,
motor AC, motor DC, motor hidrolik, gear box jenis worm gear, bearing holder, pisau pengupas tempurung
kelapa, penjepit kelapa dan rangka. Dan peranan dari rangka tersebut sangatlah penting, karena itu perlu
dilakukan perancangan yang baik dan salah satunya yaitu dari segi kekuatan, dimana rangka mesin
menerima beban dari beberapa komponen itu sendiri maupun dari tempurung kelapa yang akan dikupas.
Dalam penulisan ilmiah ini, akan dibahas pembuatan desain rangka prototype alat otomatis pengupas
tempurung kelapa menggunkan software Solidworks dengan menggunakan besi hollow dengan kode JIS
G3466 dengan ukuran (50 x 30 x 2.6) dan besi siku dengan kode JIS G3101 dengan menggunakan ukuran
(25 x 25) mm dan (35 x 35) mm, analisa statik pada rangka menggunakan software Ansys, pehitungan
kubutuhan material, dan perhitungan kebutuhan elektroda jenis E6013. Untuk hasil dari analisa statik
menghasilkan nilai deformasi maksimal 0.10515mm dan minimum 0.011684mm, nilai tegangan 9.1709
MPa, nilai regangan 5.2289 x10-5 mm/mm dan nilai sefty factor minimum 8.5441. Dan untuk kebutuhan
material yaitu besi siku untuk dengan ukuran (25 x 25) mm sebesar 8.3 m, untuk ukuran (35 x 35) mm
sebesar 1 m, besi hollow ukuran (50 x 30 x 2.6) mm sebesar 2.45 m, dan kebutuhan elektroda sebesar 212.5
gram untuk 1 meter.

Kata Kunci: Analisis, Peralatan pengupas tempurung kelapa, Rangka.
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1. PENDAHULUAN

Produksi merupakan suatu kegiatan untuk menghasilkan output dalam bentuk barang dan jasa. Dalam
dunia industri banyak sekali pabrik yang memproduksi suatu produk seperti produk manufaktur.
Manufaktur merupakan suatu cabang yang mengaplikasikan peralatan dan suatu medium proses untuk
mentransformasi bahan mentah menjadi barang jadi. Upaya ini melibatkan semua proses antara yang
dibutuhkan untuk produksi dan integrasi komponen-komponen suatu produk.

Indonesia adalah salah satu negara yang memproduksi kelapa terbesar didunia mencapai 18,3 juta ton data
tersebut dari World Atlas tahun 2016. Untuk mempermudah industri dan pelaku UMKM (usaha mikro,
kecil, dan menengah) di bidang kelapa parut tersebut maka dibuat prototype alat otomatis pengupas
tempurung kelapa untuk meningkatkan produksi dan penjualan.

Pada pembuatan rangka peralatan pengupas tempurung Kkelapa terdapat proses desain dengan
menggunakan softwareSolidworks dan Ansys. Pada proses pembuatan desain, besi yang di gunakan untuk
rangka adalah besi siku (angle iron) jenis siku sama sisi dengan kode JIS G3101 dan besi hollow
(rectangular tube) jenis persegi panjang dengan kode JIS G3466.

Untuk proses pembuatan desain rangka prototype alat otomatis pengupas tempurung kelapa digunakan
software solidworks dan proses pengerjaan yaitu mulai dari pengukuran, menggambar sketsa dua dimensi
(2D) dan tiga dimensi (3D), pemilihan ukuran tebal plat, besi siku dan besi hollow, dan penandaan atau
marking pada daerah rangka yang di las.

Pada proses pembuatan simulasi digunakan beberapa proses pengerjaan yaitu mulai dari pengkuran
panjang, lebar dan tinggi rangka yang akan di buat, setelah itu dilanjutkan dengan proses sketsa dua
dimensi (2D) dan tiga dimensi (3D) untuk dasar penempatan rangka yang akan di pakai proses ini disebut
sketcher. 2 Selanjutnya memilih ukuran rangka besi siku dan besi hollow, untuk besi siku yang di pakai
berjenis besi siku sama sisi dengan memakai dua ukuran yaitu (25 x 25) mm dan (35 x 35) mm, untuk
besi hollow menggunakan ukuran (50 x 30 x 2.6) mm, untuk tebal plat yang digunakan yaitu 10 mm dan 4
mm. selanjutnya proses penandaan (marking) pada daerah yang di las dan ukuran las yang akan
digunakan.

