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ABSTRAK

Perencanaan dan Fembuatan Mekanisme Alat Pemeras Jamu Beras-Kencur.
Oleh . Ahmad Robiul Awal Udin. 991903101012, Dibimbing oleh Santoso
Mulyadi, ST., MT scbagai dosen pembimbing | dan Hary Sutjahjonc, ST sebagai
dosen perabimbing 'l.

Proyek akhir ini bertujuan untuk merancang dan membuat alat pemeras
Jamu “Beras-Kencur”. Dalam merancang dan membuat alat ini diperlukan
observasi ke salah satu perusahaan jarnu tradisional di dacrah Sukorejo kabupaten
Jember. Salah satu produk vang dihasilkan perusahaan tersebut yaitu jamu “Beras-
Kencur”, dimana dalam proses pembuatannya menggunakan bahan-bahan antara
lain beras 1 ons, kencur 2 ons serta bahan-bahan tambahan lain seperti jahe, gula,
garam. Proses pembuatan jamu ini sederhana dari proses penggilingan beras dan
kencur, proses perendamian, proses pemerasan. Dimana dalam proses pemerasan
ini menggunakan tangan. Proses pemerasan ini terdapat kendala vyaitu
menimbulkan kelelzhan bagi operator jika produksinya banyak, volurne perasan
dengan tangan sedikit. Untuk itu dibutahkan alat pemeras jamu “Beras-Kencur™.
Alat ini sebagai alternatit lain dari proses pemerasan yang menggunakan bahan
murah, efisien, sederhana.

Langkah-langkah dalam merancang alat ini yaitu perencanaan poros
penekan, perencanaan spie, perencanaan roda gigi kerucut, perencanaan ulir
penggerak, perencanaan poros dudukan tuas penggerak, perencanaan kekuaian
frame. Setelah selesai proses perencanaan dilanjutkan ke preses pengerjaan
kemudian dilakukan proses perakitan alat. Setelah itu dilakukan uji coba. Hasil
dari uji coba yang telah dilakukan bahwa frame mampu menahan beban akibat
pemerasan, elemen-elemen iain seperti roda gigi kerucut, poros penekan, spie, ulir
nenggerak dapat mentransmisikan beban perasan yang direncanakan sehingga
dapat memeras dan mengaduk serat-scrat beras-kencir dengan baik.
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ABSTRACT

The Designing And Making A Mechanism For The Pressing Equipment Of
The Herb “Beras-Kencur”. By Ahmad Robiul Awal Udin. 991903101012.
Supervised by Santoso Mulyadi.ST., MT and Hary Sutjahjono, ST.

The last project intends to desigri and make he equipment of the herb
pressing “Beras-Kencur”. in this designing ang making this equipment it needs
and observation to one of the company of traditionai herb in the village of
Sukorejo in Jembezr regency. One of the product which is preduced by the
company is the herb “Beras-Kencur”. In which making process needs the
composition of such as 1 ons of 1ice and 2 ons kaerpferia, and the additicnal
materials like ginger, sugar. and salt. The process of meking this herb is very
simple from process of grinding rice and kaempperia, the process of soaking, the
process of pressing in which it use hands or manual. The process of pressing has a
stagnancy that makes fatique to the operator if it has a lot of products, the volume
of pressing with few hands. For this it needs the pressing equipment for the herb
of “Beras-Kencur”. This equipment is the other alternatives of the process of
pressing that uses the simple, efficient and unexpensive material.

The step in designing of this equipment is planning the axle of pressure,
nlanning of keys, planning of cone gear. planning of power screw, planning the
shafts of the seat of handle, planning of the frame strength. After finishing the
planning process, it’s continued to the process of working, then it,s carried out the
process making up/assembling process the equipment. After that it carries out a
visible test, the result of the test which has been carried out that the frame can
resist the burden/load, that caused by pressure, the cther elements like cone gear,
the shaft of pressure, keys, power screw can transmit the pressure load that was
planned, so that it can press and mix the fibers of rice and kaempferia well.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Dewasa ini perkembangan ilmu pengetanuan dan teknologi sangat pesat
diberbagai sendi kehidupan karena itu diperlukan suatu usaha uniuk meraih dan
mengembangkan potensinya. Salah satu potensi yang harus dikembangkan adaiah
industri rumah tangga, di bidang industri jamu tradisional yang terdapat di daerah
Sukorcjo kabupaten Jember. Produk jamu yang dihasilkan yaitv jamu
“Beraskencur”. Jamu ini memiliki manfaat bagi kesehatan tubuh. dapat
memulihkan kesegaran dan stamina tubuh.

Pengolahan jamu 1radisional ini dimulai dari persiapan bahan baku yaitu
beras i ons dan kencur 2 ons serta bahan-bahan tambahan seperti gula dan garam.
Pertama-tama yang dilakukan yaitu mencuci bahan baku sampai bersih, proses
selanjutnya adalah penggilingan/penghancuran beras dan kencur schingga
menghasilkan serat-serat beras dan kencur. Setelah itu hasil dari penggilingan tadi
direndam dalam air 1000 cc selama kurang lebih 5 menit. Setelah direndam
adukan itu diperas dengan tangan sedikit demi sedikit, dimana adukan tadi
diletakkan pada kain vang bersih lalu diperas dengan tangan selama beberapa kali
sampai habis saripatinya dan menghasilkan 1000 cc jamu beras kencur yang
kental, kemudian agar untung dan ekonomis jamu yang masth kental ditambahkan
air 2000 cc lalu dimasak. Ampas dari jamu beras kencur tadi dapat dimanfaatkan
untuk obat. Hasil dari perasan tadi dikemas kedalam betol berukuran 1500 ml, dan

selanjutnya dipasarkan.

Diploma 11l Teknik Universitas Jember
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Dari proses pemerasan dengan tangan ada beberapa kendala yang
menghambat proses produksi salah satunya yaitu dapat menimbulkan kelelahan
bagi operator jika produksinya banyak dan volume yang dihasilkan dalam satu
perasan dengan tangan sedikit.

Dengan melihat faktor-faktor tersebut diatas maka dibutuhkan suatu alat
pemeras untuk meminimalisasikan faktor-faktor kerugian sehingga tercipta

produktifitas produksi dan tidak mengesampingkan kebersihan dan kehigienisan.

1.2. Tujuan
Dengan adanva faktor-faktor kerugian tersebut diatas maka diperlukan
alat pemeras yang memiliki manfaat untuk meminimalisasi kekurangan-
kekurangan tersebut. Sehingga direncanakan alat pemeras ini memiliki manfaat
antara lain :
1. Alat pemeras ini dapat digunakan oleh operator berpendidikan rendah
dan wanita secara mudah.
2. Harga alat pemeras ini terjangkau bagi industri rumah tangga atau
kecil.
3. Meminimalisasi faktor kelelahan.

