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ABSTRAK

Christian Hoke: “Pembuatan Body Ketel Uap Terbuka™, di  bimbing oleh Frans
Luntungan, ST., MT

Ketel Uap adalah sebuah pesawat yang mengubah air menjadi uap dengan
jalan pemanasan pada temperatur dan tekanan tertentu lewat proses pembakaran
bahan bakar. Berdasarkan fluida yang berada di luar pipa.

Di dalam pembagian mesin-mesin pembakaran pada umumnya, instalasi uap
adalah termasuk “mesin pembakaran luar” ( External Combustion Engine ) yaitu
suatu mesin dimana tenaganya diperoleh dari hasil pembakaran bahan bakar yang
terjadi di luar mesinnya (ketel uap). Jadi fungsi ketel di dalam instalas mesin
pembakaran luar adalah merupakan tempat pembakaran bahan bakar.

Di dalam dapur ketel terjadi pembakaran bahan bakar sehingga dihasilkan
panas. Panas bahan bakar kemudian dipakai untuk memanaskan air di dalam ketel
sehingga mendidih dan terjadilah uap.

Tujuan yang akan dicapai dalam pembuatan body ketel uap ini adalah : [1]
Membuat body ketel uap sebagal bagian awal untuk pembuatan ketel uap, [2]
Proses pembuatan body ketel uap, [3] Manfaat dari pembuatan bodi ketel uap ini
untuk menunjang pembuatan ketel uap.

Adapun spesifikasi body ketel uap yang dibuat adalah: Dimensi body ketel
uap Panjang: 600 mm, Lebar: 600 mm, Tinggi: 650 mm.

Kata Kunci : Pembuatan Bodi Ketel Uap Terbuka

Vi
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BAB |
PENDAHULUAN

Latar Belakang

Semakin meningkatnya kebutuhan hidup manusia akan berdampak
pada semakin berkembangannya ilmu pengetahuan dan teknologi. Dengan
semakin majunya perkembangan manusia maka bidang teknologi pun ikut
berkembang dengan sangat pesat dengan harapan segala kebutuhan
manusia dapat terpenuhi dengan baik. Saat ini perkembangan industri di
Indonesia mengalami perkembangan yang sangat pesat. Banyak industri-
industri yang dikembangkan di tanah air ini, mulai dari industri tekstil,
pabrik gula, industri kima, industri mekanik dan lain-lain. Industri-industri
tersebut memerlukan pembangkit tenaga berupa ketel uap.

Ketel Uap merupakan gabungan yang kompleks dari pipa-pipa
penguapan (evaporator), pemanas lanjut (superheater), pemanas air
(economiser) dan pemanas udara (air heater). Pipa-pipa penguapan
(evapurator) dan pemanas lanjut (superheater) mendapat kalor langsung
dari proses pembakaran bahan bakar, sedangkan pemanas air (economiser)
dan pemanas udara (air heater) mendapat kalor dari sisa gas hasil

pembakaran sebelum dibuang ke atmosfer.

Ketel uap merupakan peralatan yang banyak dipakai pada industri-
industri  untuk pembangkit tenaga. Pada sebuah pabrik, ketel
uap (boiler) mempunyal peranan yang sangat penting yaitu sebagai sumber
penghasil uap dimana uap tersebut berguna untuk menggerakan turbin uap
yang menghasilkan tenaga untuk menggerakan sebagian besar peraatan
pada pabrik dan sebagai pemasok uap untuk evaporator atau badan
penguapan. Sehingga ketel uap mempunyai fungs yang vital pada sebuah
industri.http://ellynoer.bl ogspot.com/2014/05/ketel -uap.html (13-08-2015//
12.00 pm)
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13

14

15

Perumusan Masalah

Dengan melihat latar belakang masalah tersebut maka penulis menitik

beratkan pada:

a. Bagaimanakah langkah — langkah awal untuk melakukan pembuatan
ketel uap yang efisien dan efektif ?

b. Bagaimanakah proses pembuatan bodi ketel uap ?

c. Bagaimanakah proses pembuatan Ilubang untuk penempatan
kedudukan 6 pipa tersebut ?

d. Bagaimanakah proses pembuatan sekat separator ?

Tujuan Pembuatan Bodi Ketel Uap

Tujuan yang akan dicapai dalam pembuatan ini adalah :

a. Dapat mengetahui langkah awal untuk menentukan Pembuatan Bodi
Ketel Uap yang efisien dan efektif.

b. Dapat mengetahui proses pembendingan pelat sesuai dengan bentuk
sudah direncanakan.

c. Sebagal langkah awal dalam membuat ketel uap terbuka.

Manfaat Pembuatan Bodi Ketel Uap

Hasil Pembuatan ini dapat memberi manfaat sebagai berikut :

a. Dapat mempermudah cara membuat bodi ketel uap.

b. Dapat memperhitungkan jumlah suatu bahan untuk membuat bodi
ketel uap.