Pada proses simulasi desain rangka peralatan pengupas tempurung kelapa menggunakan softwareAnsys
dan proses pengerjaannya yaitu pemilihan jenis simulasi, pengecekan desain rangka yang telah dibuat di
softwareSolidworks, memilih jenis material yang akan digunakan pada simulasi rangka, mengatur proses
simulasi yang akan dilakukan, menjalankan simulasi yang telah di setup.

Pada proses simulasi desain digunakan beberapa proses pengerjaan yaitu mulai dari melilih jenis analisa
static structural, setelah itu di lanjutkan dengan pemeriksaan desain rangka yang telah dibuat pada
softwareSolidworks, lalu memilih jenis material untuk rangka, setelah itu mengatur beban yang diberikan
pada rangka, dan memilih deformasi (deformation), tegangan (stress) dan regangan (strain) sebagai hasil
dari simulasi rangka prototype alat otomatis pengupas tempurung kelapa pada softwareAnsys.

Selanjutnya proses pengecekan terhadap hasil simulasi desain rangka dan kekuatan las pada rangka
prototype alat otomatis pengupas tempurung kelapa yang telah dibuat dengan melihat hasil nilai
simulasinya. Dengan simulasi ini didapat nilai deformasi (deformation), tegangan (stress) dan regangan
(strain) pada rangka yang digunakan untuk mendapatkan jenis desain rangka yang cocok untuk prototype
alat otomatis pengupas tempurung kelapa.

2. TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Rangka

Perancangan rangka merupakan salah satu hal yang penting dalam proses perancangan secara keseluruhan,
karena rangka merupakan landasan utama dalam menaruh seluruh komponen mesin.

Beberapa parameter perancangan meliputi kekuatan, kekakuan, penampilan, ketahanan korosi, biaya
manufaktur, berat dan ukuran.
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2.2.  Besi Hollow (Rectangular Tube)
Besi hollow adalah besi yang berbentukkotak (persegi maupun persegi panjang). Besi hollow juga disebut
square hollow, hollow kotak atau besi hollow.Besi hollowterbuat dari besi galvanis,stainless atau besi baja.
Besi hollow banyak digunakan dalam konstruksi rangka mesin dan pembuatan perkakas.

Gambar 1. Rangka

Tabel 1 Sifat Mekanik Besi Hollow (Rectangular Tube)

Material
Uraian Symbol  Satuan  Besi Besi Besi Besi

Hollow  Hollow  Hollow  Hollow
Euat kelas BJ-34 BI-34 BI-34 BJ-34
Lebar B mim 30 60 75 100
Tinggi H num 50 60 75 100
Eetebalan t i 2.3 23 3,2 32
Panjang L fmm 1000 1000 1000 1000
Modulus E Mpa 200000 200000 200000 200000
Elastisitas
Berat W Kg/'m 334 4.06 7.01 9,52
Momen I mm' 150000 283000 755000 1870000
Inersia

2.3.  Besi Siku (Angel Iron)

Besi Siku adalah jenis besi baja yang berbentuk siku dengan sudut kemiringan 90°.Komposisi utama dari
besi siku ini adalah karbon rendah sebesar 0,145% dan sisanya adalah unsur dari paduan lain, macam
macam besi siku antara lain sebagai berikut:

a. Besi siku sama sisi

b. Besi siku tidak sama sisi

c. Besisiku lubang

Tabel 2. Sifat Mekanik dan Ukuran Besi Siku (Angel Iron)
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2.4, Pengelasan

Pengelasan (Welding) adalah salah satu teknik penyambungan logam dengan cara mencairkan sebagian
logam induk dan logam pengisi dengan atau tanpa tekanan. Pengelasan atau Welding definisikan oleh DIN
(Deutsche Industrie Normen) adalah ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang
dilaksanakan dalam keadaan lumer atau cair.