4. Menggunakan proses produksi yang sederhana.

1.3. Perumusan Masalah

Diharapkan dengan adanya alat ini dapat mengatasi permasalahan seperti
vang telah tersebutkan diatas, sehingga dapat memberikan dampak posiiif antara

lain :

Diploma Il Teknik {Iniversitas Jember
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1.

Sebagai alternatif dalam pemerasan jamu dengan biaya produksi
rendah. ’

Alat in1 harus mampu meningkatkan produkifitas produksi.

Alat ini harus meminimalisasi faktor yang menimbulkan kelelahan
bagi pekerja jika produksinya banyak dan memakan waktu yang

lama.

Terjaminnya kebersthan dan kehigienisan.

1.4. Manfaat Pembuaian Alat

Manfaat pembuatan alat ini yaitu :

1§

Dapat merencanakan dan menciptakan teknolegi tepat guna yang
murah, mudah dan terjangkav bagi masyarakat {(industri rumah
tangga).

Melstih kemampuan dalam merencanakan dalam mengembangkan
ilmu pengetahuan serta kreatifitas dalam menyampaikan suatu
gagasan iliniah sesuai bidang teknik mesin.

Dengan adanva alat ini diharapkan dapat meningkatkan prodiktifitas
produksi jamu di masyarakat sekitarnva.

Dapat meminimalisasi faktor-faktor kerugian dalam pembuatan

Jamu tradisional.

1.5. Batasan Masalah

Dalam pembuatan alat pemeras beras kencur ini dibagi menjadi dua

proses pengerjaan yaitu -
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1. Proses pengerjaan konstruxsi oleh Ahmad Robwul A.U.
Meliputi bagian : reda gigi k&rucut pinyon dan driven, poros dan spie,

kekuatan frame, poros dudukan tuas.

!\)

Proses pengeriaan sistem konstruksi pemerasannya (mekanisme
pemerasan) oleh Eko Prasetia.
Meliputi bagian : konstruksi pemeras (pipa, screen,) dan adapun

tempat dudukan aiat pemeras dikerjakan bersama-sama.
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BAB i

TINJAUAN PUSTAKA

2.1.  Ulir Penggerak

Ulir penggerak berfungsi untuk meneruskan gerakan secara halus dan
merata serta untuk menghasilkan gerakan linear dari gerakan berputar.
Kinematiika dari gerakan ulir penggerak sama dengan gerakan kinematika dari
baut dan mur. Secara umuim ulir penggerak mempunyai efisiensi antara 30%-75%
yang tergantung pada sudut kemiringan ulir dan koefisien geseknya. Jenis-jenis
ulir yang dipakai untiuk meneruskan gaya sebagai berikut

1. Ulir Acme.

Merupakan tipe awal dari ulir peniggerak dar dibuat dengan mesin

perkakas.
26 | . ey 172 allowance
.6 0] | : - lonnugjor diarn
A T AR N7 777\ Ik, 1/2 allowance
_{ 11*‘,:.[ 7,\";7#7 AL f’ / ‘__‘_.";_'5_‘ N ;'j” .,\W[\.‘%%E‘,‘Jf *lion p]t‘:h diam
: \| | TS N RN AR
. \ M N7 1ReR ) 1NN |
1/2allowance;
onminor

diam

Cambar 2.1 Ulir Acme
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2. Ulir 30" Stub Acme.

Ulir Stub Acme mempunyai ulir kasar dan dangkal.

Crambar 2.2 Ulir Stub Acme
3. Ulir 60° Stub Acme atau ulir American National.
Ulir ini memiliki sudut puncak 60" seperti diperlihatkan pada gambar

di bawah 1ni.

Gambar 2.3 Ulir 60° Stub Acme

Diploma 11T Teknik Universitas Jember
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4. Ulir segiempat.
Ulir ini lebih efisien dari 'jenis ulir lainnya, tetapi mempunyai

kelemahan dalaim hal keuntungan mekanis.

7 {,mm"vr ﬂ;‘.” /r [;.'f}r;

/ /
i
it | //// il ,f/'f ’//./{ff':f‘

il

,‘
"”ff ff Wf ,f,/ / "“ ! ;f//”///

Gambar 2.4 Ulir Segi F-mpat

Ukuran dari diameter dan luas metris berjarak puncak kasar dan halus
dari ulir penggerak ini seperti pada tabel 8-1 dan 8-2 “Perencanaan teknik mesin
oleh J.E Shigley dkk™ yang terlampir.

Untuk menghitung beban yang terjadi akibat gaya tekan aksial F seperti
pada gambar di bawsh, schingga terdapatlah gaya-gaya aksial yang bekerja pada
vidang normal ulir, maka :

Maka beban yang terjadi pada ulir penggerak yaitu :
2F=P-NsinA-uNcosi=0

2F,=F+pNsinA- NcosA=0

_Diploma Il Teknik Universitas Jember
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Maka beban yang diterima ulir P :

F (sin A + 1 cos )

COS A - liSINn A

P

Dimana * F = gaya tekan aksial (kg).
N = gaya normal (kg).
A = sudut maju dari ulir.
1 = koefisien gesek.

= tan A (jika N dieleminir).

Gambar 2.5 Nama-nama bagian Ulir Penggerak

Keterangan gambar diatas :
- padaiah jarak puncak (pitch) (mm).

- dadalah diameter besar (mm).

Diploma 1] Teknik Universitas Jember
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d, adalah diameter terkecil(inm).

d., adalah diameter rata-rdta(inm).

20 adalah sudut ulir ().

[ adalah jarak maju ulir (mm).

A adalah sudut maju ulir ().

Untuk mengetahui  kekuatan dari ulir penggerak tergantung dari
pemiiithan bahan sesua: standar (tabel nieman) sehingga dapat menganalisis
tegangan tarik yang dijjinkan (o, = kgfmmz), tegangan geser yang diijinkan (1, =
kgjmmz) dan kekuatan tarik bahan (o, = kgfmmz).

Untuk menghitung diameter inti (d, = mm) ulir penggerak menggunakan

persamaan dari “Dasar Perencanaan Elemen Mesin oleh Soelarso™ :

Dengan diketahuinya diameter inti maka diameter besar nominalnya
dapat diketahui melziui tabel 7.1. ukuran dasar ulir acme dan stub acme * Elemen
Mesin I oleh Ir. Zairun Achmad, 1997 yang terlampir sehingga dapat diketahui
dimensi ulir sesuai standarnya seperti ; P jarak bagi (mm), H, tinggi ulir (mm), d
diameter luar (mm). Dalam perencanaan uiir penggerak ini menggunakan ulir

kasar tunggal.