Batasan Masalah

Mengingat begitu luasnya permasalahan dan banyaknya struktur rangka
yang ada pada pembuatan ketel uap maka pokok permasalahan yang akan
penulis bahas dibatasi pada:

a. Menetukan posisi pembendingan pada pelat sesuai dengan sudut dan

ukuran yang sudah di tentukan.
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b. Menentukan posisi penggerindaan dalam membentuk ke enam(6)
lubang sesuai dengan ukuran yang sudah ditentukan.

¢. Menentukan kedudukan posisi sekat dan penutup ketel uap.

Sistematika penulisan

Penulisan tugas akhir ini di bagi menjadi 5 bab sebagai berikut :
Bab | menjelaskan tentang latar belakang masalah, perumusan
masalah, tujuan Perencanaan, manfaat hasil Perencanaan, batasan
masal ah.
Bab Il beris tentang tinjauan pustaka, bab ini menguraikan laporan
penelitian yang pernah di lakukan oleh para peneliti sebelumnya baik
berupa skripsi, atau buku-buku yang di terbitkan.
Bab Il membahas tentang data teknis yang akan di bahas serta di
jelaskan cara mendapatkan data yang akan di gunakan dan di bahas.
Bab 1V pada bab ini menguraikan tentang bentuk gambar dan langkah
Pembuatan Bodi Ketel Uap

Bab V beris tentang keimpulan dan saran
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BAB I

TEORI DASAR

Pengertian Ketel Uap

Ketel uap adalah suatu alat yang digunakan untuk dapat menghasilkan
uap bertekanan tinggi, dimana aat ini beris air.Air didadam oven
dipanaskan hingga mendidih sampai menghasilkan uap, dan uap yans
dihasilkan akan berubah menjadi tegangan tinggi .Uap yang dihasilkan
dari dalam oven akan naik ke atas dan diteruskan ke ruang bebas untuk
memasak seuatu. Uap (uap air) yaitu gas yang timbul akibat perubahan
fase air cair menjadi uap (gas) dengan cara pendidihan (boiling).Uap air
tersebut dapat dimanfaatkan untuk memasak sesuatu.

Uap ar yang digunakan bukan sekedar uap air sgatetapi uap air
bertekanan tinggi yang dihasilkan dari ketel uap, dari hal tersebut penulis
ingin membuat miniature ketel uap sederhana, seperti perpindahan panas
dari pipa kecil ke pipa besar sehingga air didalam oven mendidih dan

menghasilkan uap air.

Unit utilitas ini mencakup beberapa bagian, diantaranya adalah unit
pengolahan air, unit pembangkit steam, unit pembangkit listrik, udara
tekan dan lain-lain. Pada makalah ini, yang akan dibahas adalah masalah

unit pembangkit steam.

Uap atau steam merupakan gas yang dihasilkan dari proses yang disebut
penguapan. Bahan baku yang digunakan untuk menghasilkan steam adalah
air. Secara umum air yang akan digunakan sebagal air umpan boiler
adalah ar yang tidak mengandung unsur yang dapat menyebabkan
terjadinya endapan yang dapat membentuk kerak pada boiler, air yang
tidak mengandung unsur yang dapat menyebabkan korosi terhadap boiler .



2.2

Dengan demikian air ini di treatment hingga memenuhi standar
karakteristik air umpan boiler.

https:.//docs.googl e.com/viewerng/viewer?url=http://downl oad14.dokumen
tips/uploads/check up14/322015/55721184497959fc0b8f4936.docx

( Djokosetyardjo, M.J. 2003. Ketel Uap. Cetakan ke-V. Jakarta:Pradnya

Paramitha.)

Uap air adalah sgenis fluida yang merupakan fase gas dari air, hila
mengalami pemanasan sampai temperatur didih dibawah tekanan tertentu.
Uap air tida berwarna, bahkan tidak terlihat bila dalam keadaan murni
kering. http://heri949.blogspot.com/2013/12/ketel -uap.html

Klasifikas Ketel Uap

Boiler (ketel uap) itu pada dasarnya terdiri dari bumbung(drum) yang
tertutup dan pada ujung pangkalnya serta dalam perkembanganya
dilengkapi dengan pipa api maupun pipa air. Maka banyak orang
mengklasifikasikan boiler itu tergantung pada sudut pandang masing-
masing.

Disini boiler daapat diklasifikasikan dalam kelas,yaitu:
1. Bedasarkan fluida yang mengdir dalam pipa, maka boiler
diklasifikasikan sebagai berikut :

a. Kete pipaapi (fire tube boiler).

b. Ketel pipaair (water tube boiler).

Pada fire tube boiler, fluida yang mengalir dalam pipa adalah gas
nyala atau gas pada hasil pembakaran, yang membawa energi panas
(thermal energy), yang segera mentransfer ke air ketel melalui bidang
pemanas (heating surface). Tujuan pipapipa api ini untuk
memudahkan distribusi panas kepada air boiler. Padawater tube
boiler, fluida yang mengalir dalam pipa adalah air, dan disini energi

panas ditransfer dari luar pipa (ruang dapur) ke air boiler.