Pengelasan dapat dibagi menjadi dua kelompok utama, yaitu:
Pengelasan lebur (fusion welding) dan pengelasan padat (solid-state welding),berikut dijelaskan jenis
pengelasan tersebut.
Dalam pengelasan padat proses penyambungan logam dihasilkan dengan tekanan tanpa memberikan panas
dari luar atau dengan tekanan dan memberikan panas dari luar. Pengelasan padat dapat dikelompokkan
sebagai berikut:

a. Pengelasan difusi (diffusion welding, DFW)

b. Pengelasan ultrasonik (Ultrasonic Welding, UW)

c. Pengelasan gesek(FrictionWelding,FW)

Proses pengelasan lebur menggunakan panas untuk mencairkan logam induk. Beberapa operasi pengelasan
jenis ini menggunakan logam pengisi, dan ada yang tanpa logam pengisi. Pengelasan lebur dapat
dikelompokkan sebagaimana uraian berikut:

a. Pengelasan busur (Arc Welding, AW)

b. Pengelasan resistansi listrik (resistance welding, RW)

c. Pengelasan gas (oxy fuel gas welding, OFW)

Perlengkapan yang diperlukan untuk proses pengelasan SMAW(shield metal arc welding) adalah peralatan
yang paling sederhana dibandingkan dengan proses pengelasan listrik yang lainnya. Adapun perlengkapan
las SMAW adalah: transformator DC/AC, elektroda, kabel massa, kabel elektroda,connectors, palu cipping,
sikat kawat dan alat perlindungan diri yang sesuai.

2.5.  Jenis jenis elektroda

Jenis elektroda yang digunakan akan sangat menentukan hasil pengelasan, sehingga penting untuk
mengetahui jenis dan sifat masing-masing elektroda sebagai dasar pemilihan elektroda yang tepat. Macam-
macam jenis elektroda sebagai berikut:

a. RD-260
RD-260 adalah kawat las tipe titania tinggi yang hanya dimaksudkan untuk pengelasan vertikal
tegak lurus (ke bawah). Kawat ini memiliki penetrasi yang dangkal dan tidak terdapat kemasukkan
terak (slag inclusion). Kawat las ini dapat digunakan dengan mudah dan percikannya sedikit.
Elektroda jenis RD-260 biasa digunakan untuk mengelas pelat pada bagian luar kendaraan. Untuk
komposisi kimia logam las meliputi: C (0.07%), Si (0,35%), Mn (0,40%), P (0,010%) dan S
(0,017%).

b. LB-52-18

B-52-18 merupakan jenis elektroda E7018 dalam klasifikasi AWS (American Welding Society).
Bahan fluksyang digunakan untuk jenis E7018 adalah serbuk besi dan hidrogen rendah. Jenis ini
menghasilkan sambungan dengan kadar hidrogen rendah sehingga kepekaan sambungan terhadap
retak sangat rendah, ketangguhannya sangat memuaskan. Hal yang kurang menguntungkan adalah
busur listriknya kurang, sehingga butiran yang dihasilkan agak besar dibandingkanjenis lain.
Untuk komposisi kimia logam las meliputi: C (0,12%), Mn (1,6%), Si (0,75%), S (0,035%), Cr
(0,2%), Ni (0,3%), Mo (0,3%), S (0,035%), dan P (0,035%)

c. RB-26

Merupakan jenis elektroda E6013 dalam Klasifikasi AWS(American Welding Society). Bahan
fluksyang digunakan untuk jenis E6013 adalah kalium titania tinggi. Jenis selaput inidapat dipakai
untuk pengelasan segala posisi, tetapi kebanyakan jenis E6013 sangat baik untuk posisi pengelasan
tegak arah ke bawah (Trisma, 2014). E6013 yang mengandung kalium memudahkan pemakaian
pada parameter mesin yang rendah dan dipakai untuk mengelas pelat tipis. Untuk komposisi kimia
logam las meliputi: C (0,1%), Si (0,27%), Mn (0,37%), Cr (0,006%), Ni (0,06%), Mo (0,01%), S
(0,035%) dan V (0,01%).