2.2. Roda Gigi Kerucat
Fungsi dari roda gigi kerucut adaiah untuk memindahkan gerakan antara

pores yang berpotongan. Roda gigi kerucui yang alur giginya lurus dan menuju ke

_Diploma I Teknik Uriversitas Jeniber
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puncak kerucut dinamakar roda gigi kerucut lurus, sepasang roda gigi kerucut

seperti yang diberikan pada gambar di bawah ini

& LLRTH & (a) Jarak sisi helakang
ety beElyz) Wi T (b) Sudut kerucut Kaki
2 R (¢) Sudut kaki
(d) Kerucut jarak bag
LS ® ‘ ’ i d (e) Sudut kepala
o (N Sudut kerucut prak bag
i s : Loy " (g) Sudut kerucut kepala
|2 ' . e r | (h) Sisi kerucu!
‘ ; (i) Sudut poros

(j) Lubang poros

(k) Lebar muku

(I Kepala
(m) Lubang poros

(n) Kaki

(o) Diameter lingkaran jarak bagi
ip) Diameter lingkaian kepala
{q) Kerucul belakang

% (r) Jarak kerucut belakany
8 (s)(1) Jarak duari puncak kerucut sampa
' puncak luar gigi

i

Gambar 2.6 Nama-nama bagian Roda Gigi Kerucut
Dalam merencanakan langkati-langkah dimensi roda gigi ini dasarnya
sama dengan merencanakan roda gigi lurus, menurut “Dasar Perencanaan Elemen

Mesin” oleh soelarso sebagai berikut ;
Jika R adalah paniang sisi kerucut jarak bagi, 5 adalah sudut kerucut

jarak bagi, d adalah diameter lingkaran jarak bagi pada ujung luar roda gigi

kerucut maka hubungannya adalah

d=2R sin d (3)
Perbandingan putaran i dari roda gigi kerucut sebagai berikut :

; 2 _ 4y

Rsind,
n d, =z, Rsing
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puncak kerucut dinamakan roda gigi kerucut lurus, sepasang roda gigi

seperti yang diberikan pada gambar di bawah ini

(a) Jarak sist belakang
(b) Sudut kerucut kaki
() Sudut Kaki

(d) Kerucut jarak baw
il L ‘ ‘ : (e) Sudut kepala

O

i)

{g) Sudut kerucut kepala
(h) Sisit kerucut

(1) Sudut poros

(j) Lubang poros

(k) Lebar muka

(1 Kepala

(m) Lubang poros

(n) Kaki

{q) Kerucut belakang
- (r) Jarak kerucut belakang

(N Sudut kerucut jrak bag

kerucut

(o) Diameter lingkaran jurank bag
(p) Diameter lingkaian kepala

41 (s)() Jarak dari puncek kerucut sampai

puncak fuar gig

Gambar 2.6 Nama-nama bagian Roda Gigi Kerucut

Dalam merencanakan langkah-langkah dimensi roda gigi ini dasarnya

sama dengan merencanakan roda gig! lurus, menurut “Dasar Perencanaan Elemen

Mesin” oleh soelarso sebagai berikut ;

Jika R adalah panjang sisi kerucut jarak bagi,  adalah sudut kerucut

jatak bagi, d adalah diameter lingkaran jarak bagi pada ujung luar roda gigi

kerucut maka hubungannya adalah
A= R B8 oensssmmmmmmsremepsamnszss (3)
Perbandingan putaran i dari roda gigi kerucut scbagai berikut :

n d, z, Rsms,
n, d, 2z Rsing

Diploma [l Teknik Un_i'.‘e.".\i.'n.s' Jember

e c— T — e



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

N Laporan Proyek Akhir 11
k) Program Teknik Mesin

dimana :
n; dan n, = putaran pinion dan roda gigi kerucut (rpm).
d, dan d, = diameter pinion dan roda gigi kerucut (mm).
7, dan z, = jumlah gigi dari pinion dan roda gigi kerucut.
8,dan 8, = sudut kerucut jarak bagi pimon dan roda gigi kerucut
(°)
Jika sudut poros dinvatakan X = 8,+ 8, = 90° schingga :
tan SIE T ...........oomm s i e R S S e )
tan & = 2/z; = 1......... R L ... —. (6)
Dalam hal gigi tirus, kepala pinyon lebih tinggi dari pada kepala roda
gigi (driven), maka koefisien perubahan kepala masing-masing sebagai berikut :

% 3

(7. \°
XI :0"46 I-L‘_l]

Xy =-X]

Jika ¢, > 0,188 m adalah kelonggaran puncak, maka untuk pinyon :

Tinggi kepala by = (1 + XM oo (8)
Tinggi kaki hey = (1 =XDM + Ck oo (9)

Demikian pula dalam roda gigi
Tingg: kepala hyo = (1 - XMoo (10)
Tinggi kaki  hpa= (1 + XM+ G (1)
Dengan demikian tinggi gigi adalah

2 At T - R U DO PR SO § = 3|
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Sudut kepala pinyon Oy :lan'l(hkl R) (13
............ e | [

Sudut kakipinyon 0 =tan"'(he;  R)

Sudut kepala driven szztan'l(hkz R)! (14)
.......................... )

Sudut kaki driven  0p =tan” (b, /R)
Dengan demikian. sudnt kerucut kepala pinyon dan driven adalah :
=01+ %, B =0 T8 i (15)
Sudut kerucut kaki pinyon dan driven :
35 =8, — 05 .85 =8 — Un ... N venerre ong e (16)

Besarnya masing-masing diameter lingkaran kepala :

dkl =d1 +2hk1 COSSI l

.......................................... (17)
dk?, =:Cl2 o 2hk2 cos SZJ
Besarnya masing-masing diameter lingkaran kaki :
2y =(d; /2)=hy sin §, .
AR F— . . (18)
) ‘;(dz 2)— hk2 SIN 09

Tebal gigi pinyon dan driven, dimana a adalah sudut tekan:

s, =(0,57 + 2%, tan c)m (19)
s, =(0,57-2X, tan S <5 3z \

Beban lentur vang diijinkan pinyon dan driven :

Fpy =0 amK J) /(KoKKm) |
Flyp=0,omKyJo/ (KoKsKm)J

Dimana :
0.1 dan o,, = tegangan lentur yang diijinkan (kg/mm®) seperti pada
tabel 6.16 “Dasar Perencaan Elemen Mesin oleh

Soelarso”terlampir.
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K, = faktor dinamis pada gambar 6.36 “Dasar Perencaan

Elemen Mesin oleh Soelarso™ terlampir.

I dan J, = faktor geometrn seperti pada gambar 6.37 terlampir.
K, = faktor beban lebih seperti pada tabel 6.17 terlampir.
K, = faktor ukuran ;

- untukm 21,5 maka K= (%42?)
- untukm < 1,5 maka K;=0,5.
Km = faktor distribusi beban seperti pada tabel 6.18 terlampir.