2. Berdasarkan pemakaian, boiler dapat diklasifikasikan sebagai berikut:
a. Kete stasioner (stasionary boiler) atau ketel tetap.
b. Ketel mobil (mobile boiler) atau ketel pindah/portable boiler.

Yang dimaksud stasioner disini dalah ketel-ketel yang didudukan
diatas fundasi yang tetap, seperti boiler untuk pembangkit tenaga, dan
sebagian besar boiler kita dapat temukan di industri-industri,
sedangakan yang dimaksud dengan ketel mobil adalah boiler yang
diletakan diatas fundasi yang berpindah-pindah seperti pada boiler
lokomotif, loko mobil, dan boiler panjang sertalainya. Sepertinya ketel

kapal (marine boiler) jugatermasuk dalam ketel mobil.

3. Berdasarkan letak dapur (furnice positition),ketel uap diklasifikasikan
sebagai berikut :

a. Ketel dengan pembakaran didalam (internally fired steam boiler),
dalam hal ini dapur berada (pembakaran terjadi) di bagian dalam
boiler. Kebanyakan ketel pipaapi menggunakan sistem ini.

b. Kete dengan pembakaran diluar (outernally fired steam boiler),
dalam hal ini dapur berada ( pembakaran terjadi) di bagian luar
ketel, dan kebanyakan ketel pipaair yang menggunakan sistem ini.

4. Berdasarkan jumlah lorong (boiler tube), dapatdiklasifikasikan sebagai
berikut :
a. Ketel dengan lorong tunggal (single tube steam boiler).
b. Kete dengan lorong ganda (multi tube steam boiler).
Pada single tube steam boiler disini hanya terdapat satu lorong apakah

itu lorong saluran api ataupun saluran air sgja.

5. Berdasarka pada poros tutup drum (shell), boiler dapat diklasifikasikan
sebagal berikut :
a. Ketel tegak (vertikal steam boiler).
b. Ketel mendatar (horizontal steam boiler).



6. Berdasarkan bentuk dan letak pipa, boiler dapat diklasifikasikan
sebagai berikut:
a. Ketel dengan pipalurus,bengkok dan berlekak-lekuk.
b. Ketel dengan pipa miring-datar dan miring-tegak.

7. Bedasarkan sistem peredaran air (water circulation), boiler
diklasifikasikan sebagai berikut :
a. Ketel dengan peredaran adam (natural ciculation steam boiler).

b. Ketel dengan peredaran paksa (forced circulation steam boiler).

Pada natural circulation steam boiler, peredaran air pada boiler terjadi
secaraalami, yaitu air yang ringan naik sedangkan air yang berat turun,
sehingga terjadilah aliran conveksi aami. Pada umumnya ketel yang
menggunakan sistem ini seperti ketel Lancarshire, Babcock & Wilcox
dan lain-lain.

Padaforced circulation steam boiler, pada aliran paksa diperoleh dari
sebuah pompa centrifugal yang digerakan dengan elektrik motor
misalnya. Sistem ini banyak digunakan pada boiler-boiler yang
bertekanan tinggi seperti La-Mont Boiler, Benson Boiler, Loeffer

Boiler dan Velcan Boiler.

8. Berdasarkan kepada sumber panasnya (heat source) untuk pembuatan
uap, maka ketel dapat diklasifikasikan sebagai berikut :
a. Boiler dengan bahan bakar alami.
b. Boiler dengan bahan bakar buatan.
c. Boiler dengan dapur listril.
d

. Boiler dengan energi nuklir.



2.3

Jenis—JenisKetel Uap

231 Ketel Uap Vertical Sederhana

Ketel uap vertical sederhana menghasilkan uap pada tekanan
rendah dan dalam jumlah kecil. Karenanya digunakan pada
pembangkit daya rendah atau pada tempat di mana ruang terbatas.
Ketel ini terdiri dari kulit silinder yang mengelilingi kotak api
silinder. Kotak api silinder ditap di atasnya tempat mengalirnya
uap ke permukaan. Pada dasar kotak api terdapat grate
(panggangan). Kotak api dilengkapi dengan dua atau lebih pipa
melintang miring F, F. Kemiringan bertujuan untuk menaikkan
permukaan pemanasan disamping juga untuk meningkatkan
sirkulas air. Lubang tangan (hand hole) dibuat disamping untuk
keperluan pembersihan deposit. Sebuah lubang orang (man
hole) dibuat di atas untuk supaya orang bisa memasuki ketel untuk
pembersihan. Sebuah lobang abu dibuat pada dasar ketel untuk
pembuangan abu yang mengendap. Ruang antara kulit boiler dan

kotak api diisi dengan air yang akan dipanaskan.