57



JURNAL JUIT Vol 1 No. 2 Mei 2022 pISSN: 2828-6936, elSSN: 2828-6901, Halaman 54-64

Tabel 3. Spesifikasi Arus Menurut Tipe Elektroda dan Diameter Dari Elektroda

Diameter Tipe Elektroda dan Amper digunakan
Min ‘?ID GO0 | EGDIE | ETOIR | EVO24 | ET02T | ETO2R

w | ¥ - e o | - | - | -

i
i i I i
B2V o | o B | oms | m

113 - 165

8 | - | l- a0 - B0- | I60- | 10—
3 | 160 20 20 240 240 20
31| WkO- | 200- | 200- - m- | 20-
6 | 200 I I 300 300 20
1 60— | 880- | W0- | Z0- | -
3 340 430 350 350 385
B | w _ B[0- | 3l 300- | 800- | 3%-
' 4s 400 40 40 40
g | a0- 3% -
i

500 41

2.6.  Perhitungan Pengelasan
Pada proses pengelasan tidak semua energi digunakan untuk memanaskan elektroda dan logam las.
Sebagian energi yang dihasilkan terserap ke lingkungan karena adanya kontak dengan udara lingkungan
sekitar. Sehingga energi efektif yang digunakan dalam pengelasan dapat dirumuskan sebagai berikut.
a. Menghitung berat logam las persatuan panjang maka perlu di ketahui adalah:[22]
1. Luasarea (A)
2. Pajang las (L)
3. Tebal logam las (T)

- /
mm

Gambar 2. Perhitungan Berat Logam Las

Untuk gambar 2. rumus luas yang di pakai rumus luas segitu tiga, untuk mencari rumus luas area las
tergantung jenis area yang dihasilkan oleh elektroda, umumnya bentuk hasil pengelasan adalah segitiga
siku-siku dan lingkaran, rumusnya sebagai berikut:
Dimana:

A=12xaxT

A = Luas area (mm2)
a = Sisi alas pengelasan (mm)
t =tingga pengelasan (m)

b. Menghitung volume las untuk 1 meter panjang las
V = A x 1000 mm

Dimana :
V = volume las untuk 1 meter (cm3)
I = Luas permukaan (m2)

c. Berat logam las untuk 1 meter
Berat logam las untuk 1 meter =V x berat jenis logam

d. Deposition effesiensi
Deposition effisiensi adalah perbandingan antara jumlah logam las yang dihasilkan dengan jumlah
kawat las yang dipakai dan dinyatakan dalam persen.
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Beratlogam las

" Berat Kawat las yang di pakai

Data Deposition Efficiency ini dikeluarkan oleh masing-masing perusahaan pembuat kawat las,
namun secara rata-rata nilai rata-rata (Average Value) Deposition Efficiency untuk masing-masing
proses pengelasan adalah sebagai berikut.

Tabel 3. Tabel Deposition Efficiency Proses Pengelasan

Proses Pengelasan % Deposition Eff
SAW 99%

GMAW (98%Ar, 2% 02 )
GMAW (75% Ar, 25%C02 ) 96%
GMAW ( 99,93% CO2) 93 %
Metal Core Wire 93%
FCAW ( Gas-Shielded ) 86%
FCAW ( Self Shielded ) T78%
SMAW ( Panjang 300 mm ) 59%
62%
66%

98%

SMAW ( Panjang 350 mm )
SMAW ( Panjang 450 mm )

cmtas ; k P SMAW, si 1 L] torb & cmiB;
e. Kebutuhan kawat las

_ GLxP

" DE
Dimana
G = Berat logam las per satuan panjang (gr/m)
P = Jumlah panjang sambungan las (m)
DE = Deposition efficiency (%)
GL = Berat logam las untuk 1 meter (kg/m)