Besarnya beban permukaan pada roda gigi kerucut adalah

|
M=ot@mex . \E0.. .18 21)
CE; CoCm Ct
Dimana :
o. = tegangan koniak yang diiiinkan seperti pada tabel 6.16

“Dasar Perencanaan Elemen Mesin oleh Soelarso”terlampir.

C, = koefisien elastis ,kg/mm menurut tabel 6.19

“Soelarso,1997” terlampir.

C, = faktor dinamis gambar 6.36 terlampir.
C, = fakior beban lebih menurut tabel 6.17 terlampir.
Cm = fakitor distribusi beban menurut tabel 6.19 terlampir.
Cy = fakior kondisi perinukaan besarnya antara 0,5 -1.
I = faktor geometri menurut gambar 6.38 terlampir.

Gaya yang bekerja pada pusat gigi seperti gamnbar di bawah ini. Gaya

resultante W mempunyai tiga komponen yaitu

Diptoma Il Teknik Universitas Jember
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1. Gaya tangensial W, = W cos a.

2. Gayaradial W, = W, tan ¢ cos &.

3. Gaya aksial W, = W, tan o sin 3.
Keterangan gambar : ¢ = o, sudut tekanan.

v =&, sudut puncak kerucut.

Gambar 2.7 Beban pada Roda Gigi Kerucut

2.3. Poros dan Spie
2.3.1. Poros

Poros merupakan salah satu bagian yang terpenting dari setiap mesin.
Dalam merencanakan poros periu diperhatikan hal-hal sebagai berikut :

1. Kekuatan poros.

2. Kekakuan poros.

3. Bahan poros (dapat dilihat dalam tabel yang terlampir).

Diploma Il Teknik Universitas Jember
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Poros yang direncanakan dalam alat pemeras ini mendapat beban tekan
murni oleh gaya akibat pemerasan Fy di samping itu poros ini menarima beban
puntiran sehingga dengan demikian pores akan terjadi tegangan bending, maka
hukum Hooke disini berlakn. Agar perencanaan poros ini tidak mengalami

kegagalan harus mengetahut beban yang diterima poros lebih kecil dari P.; (beban
kritis vang diterima poros) yang sesuai dengan prosedur perencanaan poros dari
“Perencanaan Teknik Mesin oleh J.E Shigiey”. Hubungan antara beban kritis dan

bahan poros dan geometri seperti pada gambar dibawah ini.

d br—1d P

Gambar 2.8 Macam-macam hubungan beban kritis dan bahan poros

Untuk menghitung beban kritis P, :

Dimana: P = beban kritis (N).
E = Modulus elastisitas menurut tabel A-7 Konstanta Fisik
dan Bahan * Perencanaan Teknik Mesin oleh J.E
Shigley terlampir.

[ = Momen irersia untuk penampang bentuk lingkaran.

Diploma 11l Teknik Universitzs Jember
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=nd*/64 ... ..(mm).
C = konstanta kondisi ujung, diberikan pada tabel di bawah
12

Tabel 2.1 Konstanta Kondisi Ujung Untek Kolom Euler

’ . Konstanta kondisi-ujung C
, Konsis: ujung |

: Haréa f larga yang
kolom/poros. | Harga Teorotis
i Konservatif disarankan
2 | Il e
Mati — Bebas | Va ( Ve I Ve
~ Bulat — Bulat 1 i i

Mati — Bulat

Mati — Mati

RN, N

——— -
[R]
|
o
e

Untuk menghitung tegangan akibat adanya gaya penekanan adalah
1 e . o N T e e . (
dimana : ok = tegangan akibat gaya tekan (kg/mm”).
A = luas penampang peros (mm?),
Tegangan akibat gaya tekan ini harus lebih kecil dari tegangan yang

diijinkan oleh bahan o (kg/mm?) supaya aman.

2.3.2. Spie

Spie adalah suatu elemen mesin yang dipakai untuk mengkaitkan bagian-
bagian mesin seperti roda gigi, sproket, pulley, dll pada poros. Momen diteruskan
dari poros ke naf atau dari naf ke poros.

Perencanaan spic ini sama dengan perencanaan pada pasak menurut

“Dasar Perencanaan Elemen Mesin” oleh Soeclarso. Jika momen rencana dari

_Diploma I1I Teknik Universitas Jember
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poros acalah T (kg. mm) dan diameter poros d; (mm), maka gaya tangensial F (kg)

pada permukaan poros adalah

T
= ¥
F G g ———— (24)

Dari tegangan geser yang diijinkan 1, (k¢/mm®), panjang spie / (mm)
yang diperlukan dapat diperoleh ;

F
P e s S TRV 25
: (25)

Tl

a |

Jika gaya keliling F (kg) dan kedalaman alur spie pada peros dinyatakan
dengan t, dan kedalaman alur spie pada naf t, (harga t, dan t, dapat dilihat dalam
tabel beserta ukuran b (lebar) mm, dan h (tinggi) num ) dengan mengabaikan
pengurangan luas permukaan oleh pembuatan sudnt spie. Dalam hal ini tekanan

permukaan p (kg,’mmz) adalah

. WA W
: /- (t, ataut, )

Dari harga tekanan permukaan yang diijinkan p, (kg), panjang spie yang
diperiukan dapat dihitung dari ;

F
B e i e (27
Pa i-(t, ataut,) 47

Harga p, adalah 8 (kg/mm®) untuk poros dengan diameter kecii, 10

(kg/mm?) untuk diameter poros besar, dan setengah dari harga-harga di atas untuk

poros berputaran tinggi.
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BAB il

METODE KEGIATAN

3.1 Metodologi Penelitian
a. Studi literatur

Mempelajari cara-cara mendesain suatu alat yang sesuai dengan mata
kuliah perancangan alat dan elemen mesin yang telah didapat selama perkulizhan.
b. Observatif

Dengan mengamati secara langsung proses pembuatan jamu ini ke salah
satu perusahaan tradisional sebagai acuan untuk mendiskripsikan rancangan atau

desian alat pemeras jamu beras kencur.

3.2 Alat
Peralatan yang digunakan dalam Proyek Akhir ini adalah sebagai berikut :

1. Mesin bubui.

faa)

Mesin bor.
3. Mesin gerinda.
4. Mesin las.
5. Mesin milling.

6. Kunci pas.

7. Kunci Ring.
8. Tang.
9. Gergaji Besi.

10. Kikir.
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3.3 Bahan
Bahan yang digunakan dalam Proyek Akhir untuk mekanisme alat
pemeras meliputi

1. Baja Karbon (5T).

b

Roda gigi kerucut pimyon dan driven.

BautM - 17.