E T— = Efl—l.ﬁ.f-l [——

Gambar 2.1 Keteal vertikal sederhana



2.3.2 Ketel Uap Cochran atau Ketel Pipa Banyak Vertikal

Ada banyak desain mengenai ketel pipa banyak, ketel Cochran

dianggap sebagal salah satu ketel jenis ini yang paling efisien.
Ketel cochran merupakan jenis ketel vertikal sederhana yang telah
ditingkatkan. Ketel terdiri dari kulit silinder eksternal dan kotak
api.
Pada dasar kotak api terdapat panggangan (dalam halpembakaran
batubara) dan batu bara di umpan melaui lobang api (fire
hole). Jika ketel digunakan untuk pembakaran bahan bakar minya,
tidak diperlukan panggangan, tetapi dasar kotak api dilapisi dengan
bata tahan api. Pembakar minyak di pasang di lobang api.

'i'-r-h-ﬂu =T h---"
1 >~/
"

-'I ool e
! TREREE e

Gambar 2.2 Ketael Cochran.

http://ellynoer.blogspot.com/2014/05/ketel -uap.html (13-08-2015// 12.00

pm)



24  Peralatan Penunjang Pembuatan Body Ketel Uap

24.1. Peralatan LasListrik
Pengelasan adalah salah satu teknik penyambungan loogam
dengan cara mencairkan sebagian logam induk dan logam pengisi
dengan atau tanpa tekanan dengan munggunakan sumber panas
listrik yang di salurkan melaui bahan tambah yang berupa
elektroda terbungkus sehingga menghasilkan sambungan logam
yang kontinyu.

% Peralatan laslistrik

Gambar 2.3 Peraatan laslistrik
(http://www.kaskus.co.id)14-08-2015\\22:04am
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X Perlengkapan keselamatan las listrik

Gambar 2.4 Perlengkapan keselamatan las listrik
(https://maskub.wordpress.com/2010/07/03/kesel amatan-meng-las-wel ding/) 14-
08-2015// 22:00 am

2.4.2. Mesin Pemotong Plat
Alat perkakas potong adalah suatu alat yang digunakan untuk
memproses suatu benda kerja untuk membetuk benda kerja
tersebut sesuai dengan yang kita inginkan berdasarkan prosedur-
prosedur yang telah dibuat dan diteliti.
Mesin pemotong plat ini digunakan untuk memotong plat sesual
dengan dimensi yang diinginkan. Sistem shearing memberikan

kualitas potongan plat yang cepat dan rapi.
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Gambar 2.5 Mesin Pemotong Plat
(http://indonesian.alibaba.com) 14-08-2015//22:30am

243 Mesin PressHidrolic

Mesin ini menggunakan sistem hidrolik sebagai sumber tenaga
penekuknya. Mesin ini membutuhkan daya listrik yang lebih
efisien (dibandingkan tipe mekanikal) untuk menggerakkan pompa
hidroliknya, mesin ini menggunakan fluida dalam sistem
hidroliknya berupa oli hidrolik yang secara berkaa harus diganti
(2000jam).

Kelebihan: mampu menekuk atau bending plat2 yang tebal
(tergantung kapasitas mesin) seperti mild steel, stainless steel dan
aluminium alkurasinya terkontrol.

Kekurangan : relatif lambat kerjanya, walaupun konsumsi listrik
lebih efisien dibandingkan tipe mekanikal (tetapi ada tambahan
biaya rutin untuk penggantian oli)

12
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Gambar 2.6 Mesin PressHidrolik
(www.M esinPresshidrolik.com)14-08-2015//22:38am

244 Mesin Potong Material
Pada umumnya mesin gerinda potong digunakan untuk
memotong logam, mesin gerinda dapat digunakan untuk
memotong/membelah benda kerja dan didukung oleh mata mesin
gerinda sesuai.

Gambar 2.7 Mesin potong material
(www.indonetwork.co.id)14-08-2015\\23:00am
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245 Mesn Gerinda Tangan

Mesin gerinda merupakan mesin yang berfungs untuk
menggerinda benda kerja. Awalnya mesin gerinda hanya ditujukan
untuk benda kerja berupa logam yang keras seperti bes dan
stainless steel. Selain itu fungsi mesin gerinda tangan juga bisa:

Untuk mengasah benda kerja seperti pisau dan pahat.

Untuk membentuk benda kerja seperti merapikan hasil

pemotongan.

Merapikan hasil dari proses pengelasan.

Membentuk lengkungan pada benda kerja yang bersudui.

Menyiapkan permukaan benda kerja untuk dilas, dan lain-lain.

Mesin Gerinda didesain untuk dapat menghasilkan kecepatan
sekitar 11.000 — 15.000 rpm. Dengan kecepatan tersebut batu
gerinda yang merupakan komposisi aluminium oksida dengan
kekasaran serta kekerasan yang sesuai, dapat menggesek
permukaan logam sehingga menghasilkan bentuk yang diinginkan.
Dengan kecepatan tersebut juga, mesin gerinda juga dapat
digunakan untuk memotong benda logam dengan menggunakan

batu gerinda yang dikhususkan untuk memotong.

