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ABSTRAK

Ketel wap adalah suatu alat vang dapat menghasilkan wap dengan
temperatur dan tekanan wap yang tinggi dan dapat divariasikan. Untuk mencapai
performansi  ketel  wap  tersebwt maka  perlu  dilakukan  kontrol  kualitas
pembuatannya agar efisiensi ketel uap sesuai dengan vang inginkan dan ketel uap
ini dapai bekerja dengan baik nantinva

Cara — cara yang dilakukan untuk mengetahui kualitas ketel vap vang
dibuat adalah dengan melakukan pengukuran terhadap penvimpangan sumbu —
sumbu lubang hasil penggurdian dan sudwt hasil pembendingan serta ketegak
Inrusan hasil pengelasan. Kontrol kualitas juga dilakukan dengan melakukan
pengufian kehocoran hasil pengelasan dan pembendingan pipa denvan cara
menghembuskan wdara betekanan pada ketel nap vang dibuat dan semua lubang
yang ada ditutup dan pada semua hasil pengelasan dioleskan cairan sabun. Jika
terhentuk gelembung maka terjadi kebocoran.

Dari pengukuran penvimpangan geometri wntuk  melakukan  kontrol
kualitas terhadap  ketel wap yang telah dibuat didapar hasil dari proses
penggurdian terjadi penvimpangan wkuran rata — rata sebesar 1063 mm
(2.63 %) dengan penyvimpangan maksimum  sebesar 2.8 mm. Dari proses
pembengkokan yaitu proses bending tevjadi penvimpangan vkuran rata — rata
sehesar 2,512 mm (3.35 %) wntuk jari — jari helenghungan dan sudut hasil
pembendingan menvimpang rata — rata sebesar 4,07 ° (4,52 %), Dari proses
penvambungan vaitn pengelasan terfadi penvimpangan rata — raia ketidak regak
lurusan hasil pengelasan sehesar 1.75° (1,94 %),

Dari hasil pengukuran penvimpangan geometri diatas dapat dilihat proses
vang mengalami penyimpangan rata — rala terbesar adalah proses bending.
Akibat penyvimpangan ini akan menyvulitkan dalam proses perakitan, sehingga

akan mempengaruhi kualitas penvambungan (pengelasan),



BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Uap air vaitu gas vang timbul akibat perubahan fase air (cair) menjadi uap
(gas) dengan cara pendidihan (boiling). Uap air setelah dilakukan proses
pemanasan lanjut dapat berubah menjadi uap kering yang memiliki energi berupa
panas. Energi ini dapat berguna untuk bermacam-macam proses, seperti untuk
penyulingan tanaman, sampai untuk menghasilkan daya listrik melalui perputaran

turbin yang dilakukan oleh vap dan lain-lain.

Untuk melakukan proses pendidihan diperlukan energi panas, yang
diperoleh dari sumber panas. misalnya dari pembakaran bahan bakar (padat. cair

dan gas), tenaga listrik dan gas panas sebagai sisa proses kimia serta tenaga nuklir.

Penguapan bisa saja di sembarang tempat dan waktu pada tekanan normal
(atm mutlak). bila penguapan dilakukan di bawah tekanan atmosfer maka uap
yang dihasilkan dengan cara demikian tidak mempunyai energi potensial. jadi

tidak dapat dipergunakan sebagai sumber energi.

Ketel uap adalah suatu alat yang dapal menghasilkan uap dengan
temperatur dan tekanan uap vang tinggi dan dapat divariasikan. Boiler ada vang
tetap atau tidak dapat dipindah-pindahkan dan ada juga yang dapat dipindah-
pindahkan (portable) karena bentuknya yang kecil. Ukuran dari boiler sangal
mempengaruhi kapasitas uap vang akan dihasilkan. Semakin besar ukuran boiler

maka jumlah vap vang akan dihasilkan semakin banyvak.

Perancangan dan pembuatan ketel uap harus tepat dan benar supaya dapat
menghasilkan efisiensi alal vang tinggi sehingga produksi uvap pun akan
maksimal. Efisiensi ini dapat dilihat dari performansi ketel uap.

Untuk mencapai performansi ketel vap tersebul maka perlu dilakukan
kontrol kualitas pembuatannya agar efisiensi ketel uap sesuai dengan yang

inginkan dan ketel uap ini dapat bekerja dengan baik nantinya.



Pendalfinluan

.2 Tujuan

Tujuan dari tugas akhir ini adalah sebagai berikut

I. Membuat ketel uap skala laboratorium dengan ukuran 665 mm x 465 mm.

2. Mengevaluasi dan melakukan kontrol kualitas terhadap ketel uap portabel

vang telah dibuat.

.3 Manfaat
Mengetahui kualitas dari ketel uap yang dibuat dan mengetahui bagaimana

kualitas scharusnva untuk menghasilkan produksi vap vang tinggi.

1.4 Batasan Masailah

Dalam membuat suatu ketel uap banvak sekali faktor yang mempengaruhi,
oleh karena itu tugas akhir ini dibatasi hanya pada pembuatannya ketel uap
dengan dimensi vang telah ditentukan serta melakukan kontrol kualitas terhadap
ketel uap yang dihasilkan. Dalam pembahasan kontrol kualitas dikhususkan untuk

membahas tentang kualitas ketel vap dalam bidang produksi/ pembuatan.

L5 Sistematika Penulisan

[Laporan tugas akhir ini terdiri dari beberapa bab. yaitu

Bab | Pendahuluan

Bah 11 Tinjauan Pustaka

Bab 11 Metodologi Perancangan

Bab IV Hasil Dan Pembahasan

Bab V Kesimpulan dan Saran
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BAB Y
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Dari pengukuran penyimpangan geometri untuk melakukan  kontrol

kualitas terhadap ketel uap portabel vang telah dibuat didapat kesimpulan sebagai

berikut:

I. Terjadinya ketidak telitian/ penyimpangan ukuran produk dengan hasil
rancangan karena sclama selama proses pembuatan dilakukan dengan
mesin konvensional.

2. Ketelitian hasil pembuatan terlihat dengan adanya perbedaan hasil
rancangan dengan hasil pengerjaan pada proses gurdi. proses bending dan
proses pengelasan.

3. Perbedaan hasil rancangan dengan hasil pengerjaan pada proses gurdi
pipa rata — rata sebesar 2.63 %.

4. Perbedaan hasil rancangan dengan hasil pengerjaan pada proses bending
pipa rata — rata sebesar 4,52 %,

5. Perbedaan hasil rancangan dengan hasil pengerjaan pada proses
pengelasan pipa rata — rata schesar 1.94 %,

6. Dari rata — rata hasil penvimpangan diatas dapat dilihat hasil
pembedingan vang mengalami penyimpangan yang paling besar.

7. Dalam pembuatan suatu produk hasil suatu proses produksi akan
mempengaruhi hasil produksi lainnya. dalam hal ini dapat dilibat hasil
proses bending dan proses gurdi mempengaruhi hasil proses assembling
{pengelasan).

5.2 Saran
l. Untuk mendapatkan ketepatan ukuran dengan keakuratan vang tinggi.

harus didukung oleh peralatan yang lengkap dan operator yang

profesional.
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