[FS)

4. Ring penahan.
5. Tuas penggerak manual.

6. Pipa Besi @ 55 mm dan & 38 mm.

3.4  Metode Pelaksanaan
Metode pelaksanaan disini akan dibagi menjadi beberapa bagian antara
lain®
1. Pembuatan alat atau desain alat sesuai dengan yang telah
diperhitungkan melalui perencanaan tersebut.
2. Melakukan studi kepustakaan sebagai bahan acuan untuk merancang
mekanisme alat pemeras ini.
3. Merancang dan merancanakan elemen-elemen yang dibutuhkan
seperti ulir penggerak, roda gigi, poros dan kekuatan frame.

4. Melakukan pengamatan lapang industri beras kencur.

h

Melakukan uji coba

Diplome 111 Teknik Universitas Jember
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Fiow chart pembuatan alat pemeras jamu bahan baku beras kencur

{ RANCANGAN DESAIN

.

v
' T

'

ULIR
PENGGERAK

RODA GiGlI POROS &
KERUCUT ‘ PASAK

(FRAME

1
l

TUAS .

:

' Metode pembuatan dan T

| pemesinan

y
Assembling Process |

|

Y

[ Pengujian Alat ‘

Y

[
| Kesimpulan
L
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3.5 Metode Penganibilan Kesimpulan

Metode pengambilan keputusdn alat yang kami buat im dengan
membandingkan keadaan sebelum diadakannya alat ini. Dengan alat pemeras
beras kencur ini mampn meningkatkan produktifitas produksi dan dapat

mengurangi faktor-faktor yang menimbulkan kerugian-kerugian.
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PROSES PEMBUATAN
ALAT PEMERAS BERAS KENCUR

5.1. Pemesinan Poros Penekan

Dalam proses pembuatan poros ada beberapa macam proses pemesinan

antara lamn :

5.1.1. Proses Pembubutan

Proses pembubutan yang dilakukan berupa pembubutan lurus yaﬁg

berfungsi untuk mengurangi diameter ataupun panjang material hingga terbentuk

diameter atau panjang yang diinginkan. Pahat yang digunakan pahat sisi kanan

dan pahat sisi kiri. Langkan-langkah pemesinannya sebagai berikut :

1.

9

(V8]

9.

Terlebih dahulu check kondisi mesin.

Pasang senter mati pada tail stock.

Pasang pahat setinggi senter.

Pasang benda kerja pada chuck.

Pasang penyangga jalan (carrier) pada apron.

Atur handle kecepatan spindel.

Atur handle untuk menentukan besarnya feeding pada gear box.

Atur handle gerakan otomatis ke posist feeding jika ingin pemakanan
secara otomatis.

Hidupkan mesin.

10. Tarik tuas pemutar sumbu utama/spindel.

64
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11. Lakukan facing ujung benda kerja setelah selesai matikan mesin dan
posisikan pahat ke titik aman. Kembali ke 1o 9.

12. Gerakkan pahat ke depan sampai menyentuh benda kerja untuk
penggoresan agar penentuan posisi pemakanan mudah diketahui.

13. Lakukan pemakanan kasar sepanjang 300 mm (roughing) kedepan
sebesar 0,5 mm uniuk pemakanan akhir (finishing) 0,25 mm.

14. Lakukan proses pemakanan benda kerja sampai selesai sesual dengan
ukurannya.

15. Setelah selesai atur handie ke posisi semula.

16. Matikan spindei.

17. Gerakkan pahat kekanan sampai bebas dari benda kerja.

18. Pengukuran benda kerja sesuai yang diinginkan.

19. Lepas benda kerja dari chuck.

20. Bersihkan mesin dari beram-beram.

Gambar kerja pada saat proses pemesinan poros penekan seperti dibawah

ni

!"‘" - [
_Q_GQ N S G e g = .

-
P R 7

Proses Longitudinal ~ Proses Facing

....

Proses Finishing

Gambar 5.1 Proses Pembubutan pada Poros Penekan
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Peralatan lain yang dibutuhkan dalam pembubutan poros ini adalah :
1. Pahat bubut sisi kanan, pahat celah, tipe HSS.

2. Kunci chuck.

3. Kunci T penjepit pahat.

4. Senter mati dan senter jalan.

5. Jangka sorong.

6. Plat pengganjal.

7. Carrier (penyangga jalan).

5.1.2. Proses Milling

Proses milling dilakukan untuk memberikan alur spic pada poros
penekan. Diameter cutier 4 mm dan kedalaman iubang alur spie 4 mm. Seperti

pada gambar dibawah ini :

t};{lj Proses Milling Pot A - A

Gambar 5.2 Proses Milling pada Poros Penekan
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5.1.3. Perhitungan Waktu Pemesiran (proses pembubutan)
5.1.3.1.Pembubutaz muka (facing) po;'os
Diketahui :
- Bahan poros = Baja konstruksi S 25 C : kekuatan
tariknya 55 kg/mm” dengan kadar karbon 0,22 %.
- Deep of cut for roughing (a,) = lmm.
- Deep of cut for finishing (af) = 0,5 mm.
- Roughing cut (CS) = 20 mm/putaran.
- Finishing cut (CS) = 30 mm/putaran.
Roughing feed (fg) = 0,5 mm/min.
- Finishing feed (fi) = 0,25 mm/min.
Sehingga waktu pemesinan proses Facing untuk roughing adalah :
Jika diketahui

- Panjang benda kerja (Lgg) = 300 mm.

Panjang akhir roughing (Ige) = 299 mm.

Diameter benda kerja (D) = 17 mm.

Length of cut (R) = 8,5 mm.

1. Jumlah proses pemesinan ().

= Lre ~lpf
a

_ 300-56
1

=1 kali.
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2. Putaran Spindel (n).

_CS.320 .

D

_20.320

= 376 rpm, yang dipakai di mesin 310 rpm.

3. Waktu pemesinan (MT).

MT

Il

R
f.n

85 .
= —2—=0,05 menit,
0,5.376

Sedangkan finishing untuk proses facing jika diketahut
- Panjang awal finishing = Lg;= 299 mm.
- Panjang akhir finishing = lyr =298 mm.

1. Jumlah proses pemesinan (1).

i~ Lee —lpr
a

_299-298
0,5

=2 kal1.

2. Putaran Spindel (n).

30.320 " s .
= _]—7—= 564 rpm, yang dipakai di mesin 480 rpm.

3. Waktu pemesinan (MT).

R

MT = —
f.n

Diploma III Teknik Universitas Jember
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8,5
0.25.564

= (.06 mentt.
Jadi total waktu pemesinan Facing adalah :
MTro = 1. Roughing + 2 . Finishing
=1.0,05+2.0,06
=(0.17 menit = 0,2 menit.
5.1.3.2.Pembubutan lurus (longitudinal) poros
Untuk proses roughing (pemakanan kasar) waktu pemesinannya adalan :
Jika diketahui :
- Diameter awal benda kerja (Dgy) = 17 mm.
- Diameter aihir roughing (Dgy) = 13 mm.
- Panjang roughing (L) =298 mm.