Gambar 2.8 Mesin gerindatangan
(http://hargamesi nterbaruku.bl ogspot.com)14-08-2015\\23:00

24.6 Mesin Bor Tangan
Bor adalah salah satu mesin perkakas, yang secara umum

digunakan untuk mengebor suatubenda kerja. Pada mesin ini juga
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dapat dilakukan pekerjaan —pekerjaan yang lainnya seperti,
memperluas lubang, pengeboran untuk tirus pada bagian suatu
lubang atau pembenaman. Daam pelaksanaannya pengeboran
sesungguhnya adalah suatu poros yang berputar, dimana pada
bagian ujungnya (bagian bawah) disambungkan mata bor yang
dapat mengebor terhadap bendakerja yang di jepit pada megjamesin
bor.J adi secara umum dalam pel aksanaan pengeboran suatu lubang
pada benda kerja diperlukan suatu mesin bor yang bekerja baik dan
teliti. Mesin dapat mengebor benda kerja secara terus menerus dan
mempunyai  kecepatan poros yang dapat disetedl menurut
kebutuhannya dan dapat dilakukan  bermacam — macam

pengeboran yang sesuai kebutuhan.

Gambar 2.9 Mesin bor tangan
(http://mesi nbortangan.bl ogspot.com/) 14-08-2015\\23:04

24.7 SaranaPenunjang Kerja
Daam kegiatan di bengkel/ workshop atau proses produks di
industri, peralatan merupakan salah satu komponen Kkunci
keberhasilan produktivatitas kerja, keselamatan kerja dan produk
yang memenuhi standar. Peralatan dimaksud berkaitan dengan dua
hal yakni peralatan yang langsung dengan produk dan peralatan
yang diperlukan untuk melindungi pekerja dari kecelakaan yang

15



tidak diharapkan. Jadi sifatnya peralatan tersebut sebagai

penunjang.

Gambar 2.11. Peralatan penunjang pekerjaan

www.al atbengkel.net

http://www.vedcmal ang.com

2.4.8 Bahan Penunjang Kerja
Bahan maupun sarana yang dibutukan untuk menunjang pekerjaan
sangatlah penting, terutama spesifikasi dari bahan tersebut hal ini
penting karena setigp bahan dibuat untuk kebutuhan kerja sesuai

fungsinya.
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2.5

Gambar 2.10 Bahan penunjang kerja

Teknik KerjalLas

Dalam melakukan kegiatan pengoperasian bengkel sangat diharapkan
kepada masing-masing sumber daya manusia sehingga mampu menangani
permasal ahan yang terjadi agar dapat mengoptimalkan fungsi dari bengkel
tersebut serta optimalisasi pekerjaan. Adapun hal yang harus dimiliki
seorang pekerja harus mampu melaksanakan prosedur kerja/ teknik kerja

untuk itu perlu memahami teknis kerja seperti dibawah ini:

v' Macam —macam sambungan las

el P P v Pl P

STt e W A T A

4222 Praes

WTe— X

Gambar 2.11 Macam —macam sambungan las

www.distrodoc.com
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v" Macam —macam kampuh dan sambungan las

Tad Pl bew wiae (bl Fiat kopel te b Raiwlrataggme Twiuelals
;p g L
¥ Sxmbungan togal 1€} Konwol pendek (N Plat ilas balok

¥

B 2 i

(g} PFhat ales leolom (hi Sambansun pips i} Siku peryembosne balok

IT I 1

Gambar 2.12 Macam —macam kampuh dan sambungan las
http://www.bengkel bangun.com/2011/05/kampuh-las.html
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3.1

3.2

BAB |1
DATA TEKNIS

WAKTU DAN TEMPAT PEMBUATAN

Waktu pengerjaan : 240 Jam / 30 Hari
Tempat pembuatan : bengkel jurusan teknik mesin politeknik negeri
manado

Gambar 3.1 Alat Jadi.

SPESIFIKASI RANGKA BODY
321 PLAT GALVANISMEDIUM B
Ukuran plat galvanis untuk bahan dasar body
Ketebalan : 2 mm
Jumlah  : 2 buah

3.2.2 RANGKA BODY SAMPING KIRI, SAMPING KANAN, DAN
BAGIAN BAWAH
Bahan . plat galvanis medium B
Ketebalan : 2mm
Ukuran  : 1640 mm x 620 mm
Jumlah  : 1 buah
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3.3

3.2.3 RANGKA BODY DEPAN
Bahan . plat galvanis medium B
Ketebalan : 2mm
Ukuran  : 680 mm x 620 mm
Jumlah @ 1 buah

3.24 SEKAT (SEPARATOR) HORISONTAL
Bahan . plat galvanis medium B
Ketebalan : 2 mm
Ukuran  : 650 mm x 600 mm
Jumlah @ 1buah