2.7.  Jenis Penyambung
Jenis sambungan pengelasan adalah tipe sambungan material atau plat yang digunakan untuk proses
pengelasan. Jenis sambungan las mempunyai beberapa macam yang menjadi jenis sambungan utama yaitu

a. Buttjoint
b. T (fillet) joint
c. Cornerjoint
d. Lap joint
e. [Edge joint
TNy KN —"é'\
| ][ |V ] [ ]
SQUARE GROOVE BEVEL GROOVE DOUBLE BEVEL
5% *\ NN Flat - PA Horizontal - PB Overhead - PD
\/ ][ Do J [ |4 | |
V GROOVE DOUBLE VEE GROOVE J GROOVE
DOUBLE J GROOVE l l U UR(K ] I DOUBLE U GROOVE Vertical up i Vorticeldown' PG ¥
a) b) C)
/]
Lap Joint
Square Groove Bevel GT:ove V-Groove
Lap Joint- a joint d
between two
overlapping
members J-Groove UGroove Flare V-Groove
d) €)

Gambar 3. Jenis Sambungan
2.8. Posisi pengelasan
Posisi Pengelasan adalah jenis atau posisi sambungan yang akan dilakukan pengelasan, posisi pengelasan
ini dilakukan berdasarkan material atau produk yang akan dilas.
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posisi fat  [posisi horzontal | posisi vertikal | posisi overnead
20 3G 40

¢DD [=1DD

N

Gambar 4. Posisi Pengelasan

2.9. Kecepatan Pengelasan

Kecepatan pengelasan sangat bergantung pada besar kuat arus yang digunakan.jenis elektroda, diameter inti
elektroda, bahan yang akan dilas, geometri sambungan dan lain sebagainya. Dalam pengelasan, kecepatan
yang tinggi dapat menyebabkan kurangnya penetrasi, berkurangnya kekuatan sambungan dan
mengakibatkan masukan panas yang diterima persatuan panjang akan menjadi lebih kecil.

Tabel 4. Hubungan Kecepatan Pengelasan Dengan Kuat Arus

No | Kecepatan Las Kuat Arus
(cm/dtk) (Ampere)
1 0.15 80
2 0.35 80
3 0.15 120
4 0.35 120
5 0.13 100
6 0.37 100
7 0.25 75.80
8 0.25 124.20
9 0.25 100
10 0.25 100
11 0.25 100
12 0.25 100

2.10. Cacat Pengelasan

Cacat las adalah suatu keadaan hasil pengelasan dimana terjadi penurunan kualitas dari hasil
pengelasan.Terjadinya cacat las ini akan mengakibatkan banyak hal yang tidak diinginkan dan mengarah
pada turunnya tingkat keselamatan kerja. baik keselamatan alat, pekerja, lingkungan dan perusahaan.Teknik
dan prosedur pengelasan yang tidak baik menimbulkan cacat pada hasil pengelasan yang menyebabkan
diskontinuitas dalam las. Cacat yang sering terjadi yaitu:

a. Porosity

b. Slag inclusion
c. Crack

d. Under cut

3. METODE PENELITIAN

Pada pembuatan rangka prototype Peralatan pengupas tempurung kelapa ada beberapa tahap mulai dari

pembuatan model sampai kebutuhan material, seperti pada Gambar 1.

1. Proses pembuatan model rangka peralatan pengupas tempurung kelapa dengan menggunakan
software Solidworks, dengan membuat 2D sketchdan 3D sketch. Lalu memberi profile besi siku
dengan kode JIS G3101 dengan memakai ukuran (25 x 25) mm dan (35 x 35) mm dan besi hollow
jenis persegi panjang dengan kode JIS G3466 dengan memakai ukuran (50 x 30 x 2.6) mm dan
memberikan tanda pengelasan pada rangka yang telah dibuat.
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2. Penggenerasian mesh menggunakan software Ansys pada model rangka peralatan pengupas
tempurung kelapa dan mengatur besar kecilnya ukuran mesh pada permukaan-permukaan (face)
terentu.

Mulai

o

Pembuatan Model Rangka Protofype Alat Otomatis
Pengupas Tempurung Kelapa dengan
Menggunakaan Selichwoks

v

Penggenerasian Mesh Menggunakan Ansys

I
Simulasi Static Analisys Pada Rangka Alat Prototype Alat
Otomatis Pengupas Tempurung Kelapa

NO
Vertivikasi Hasil Analisa
Dengan deformasi
(defermation), tegangan
(stress) danregangan (strain)

| Perhitungan Kebutuhan Material |

v

/ Kesimpulan dan Saran /

v

Gambar 5. Diagram Alur Penelitian

4, HASIL DAN PEMBAHASAN
Pengujian pada rangka prototype alat otomatis pengupas tempurung kelapa pada softwareAnsys jenis
analisys static structural rangka diberi beban statik, dapat dilihat pada Gambar 2.