1. Jumlah pembubutan.

= Dr1=DRra
2-a

_17-13
2:1

=2 kali.

2. Kecepatan spindel.

CS.320
n:
D

_ 20.320

= 376 rpm, yang dipakai di mesin 310 rpm.

3. Waktu pemesinan (MT).
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MT =t
f.n

298.2
0,5.376

= 3,2 menit
Sedangkan waktu pemesinan untuk proses finishing adalah :
Jika diketahui :
Diameter awal finishing (Dg;) = 13 mun.
- Diameter akhir finishing (Dg2) = 12 mm.
1. Jumlah pembubutan.

i~ Dr1 —Dga.
2.8

- Lo
2.0

=1 kali.

o

Kecepatan spindel.

CS.320
n:

D

_ 30.320

3 = 738 rpm, yang dipakai di mesin 720 rpm.

3. Waktu pemesinan (MT).

MT = Lt
f.n

_ 2982
0,25.738

= 3,23 menit.
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Jadi total waktu pemesinan untuk pembubutan lurus adalah :
MT o1 = 2 . Roughing + 1 ,'Finishing
=2 .32 menit+ | . 3,23 menit
= 0,63 menit.
5.2. Spie
Dalam pengeriaan spie ada dua proses yaitu proses penggergajian dan
proses penggerindaan. Froses penggergajian digunakan untuk mendapatkan
panjang spie yang diinginkan selanjuinya dilakukan penggerindaan untuk
membentuk profil spie. Dengan dimensi spie sebagai berikut :
- Ukuran spie/pasak nominal :hxh=4x4.
- Kedalaman alur spie/pasak poros : t; =2.5.
- Kedalaman alur spie/pasak naf : t; = 1,8.
- Panjang spie 8 mm.

- Bahan spie S 36 C.

- Kekuatan tariknya o = 48 kg/mmz.

Gambar5.3 Proses Fembuatan Spie

Diploma Il Teknik Universitas Jember
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5.3.  Ulir Penggerak
Pada proses pemesinan ulir ;;enggerak ini disamping menggunakan
pembubutan Jurus juga menggunakan pembubutan ulir. Dalam pembubutan ulir
jenis pahat yang digunakan pahat ulir.
5.3.1. Proses Pembubutan
Pada proses pembubutan yang dikerjakan sama seperti pada langkah
kerja pada pembubutan poros namun pada saat pembubutan ulir toolpost diganti
pahatnya dengan pahat ulir. Langkah kerja pembubutan ulir ini sebagai berikut :
1. Setting kecepatan putaran spindel 320 rpm
2. Pasang benda kerja pada chuck
3. Pasang senter mati pada tailstock
4. Pasang pahat sisi kanan pada tool post, dan setting mata pahat satu
titik dengan senier maii
5. Lakukan Proses facing (membubut diameter benda kerja)
pengurangan diameter benda kerja menjadi 20 mm, dengan panjang
pemakanan 210 mm.
6. Kemudian dilanjutkan dengan proses pembuatan ulir pitch 1,75
dengan menggunakan pahat ulir,
7. lakukan pengukuran ulir dengan mal ulir.
8. Setelah proses pembuatan ulir selesai, kemudian lakukan
pemotongan benda keria dengan menggunakan pahat celah.

Berikut gambar kerja saat proses pemesinan
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?18.,5

Ssvseseessenicees

) Proses wheied Penguliran
| Longitudinal : *:_@
3| Proses Finishing i“_-?’,_(;__p Proses Fecing
]

Gambar 5.4 Proses Pemesinon pada Ulir Penggerak
Alat-alat yang diperlukan dalam membubut ulir adalah:
1. Pahat bubut sisi kanan, pahat celah dan pahat ulir 30°, tipe HSS
2. Kunci chuck
3. Kunci T penjepit pahat
4. Senter mati dan senter jalan
5. Jangka sorong
6. Plat pengganjal

7. Mal ulir

5.3.2. Perhitungan Waktu Pemesinan
5.3.2.1 Pembubutan muka (Facing)

Diketahui :

- Bahan material = Bahan yang dipakai Baja konstruksi St 37
dengan spesifikasi; kekuatan tarik 37 kg/mmz, kadar karbon

0,22%, serta kekerasan Brinell = 125.
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Sehingga waktu pemesinan proses Facing untuk roughing adalah :

(S

- Roughing cut (CS) = 27 mm/putaran.

- Finishing cut (CS) .= 30 mm/putaran.

- Roughing feed (f) = 0,5 mm/min.

- Finishing feed (f) = 0,25 mm/min.

- Depth of cut for roughing (a)= 1,5 mm.
- Depth of cut for finishing (a)= 0,5 mm.
- Diameter benda keria (D) = 24 min.

- Diameter benda kerja setelah proses (d) =20 mm.

- Panjang benda kerja (Lgs) = 210 mm.
- Panjang akhir roughing (Igy) = 208 mm.

- Length of cut (R) =12 mm.

. Jumlah proses pemesinan (i).

i~ Lrr — ke
a

_ 210-208

1,5
=1,33 ~ 2 kali.
Putaran Spindel (n).

CS.320
n: —_—
D

= ﬂ?iﬂ = 360 rpm, yang dipakai di mesin 310 rpm.

Waktu pemesinan (MT).

R
f.n

MT =

: Diploma IlI Teknik Universias Jember
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12
0,5.360 .

= 0,07 ment.
Sedangkan finishing untuk proses facing jika diketahui :
- Panjang awal finishing = Lpr = 208 mm.
- Panjang akhir finishing = lpr= 205 mm.

1. Jumlah proses pemesinan (i).

- Lyps ~lypr
a

_ 208-205
0,5

= 6 kali.
2. Putaran Spindel (n).

CS.320
n:
D

~30.320
24

3. Waktu pemesinan (MT).
MT = 2
f.n

12

©0.25.400
=0,12 menit.
Jadi total waktu pemesinan Facing adalah :
MT1o = 2 . Roughing + 6 . Finishing
=2 007+2.0,12

= 0,4 menit.

Diploma III Teknik Un:iversiias Jember
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5.3.2.2 Pembubutan Longitudinal

-

Untuk proses roughing (pemakanan kasar) waktu pemesinannya adalah
Jika diketahui :

- Diameter awal benda kerja (Dg,) = 24 mm.

- Diameter akhir roughing (Dg,) = 22 mm.

- Panjang roughing (L) = 205 mm.
1. Jumlah pembubutan.

i= Dr1—Drz
2-a

_u-2
215

=0,7~1 kali.

2. Putaran spindel.

CS.320
n:
D

_27.320

4 = 360 rpm, yang dipakai di mesin 310 rpm.

3. Waktu pemesinan (MT)

L1

MT = ——
f.n

205
[,9.3

O\ll\w
=3

= 0,3 menit.