3.25 SEKAT (SEPARATOR) VERTICAL
Bahan : plat galvanis mediumB
Ketebalan: 2 mm
Ukuran : 650 mm x 600 mm
Jumlah @ 1buah

3.2.6 TEMPAT PENUTUPATAS
Bahan : plat galvanis medium B
Ketebalan: 2 mm
Ukuran : 300 mm x 300 mm
Jumlah  : 4 buah

SPESIFIKASI INSTALASI PIPA
3.31 PIPA GALVANISMEDIUM B
Ketebalan : 2mm

Jumlah @ 1ujung

3.3.2 PIPA GALVANISMEDIUM B
Keteban : 1,5mm
Jumlah @ 1ujung

20



3.3.3 PEMBUATAN INSTALASI PIPA APl GALVANIS 2 INCH
PADA KETEL UAP

Bahan : Pipagavanis medium B
Dameter 1750 "mm

Ukuran 1630  mm

Jumlah .6 Buah

3.34 PEMBUATAN INSTALASI PIPA APl GALVANIS 0.5 INCH
PADA KETEL UAP

Bahan : Pipagavanis medium B
Diameter 1213 mm

Ukuran 1650 mm

Jumlah .6 Buah

3.35 PEMOTONGAN BAGIAN PENUTUP PIPA GALVANIS 2
INCH
Bahan : Plat galvanismedium B
Dameter : 710 mm
Jumlah  :6 Buah

3.3.6 PEMOTONGAN BAGIAN PENUTUP PIPA GALVANIS 0.5
INCH
Bahan  : Plat galvanis medium B
Diameter : 213 mm
Jumlah  :6 Buah

34. SPESIFIKASI PEMBUATAN NOZZLE

341 PEMOTONGAN PADA KUNINGAN UNTUK PEMBUATAN

NOZZLE
Pemotongan panjang kuningan : 39,5mm
Diameter luar : 10 mm

21



Jumlah bahan

3.4.2 PENGEBORAN LUBANG PADA NOZZLE
Pengeboran awa kedalaman diameter
Pengeboran kedua kedalaman diameter
Diameter dalam

Diameter luar

: 6 buah

25 mm
12 mm
12 mm

10 mm

34.3 JARAK DAN DIAMETER LUBANG PADA NOZZLE

Lubang awal masuknya gas pada nozzle
Lubang kedua keluarnya gas pada nozzle
Lubang terakhir keluarnya gas pada nozzle

3.4.4 UKURAN SELANG REM
Diameter luar  : 5mm
Diameter dalam : 2,5mm
Jumlah bahan  : 6 buah

1 26,7 mm
12 mm

5 mm
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BAB IV
PEMBUATAN BODI KETEL UAP

4.1  Gambar Bodi Ketel Uap.
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GAMBAR 4.1.1 TAMPILAN ATASPADA BODI KETEL UAP

GAMBAR 4.1.2 TAMPILAN DINDING DEPAN PADA BODI KETEL UAP
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GAMBAR 4.1.3 TAMPILAN DINDING BELAKANG PADA BODI KETEL
UAP

GAMBAR 4.1.4TAMPILAN DINDING SAMPING KANAN PADA BODI
KETEL UAP
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GAMBAR 4.1.5 TAMPILAN DINDING SAMPIN KIRI PADA BODI
KETEL UAP

GAMBAR 4.1.6 TAMPILAN BAGIAN BAWAH PADA BODI KETEL UAP
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4.2 Bahan dan Peralatan Untuk Pembuatan Body K etel Uap

421

4.2.2

4.2.3

Persiapan alat
Peralatan yang digunakan dalam pembuatan body ketel uap
yaitu :

Mistar bgja

Mistar siku

Roll meter

KlemC

Palu

Palu terak

Kapur bga
Penggores

Penitik

10. ElektrodaRB 2.6
11. Elektroda SSRB 2.6
12. Matabor M 3

© 0o N o 0 b~ w DN PP

Perencanaan Bahan

Bahan-bahan yang di gunakan untuk membuat Ketel Uap antara
lain:

1. Pelat galvanis mediumB

2. Pipagalvanis2 mm

3. Pipagalvanis0,5 mm

Mesin Yang Di Gunakan

Adapun mesin-mesin yang di gunakan saat melakukan pekerjaan
pembuatan alat Penekan ini di antaranya:

1. Mesin gerindatangan

2. Mesin gerinda potong

3. Mesin bor tangan
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4. Mesinlas
5. Mesin cutting plate (colgar)
6. Mesin bending (colgar)

4.2.4 Kelengkapan Kesedlamatan Kerja
1. Kacamata

Kaca pelindung las

Masker

Sarung tangan

Penutup telinga

Safety Shoes

o g b~ WD

4.3 Langkah Proses Penekukkan/ Pembendingan:

Langkah proses penekukan pelat dapat dilakukan
denganmempertimbangkan sisi bagian pelat yang akan dibentuk.
Langkah penekukan ini harus diperhatikan sebelumnya, sebab apabila
proses penekukan ini tidak menurut prosedurnya maka akan terjadi salah
langkah. Salah langkah ini sangat ditentukan oleh sisi dari pelat yang
dibengkokan dan kemampuan mesin bending/tekuk tersebut. Komponen
pelat yang akan dibengkokan sangat bervariasi. Tujuan proses
pembengkokan pada bagian tepi maupun body pelat ini diantaranya
adalah untuk memberikan kekakuan pada bentangan pelat.

sl BT Bl

N L= B

Corrpr e s sior sede b
Pl i ] o o = F ¥0 8

Gambar 4.3 Sudut tekuk
http://doddi v.staff.qgunadarma.ac.id/Downloads/files/27218/K ERJAY%20PELAT.

pdf.
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Gambar memperlihatkan sudut tekuk yang terbentuk pada proses

pelipatan pelat, dimana pada bagian sisi atas pelat mengalami peregangan dan

bagian bawah mengalami pengkerutan.