Gambar 6. Pemberian Béban pz;(xja rangka

Tabel 5. Keterangan Daerah Pembebanan Pada rangka

Daerah Pembebanan Beban Keterangan Beban
Daerah B Gear box : 15 kg, Pisau : 5.691 kg = 20.691 kg
=206.91 N
Daerah C Motor AC:8kg=80N
Daerah D 2 Motor DC : 1.6 kg, dudukan kelapa : 2.4 kg,

motor hidrolik : 2.5 kg, tutup rangka : 0.7 kg,
penjepit kelapa : 2.3 kg = 10 kg = 100N

Daerah E Penutup rangka dan jalur ke jalur kelapa : 1.4

kg, motor hidrolik : 2.5 kg=3.9kg =39 N
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Daerah F Pillow block bearing 28 mm : 1.2 kg, pisau : 5
kg=6.2kg=62N

Dari hasil pembebanan statis pada rangkarangka prototype alat otomatis pengupas tempurung kelapa adalah
sebagai berikut:

a. Deformasi (deformation)
Pada tahapan pertama mencari nilai deformasi dari rangka alat prototype alat otomatis pengupas
tempurung kelapa. Dari hasil deformasi rangka alat prototype alat otomatis pengupas tempurung
kelapa di dapatkan hasil deformasi yang terkena oleh beban (force) maskimal 0.10515 mm dan
minimum 0.011684 mm. deformasi maksimum terkonsentrasi pada tempat motor AC, karena
beban yang diberikan 80 N dan konstruksi kaki kakinya memiliki kemiringan 620 dari alas rangka
sehingga menghasilkan deformasi 0. 10515 mm.

Gambar 7. Hasil Deformasi Pada Rangka

b. Tegangan (stress)
Hasil simulasi tegangan maksimum dalam hal ini equivalent stress (von-mises) yang terjadi pada
rangka alat prototype alat otomatis pengupas tempurung kelapa adalah sebesar 9.1709 MPa.

Gambar 8. Hasil Tegangan Pada Rangka
c. Regangan (strain)
Hasil simulasi regangan (strain) menunjukkan nilai maksimum sebesar 5.2289 x 10-5
mm/mm.Timbulnya regangan elastik akibat regangan akibat disuplai tegangan sebesar9.1709 MPa
dari hasil simulasi tegangan (stress). Regangan terkonsentrasi pada tempat alas motor AC.

Gambar 9. Hasil Regangan Pa{da Rangka

d. Safety factor

62



JURNAL JUIT Vol 1 No. 2 Mei 2022 pISSN: 2828-6936, elSSN: 2828-6901, Halaman 54-64

5.

Faktor keamanan (Safety Factor)yang dihasilkan adalah minimum 8.5441dan hasilnya dapat
dilihat pada gambar 3.15 Dalam hal ini desain dapat dikatakan sangat aman untuk digunakan.

Syttt

Gambar 9. Hasil Safety Factor Pada Rangka

KESIMPULAN

Setelah dilakukan poroses analisis rangka prototype alat otomatis pengupas tempurung kelapa

menggunakan software Ansys, dapat diambil kesimpulan dari hasil yang sudah diperoleh sebagai berikut:

1. Analisis static structural pada software Ansys didapatkan nilai deformasi (deformation)tertinggi
0.10515 mm dan terendah 0.011684 mm. hasil tegangan (stress) sebesar 9.1709 MPa, regangan
(strain) yang di hasilkan 5.2289 x 10-5mm/mm dan nilai faktor keamanan (sefty factor) minimum
8,5441.

2. Perhitungan kebutuhan elektroda jenis E6013 yang menggunakan pengelasan jenis shielded metal arc
welding (SMAW) untuk proses pembuatan rangka prototype alat otomatis pengupas tempurung kelapa,
total kawat las yang di perlukan adalah 37 kawat laselektroda jenis E6013.
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