Sedangkan wakiu pemesinan untuk proses finishing adalah :

Jika diketahui :

Diploma UI Teknik Universitas Jember

. I . S T A a——


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

%y Laporan Proyek Akhir T3
3%/ Program Teknik Mesin

- Diameter awal finishing (Dg;) = 22 mm.

- Diameter akhir finishing {Dy;) = 20 min.
1. Jumlah pembubutan.

D —Dgp

Z-a

_22-20
2-0.5

=2 kall.
2. Putaran spindei.

CS.320
n: —_—

_30.320
22

= 436 rpm, yang dipakai di mesin 410 rpm.

3. Waktu pemesinan (MT).

_L.i
f.n

MT

_205.2
0,25.436

= 3,8 menit
Jadi total waktu pemesinannya untuk pembubutan lurus adalah :
MToa = 1 . Roughing + 2 . Finisihing
=1.0,8 menit+ 2. 3,8 menit

= 8.4 menit.

5.3.2.3. Pembubutan Ulir

Diketahw : Menggunakan ulir jenis stub (trapesium)
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Feeding (f) = 0,1 mm/putaran
Pitch =42 mm |

Diameter dalem () == 18,34 min
Diameter luar (D) =20 mm

Deep of cut (a) = 0,5 mm
Panjang ulir L = 205 mm

Cuiting speed (CS) = 20 mm/min.

a. Menentukan jumlah proses

D- d
2a

20-1834
2.0,5

= 1,66 —> 2 kali
b. Menentukan machining time

- £8.320
D

20

=320 rpm, yang dipakai di mesin 310 rpm.

MTy :fii

_ 205
01.320 °

= 12,8 menit

sehingga total waktu pemesinan ulir adalah 12,8 menit.

Liploma [l Teknik Universitas Jember
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5.4. Poros (Dudukan Tuas)
Langkah-langkah pemesinan ini sama seperti pada pemesinan poros
penckan. Berikut gambar kerja pada saat proses pemesinan poros seperti dibawah

ni:

|
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Gambar 5.5 Proses Pemesinan pada Poros (dudukan tuas)

5.4.1. Perhirtungan Waktu Pemesinan
S.4.1.1.Pembubutan Muka (Facing)

Diketahui :

Bahan poros = Baja konstruksi S 35 C ; kekuatan
tariknya 55 kg/mm?® dengan kadar karbon 0,22 %.

- Deep of cut for roughing (a,) = lmm.

- Deep of cut for finishing (a¢) = 0,5 mm.

- Roughing cut (CS) = 20 mm/putaran.

- Finishing cut (CS) = 27 mm/putaran.
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- Roughing feed (fz) = 0,5 mm/min.

- Finishing feed (}}.‘; =025 mm/min.

Sehingga waktu pemesinan proses Facing untuk roughing adalah :

Jika diketahui :

Panjang benda kerja (Lgs) = 50 mm.

Panjang akhir roughing (igf) = 49 mm.

)

[Diameter benda kerja (D) = 20 mm.

Length of cut (R) = 10 mm.

1. Jumlah proses pemesinan (1).

;& Lrr —Irs
a

_50-49

= 1 kali proses.

2. Putaran Spindel (n).

_20.320

= 320 rpm, yang dipakai di mesin 310 rpm.

3. Waktu pemesinan (MT).

R
f.n

MT =

S J 0,063 menit.
0,5.320

Sedangkan finishing untuk proses facing jika diketahui :
- Panjang awal finishing = Lyr = 49 mm.

- Panjang akhir finishing = lgr= 48 mm.

Diploma III Teknik Universitas Jember
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1. Jumlah proses pemesinan (i)

_ Lpp —lpr
a

_ 49-48
0,5

= 2 kali proses.

2 Putaran Spindel (n).
G830
n=
D
= 30'2320 = 480 rpm, yang dipakai di mesin 410 rpm.

3. Waktu pemesinan (MT).

R

MT = —
f.n

.
0,25.480
= 0,083 menit.
Jadi total waktu pemesinan Faciﬁg adalah :
MTrow = 1. Roughing + 2 . Finishing
=1,0,063+2.0,083
= (0,23 menit.
5.4.1.2. Pembubutan Longitudinal
Untuk proses roughing (pemakanan kasar) poros ini waktu pemesinannya
adalah :
Jika diketahui :

. Diameter awal benda kerja (Dg;) = 20 mm.
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- Diameter akhir roughing (Dg;) = 16 mm.

- Panjang roughing (I.) = 50 mm.

1. Jumlah pembubutan.

.~ DR1=DRr2
2-a
_20-16
2-1,5

1,33 ~ 1 kaii proses.
2. Putaran spindel.

CS.320
n:
D

_ 27 32_ = 432 rpm, yang dipakai di mesin 410 rpm.

3. Waktu pemesinan (MT).

MT:_I_‘_'I,

= 0,08 menit.
Sedangkan waktu pemesinan untuk proses finishing adalah :
Jika diketahui
- Diameter awal finishing (Dg;) = 16 mm.
- Diameter akhir finishing (Dgz) = 14 mm.
1. Jumlah pembubutan.

: Dyg; -Dga
2-a

Dipioma III Teknik Universitas Jember
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16-14 .
= —= 2 kali proses.
2-0,5 .

2. Putaran spindel.

CS.320
n=
D

_27.320
16

= 540 rpm, yang dipakai di mesin 720 rpm.

3. Waktu pemesinan (MT).

Lt

MT =—
f.n

50.2

0,25.540

= (0,7 menit
Jadi total waktu pemesinannya untuk pembubutan lurus adalah :
MTio1 = 1 . Roughing + 2 . Finisihing
=1.0,08 menit +2 . 0,7 menit

= 1,48 menit = 1,5 menit.
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BAB_VI

HASIL PENGAMATAN

Dari penelitian yang telah dilakukan ke salah satu perusahaan jamu

“Beras Kencur” di daerah Sukorejo dimana proses pemerasannya dengan tangan.
mak: data yang diperoleh sebagai berikut

1. Bahan baku berupa beras 1 ons dan kencur 2 ons ditambah bahan-

bahan tambahan sepert: jahe, bahan-bahan tadi telah dihancurkan.

Dimana harga 1 ons beras Kp 200,- sedangkan 1 ons kencur Rp 350,-. -

[S8]

Air 1 1t.

3. Hasil dari perasan tadi kurang lebih 1 It dan masih kentai. Kemudian
ditambahkan air 2 1t lalu dimasak. Pemerasan dilakukan sedikit demi
sedikit sampai air | It dan sari pati serat-serat beras kencur habis.

4. 1 It jamu beras kencur bisa menghasilkan 8-10 gelas kecil, dengan
harga pergeias Rp 500,- untuk daerah pedesaan dan Rp 1000,- untuk
daerah perkctaan.