4.4  Proses Pengukuran Bagian-Bagian Body K etel Uap
Tabel 4.1 Langkah-langkah pembuatan Body Ketel Uap
No | Langkah pekerjaan Gambar kerja Jumlah | Alat dan bahan
1 | Menyiapkan bahan | Dinding samping kanan, | 1 bh Bahan:
yang akan di gunakan, | samping kiri dan bawah Plat Galvanis
melakukan Medium B (2 mm)
pengukuran dan 620 mm Alat -
B — :
penandaan selanjutnya Ll Roll meter
melakukan 1640 mm Mistar baja
pemotongan  dengan Penggores
ukuran sesuai  gambar & Mistar siku
kerja Mesin cutting plate
2 | Menyiapkan bahan | Dinding depan dan | 2 bh Bahan:
yang akan di gunakan, | belakang Plat Galvanis
melakukan pengukuran Medium B (2 mm)
dan penandaan Alat -
; 620 mm .
selanjutnya melakukan 'AJL: 5| Roll meter
pemotongan  dengan Mistar baja
ukuran sesual gambar
keria B2 0 mim Penggores
J Mistar siku
Mesi tti lat
% esin cutting plate
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Menyiapkan bahan | Sekat (separator) | 2 bh Bahan:
yang akan di gunakan, | horisontal dan vertikal Plat Galvanis
melakukan pengukuran Medium B (2 mm)
dan penandaan ol _

Je—— Alat
selanjutnya melakukan | Roll meter
pemotongan  dengan | ;. Mistar baja
ukuran sesuai gambar Penggores
kerja W Mistar siku

Mesin cutting plate

Menyiapkan bahan | Penutup ruang ketel uap 4 bh Bahan:
yang akan di gunakan, Plat Galvanis

melakukan pengukuran
dan penandaan
selanjutnya melakukan
pemotongan  dengan
ukuran sesuai gambar

kerja

| 300 mim
|; |

K

300 mm

Medium B (2 mm)

Alat :

Roll meter

Mistar baja
Penggores

Mistar siku

Mesin cutting plate
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45  Proses Perakitan Body K etel Uap

Tabel 4.2 Pembagian ukuran pada plat untuk di lakukan pemotongan,

pembendingan, dan pengelasan

1| Proses Pandangan atas dinding samping kanan, Bahan:
perakitan samping Kiri dan bagian bawah - Batu
rangka b gerinda
dinding ke . Plat

b —
samping b 1 gavanis
kanan, bagian 2 mm
samping Kiri w (medium
dan bagian ' B)
baNaI’.]. 163 rim Kawat
Menyiapkan las RB
bahan yang 2.6
akan di AT
gunakan, 1640 v Alat:
melakukan Roll
pengukuran 51 meter
dan ] . Mistar
penandaan baja
. 00 ramn
selanjutnya Mesin
melakukan
’ e 20m @

pemotongan ¥ - . Mesin
dan bending
pembending Mesin
an  dengan cutting
ukuran plate
sesua Gerinda
gambar tangan
kerja Siku
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Mesin

gerinda
potong
Proses Pandangan depan pada dinding depan dan Bahan:
perakitan belakang Batu
dinding inda
depan, ot
memispien Arm | 2 galvanis
penen yens bagian 2mm
e . (medium
gunakan, )
melakukan 1 mm K awat
pengukuran B30 s
o 2.6
penandaan
selanjutnya Al
melakukan o
pemotongan e
- Mistar
pembending L b 300w 15|]r_nr e
an dengan i
e bending
- Mesin
il cutting
“ plate
Mesin
las
Gerinda
tangan
Siku
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Mesin

gerinda
potong
Proses Lubang kedudukan pipa galvanis 2 inch Bahan:
perakitan medium B Batu
dinding gerinda
depan, Tlmnks 2 Plat
menyiapkan Z— bagian galvanis
bahan yang [ 30mn 2mm
akan di (medium
gunakan, ‘ @ 2nn B)
melakukan 151 rfr 15 i Kawat
pengukuran | ggy | B L las  RB
dan —-.--: -~ 2.6
penandaan ‘ ;
selanjutnya b Alat :
mel akukan -.- it Roll
pemotongan e L meter
dan ‘ Mistar
pembending baja
an dengan E2C Klem
ukuran massa
sesudl Mesin
bending
Mesin
cutting
plate
Mesin
las
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Gerinda

tangan
Siku
Mesin
gerinda
potong
Proses Sekat Horisontal Bahan:
perakitan . Batu
dinding e j b | 4 gerinda
depan, bagian Plat
menyigpkan g galvanis
bahan yang - 2mm
akan ai| mm‘ (medium
gunakan, B)
melakukan % - mms@:
pengukuran Alat :
dan Roll
penandaan meter
selanjutnya Mistar
melakukan baja
pemotongan Mesin
dan bending
pembending Mesin
an  dengan cutting
ukuran plate
sesual Gerinda
tangan
Siku
Mesin
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gerinda

