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e Landasan kerucut
e Mesin bor dan perlengkapan mengeling.
Perakitan Cerocok

Gambar 11.9. Cerocok

» Langkah Perakitan
e Menandai bagian sisi pelat yang akan ditekuk
e Mengerol kerucut pelat atas dan bawah
e Menyambung lipat bodi cerocok
e Menyambung kerucut atas dan bawah dengan solder

» Alat yang digunakan
Mistar baja, penggores
Gunting

Palu rata

Palu kepala bulat
Landasan kerucut
Peralatan solder.



662

+ Perakitan Kotak Trapesium
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Gambar 11.10. Kotak Trapesium

» Langkah Perakitan
Menandai bagian sisi pelat yang akan ditekuk

Menekuk setiap sisi pelat sesuai dengan tanda

Menyambung lipat bodi kotak
Menyambung alas ember dengan bodi

» Alat yang digunakan
e Mistar baja, penggores
¢ Gunting
e Palurata




663

e Landasan persegi panjang

+ Perakitan Saluran Trapesium
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Gambar 11.11.Saluran Trapesium

» Langkah Perakitan

¢ Menandai bagian sisi pelat yang akan ditekuk
Menekuk setiap sisi pelat sesuai dengan tanda
Menyambung lipat bodi kotak
Menekuk sisi pelat atas dan bawah

» Alat yang digunakan
e Mistar baja, penggores
¢ Gunting
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e Palurata
e Landasan persegi
< Perakitan Trapesium eksentrik

SCH.EER .'l

e —=

) DETAIL
PITTSBURGH SEAM
OMN ONE CORMNER W 2= OF BOTTOM

T —

SIDE PATTERN
26 GA. GALV.

‘l—
l

N

|

|

|
. 71

|
|
|
T/16" b7 15/16"

T 16" w7 1516 716"

BOTTOM
PATTERM

Gambar 11.12. Trapesium eksentrik

» Langkah Perakitan

e Menandai bagian sisi pelat yang akan ditekuk
Menekuk setiap sisi pelat sesuai dengan tanda
Menyambung lipat bodi kotak
Menekuk sisi pelat atas dan bawah

» Alat yang digunakan
e Mistar baja, penggores
e Gunting
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e Palurata
e Landasan persegi

Perakitan Kotak Panjang
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Project 7. Making a pan for small jars.

Gambar 11.13.Kotak Panjang

» Langkah Perakitan

e Menandai bagian sisi pelat yang akan ditekuk
o Menekuk setiap sisi pelat sesuai dengan tanda
e Menyambung lipat bodi persegi

e Mengebor bagian bawah kotak

» Alat yang digunakan
e Mistar baja, penggores
e Gunting
e Palurata
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e Landasan persegi panjang
e Mesin bor dan perlengkapannya
+ Perakitan Kotak Bertutup
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Gambar 11.14. Kotak Bertutup

» Langkah Perakitan
e Menandai bagian sisi pelat yang akan ditekuk
o Menekuk setiap sisi pelat sesuai dengan tanda
e Menyambung lipat bodi persegi
o Memasang tutup bagian atas dengan sistem sliding

» Alat yang digunakan
o Mistar baja, penggores
¢ Gunting
o Palurata
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Gambar 11.15. Perakitan kotak sampah

» Langkah Peraki

tan

¢ Menandai bagian sisi pelat yang akan ditekuk
e Menekuk setiap sisi pelat sesuai dengan tanda
e Menyambung lipat bodi persegi

o Mengebor untuk tempat penyangkut

» Alat yang digun
Mistar baja,
Gunting
Palu rata

akan
penggores

Landasan persegi panjang
Mesin bor dan kelengkapannya.
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11.6. Rangkuman

Perakitan adalah proses penggabungan dari beberapa bagian
komponen untuk membentuk suatu konstruksi yang diinginkan.
Proses perakitan untuk komponen-komponen yang dominan terbuat
dari pelat-pelat tipis dan pelat tebal ini membutuhkan teknik-teknik
perakitan tertentu yang biasanya dipengaruhi oleh beberapa faktor
seperti : Jenis bahan pelat yang akan dirakit, kekuatan yang
dibutuhkan untuk konstruksi perakitan, pemilihan metode
penyambungan yang tepat, pemilihan metode penguatan pelat yang
tepat, penggunaan alat-alat bantu perakitan, toleransi yang
diinginkan untuk perakitan, keindahan bentuk, ergonomis konstruksi
dan finishing.

Setiap jenis bahan mempunyai sifat—sifat khusus dari bahan lainnya,
sehingga sewaktu dilakukan perakitan jenis bahan sebelumnya
harus diketahui sifat—sifatnya. Sebab dengan diketahuinya sifat—sifat
bahan ini sangat berpengaruh terhadap pemilihan metode
penyambungan.

Pertimbangan kekuatan yang dibutuhkan untuk suatu konstruksi,
sebaiknya telah dihitung sewaktu merencanakan Kkonstruksi
sambungan yang akan dikerjakan.

Alat-alat bantu dalam perakitan harus dipertimbangkan ber-
dasarkan bentuk-bentuk konstruksi. Konstruksi yang terdiri dari
jumlah komponen yang banyak membutuhkan alat bantu perakitan.
Alat bantu ini terutama dibutuhkan untuk memproduksi suatu alat
dalam jumlah yang relatif besar. Alat bantu yang dibutuhkan seperti
Jig dan fixture.

Toleransi dalam perakitan dipertimbangkan berdasarkan pasangan
antara elemen yang dirakit menjadi komponen yang lebih besar.
Toleransi untuk pasangan ini dikenal dengan istilah interchange
ability (sifat mampu tukar). Patokan dasar dalam perakitan harus
ditentukan terlebih dahulu sebagai acuan dasar untuk merangkai
komponen yang lain.
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11.7. Soal Latihan

Apa hubungannya antara perakitan dan metode penyambungan?

2. Pertimbangan apa yang paling mendasar untuk melakukan proses
perakitan dari bahan pelat-pelat tipis?

3. Sifat mampu tukar atau interchange ability dibutuhkan untuk
proses perakitan, jelaskan arti sifat mampu tukar tersebut?

Jelaskan apa yang dimaksud dengan jig dan fixture?

Apa yang harus anda perhatikan dalam merakit kotak peralatan
yang terbuat dari bahan pelat dengan ketebalan 0,8 mm?

6. Jelaskan bagaimana anda merakit suatu alat dengan komponen
dari bahan pelat tebal dan apa bedanya jika bahan komponen
tersebut dari bahan pelat tipis?

7. Jelaskan langkah-lagkah pada proses perakitan?