potong
Proses Seka < Bahan:
perakitan = Batu
E = _
dinding = gerinda
(Y H 1
depan, 1‘:“ - bagian Plat
menyiapkan E w B gavanis
R Ny R
aken —TL = = (medium
gunakan, \"k-—-—____ —— B)
melakukan R
pengukuran ; Alat :
dan Roll
penandaan 4 " meter
selanjutnya b z Mistar
melakukan baja
pemotongan Mesin
dan bending
pembending Mesin
an  dengan cutting
ukuran plate
sesual Gerinda
tangan
Siku
Mesin
gerinda
potong
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5.1

BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Dari pembuatan ketel uap terbuka :
Ketel uap adalah suatu terobosan baru dalam dunia industri kecil
dan menengah khususnya di wilayah sulawesi utara
Pembuatan bodi ketel uap merupakan suatu langkah awal dalam
pembuatan ketel uap terbuka.
Bisa membantu masyarakat yang memiliki usaha pengolahan
pengukusan kue maupun ikan mentah
Proses pembuatan ketel uap terbuka ini sebagai tolak ukur
mahasiswa dalam menyelesaikan tugas yang di berikan sebagai
bentuk tanggung jawab untuk langkah pendewasaan diri dalam hal
kreatifitas, ilmu yang di peroleh dan implementas terhadap

lingkungan.
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5.2

Saran

Agar hasil proses pembuatan ketel uap terbuka ini tidak terdapat
kekurangan dari segi ukuran hasil pengelasan dan tampilan yang
kurang memuaskan. Maka perlu teliti serta cermat pada saat
melakukan proses pekerjaan yang di lakukan karena pembuatan
aat ini buat dengan ukuran yang cukup presisi dan perlu dilakukan
finishing agar hasil yang di peroleh memuaskan.

Pada saat melakukan pekerjaan pengelasan, pennggerindaan dan
lain-lain selalu utamakan kesehatan dan keselamatan kerja agar
proses pekerjaan bisa terlaksana tanpa ada masalah pada diri
sendiri.

Kedisiplinan dan tanggung jawab terhadap pekerjaan adalah hal
yang paling mutlak harus ada pada setiap maing-masing orang
karena tanpa adanya hal itu semua pekerjaan tidak akan bisa

terselesaikan sesuai dengan waktu dan hasil yang di inginkan.
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» Estimasi Penggunaan Bahan Untuk Pembuatan Ketel Uap

Terbuka
No | Nama Bahan Keterangan Jumlah
Pelat Galvanis 2 Lembar Rp.870.000,-
1 Medium B
1 lembar Rp.435.000,-
2 mm ( p )
Pipa Galvanis 1 ujung Rp.115.000,-
2 Medium B .
ukuran 2 inch (1 ujung Rp.115.000,- )
Pipa Galvanis 1 ujung Rp.110.000,-
3 Medium B .
ukuran 0.5 (1 ujung Rp.110.000,- )
inch)
Auto Loop 2 Buah Rp.30.000,-
4
( 1 buah Rp.15.000,- )
Kawat Las 1kg
Kobe Steel RB
5 %6 Rp.26.000,- Rp.26.000,-
2 Buah
Lem Besi ( 1 buah Rp.20.000,- ) Rp.40.000,-
6

( Plastic Sted )




Mata Gurindah 1 Buah Rp.4,000,-
Potong
7 Rp4.000,-
Mata Gurindah 1 Buah Rp.7.000.-
8 Amplas
(‘buah ) Rp.7.000,-
50 cm
9 Kuningan -
( Bebas Biaya)
Selang Rem 1m -
10
( Bebas Biaya)
Paku Keling 60 Buah -
11
( Bebas Biaya)

Jumlah Total

Rp.1.202.000,-
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LAMPIRAN

Gambar 1. Penyetingan lubang pipa pada dinding depan dan belakang

Gambar 2. Bentuk bodi awal setelah habisdi bending
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Gambar 3. Penyambungan dengan cara pengelasan pada dinding depan dan
dinding belakang dengan bentuk bodi awal

Gambar 4. Pengelasan Untuk Kedudukan Sekat
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Gambar 5. Pengukuran dan penggerindaan pada bentuk pola dan ukuran yang
sudah di tentukan

Gambar 6. Pengukuran dan penggerindaan plat untuk membuat sekat horisontal



Gambar 7. Hasil Bagian Dalam Bodi

Gambar 8. Hasil Kedudukan Pipa Dan Sekat Vertikal



Gambar 9. Ketel Uap Terbuka Sebagai Tempat Pengukusan Kue dan Ikan Mentah



MOTTO

“LAWAN KEMALASAN DAN CIPTAKAN TEROBOSAN BARU,
MAKA DARI S TULAH KAMU AKAN TERLATIH DALAM
KREATIVITASMU”
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