5. Proses pemerasan dilakukan sebanyak 3 kali.

6. Waktu untuk proses pemerasan 1,5 menit.

Dengan melinat data tersebut di atas maka usaha industri jamu
tradisional ini sangat berpotansi karena dengan modai yang sedikit menghasilkan
pendapatan yang besar schingga usaha ini oleh masyarakat sebagai alternatif
sumber pencaharian.

Setelah melakukan uji coba maka hasil pengamatan terhadap alat yaitu :

1. Frame mampu menahan beban pemerasan.

84
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2. Poros penekan, roda gigi kerucut dan uiir penggerak dapat

mentransmisikan beban pemerasan schingga dapat menekan dan

mengaduk serat-serat beras-kencur.

3. Terdapat eksentrisitas (mulet) pada silinder penekan sehingga

putarannya kurang senter.
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BAB VIl

KESIMPULAN DAN SARAN

7.1 Kesimpulan

Sebelum membuat dan merencanakan sebuah alat/mesin harus dilakukan

pernitungan dan analisis. Dimana sebagai acuan perhitungan dalam perencanaan

dan pembuatan alat ini berdasarkan percobaan yang telah dilakukan untuk

mengetahui beban pemerasan yang dibutuhkan. Dari perhitungan dapat diketahu

yaitu
1. Dalam alat ini direncanakan menggunakan beras 1 ons dan kencur
2,5 ons, arr 1 1t bahan-bahan tambahan seperti gula, garam
secukupnya.
2. Beban penekanan dan pengadukan pada alat ini 92,06 kg.
3. Daya vang diperiukan untuk melakukan proses pengadukan dan
penekanan 0,193 watt.
4. Poros periekan yang digunalkan berdiameter 12 mm dan panjangnya
298 mm.
5.  Menggunakan roda gigi kerucut :
1. Pinyon
2. sudut kerucut jarak bagi = 70".
b. Diameter lingkaran jarak bagi = 107,12 min.
¢c. Pitch=4.6 mm.
d. Tmnggi kepala dan kaki = 7,68 mm dan 4,36mm.
e. Tinggi gigi = 12,04 mm.
g O " "‘T- —_ S
b A T 8 E& 0 | Mk UPT Pormustagaas
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2. Driven
a. sudut kerucut jarak bagi = 20°.
b. Diameter lingkaran jarak bagi = 40 mm.
c. Pitch =46 mm.
d. Tinggi kepala dan kaki = 3,3 mm dan 8,7mm.
€. Tinggi gigi = 12,04 mm.
6. Ukuran spie yang digunakan 4 x 4 dengan panjang 9 mm.
7. Poros dudukan tuas penggerak berdiameter 14 mm dan panjangnya
44 mm.
8. Ulir penggerak menggunakan jenis Stub Acme 60" profil trapesium.
Dengan dimensi :
- Diameter luar (D) = % inci = 19,05 mm.
- Diameter efektif (D;) = 17,376 mm.
- Jarak bagi (P) = 4,2 mm.

- Tinggi kaitan gigi (H) = 2,353 mm.

7.2 Saran
1. Sebelum menggunakan alat ini pastikan kondisi alat bersih.
2. Jauhkan dari anak-anak.
3. Setelah melakukan pemerasan siramlah tabung dengan air sampai
bersih agar sisa dari proses pemerasan tidek melekat ke permukaan

screen penyaring.

Diploma lI Teknik Uriversitas Jember
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LAMPIRAN

“Tabel 31 DIAMETER DAN LUAS ULIR METRiS BERJARAK-PUNCAK
KABAR DAN HALUS (SEMUA UKURAN DALAM MILIMETER)*

Ser Jerck-Puncak Kamr Seri Jarak-Pumcak Halus
Diamster Janak Laves Luas Jerak Luous Luas
besar puncak  {egangan diameter _ puncak  tegangen diameter
m-‘ ) m.Ar k"""‘iil)‘r P tﬂt“r m"‘{’ I
1.6 0.35 1.27 1.G7
2 Y0.04 2.07 1.7%
25 0.43 2,38 2.98
] 0.5 5.05 447
35 0.6 6.78 6.00
4 o7 8.78 7.75
5 0.8 (4.2 12.7
& 1 2.1 17.9
8 1.25 36.6 32.0 1 59.2 36.0
10 1.5 52.0 52.3 1.25 61.2 56.3
12 1.75 84.3 76.9 1.25 92,1 86.0
14 2 115 104 1.5 125 116
18 2 157 144 1.5 167 157
20 2.5 245 225 1.5 272 259
24 - & 353 324 2 384 365
30 3.5 561 519 2 621 596
36 4 817 759 2 915 B84
42 45 1120 1050 2 1260 1230
48 5 1470 1380 2 1670 1830
56 5.5 2080 1910 2 2300 2250
T 64 6 2€80 2520 2 3030 2980
72 6 2460 5280 2 3860 3800
80 6 4340 4140 15 4850 4800
%0, 6 . 5590 5360 2 6100 6020
100 6 6330 6740 2 7560 7470
110 2 9180 9080

* Darsamasn dan deta yang dipskai untuk mernyusun tabel ini didapat dari ANSI BI.§-1!
dan B18.3.1-1978. Diamwter kenll didupat darl porssmaan dy = d — 1.226 869p, dan dismeles
rats dari dpy = o —o.ﬁosm;.ﬂnammdﬂdhmunnuunmdhmurmw
untuk menghitung luas togangan-tarik. '
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Tabel 6.16 Tegangan lentur yang diizinkan dsn tegangan kontak vang diizinkan
(roda gigi kerucut).

— i e o I
i T ! Kekerasan permu-| Tegangan Tegangan
| Bakan Perlakuan panas - mjmjun1 Icn‘t'.urr yang km.‘.l,a‘k o
s diizinkan dnzinkan
| I Hy fiy C I (kg/mm?) (kumm )
Celup dingin sementasi | 625 €0 227 189
Celup dingin sementasi 375 55 27 151
(Tclup dingin frekwensi 500 s0 | 10.2 144
Baja tinggi [
{Celup dingin dan temper | 440 | 18.9 144
Celup dingin dan remper | 300 \ 14.4 L 102
Celup dingin dan lt.mp(.r | L8O \ 10,2 }» 92
e - . s
LP::gccoran l 200 | 53 49
Besi cor|Pengecoran l 175 I 31 . 38
Pengecoran ‘ 2.0 23
g _ | g | ——c— A
1,00 g—
Roda gigi kerucut lurus dengan
0.80 \ kueluu.n ungg:

Faktor dinamis K, atau €,

l\‘\

0.60 . koda ‘ﬂ__lgl kerucut lurus dengan
[ Lelelmm rendah
A $\ -

1,‘1
| ‘

O s 10 15 20 25

Kecepatan kelihng (m/s)

Gbr. 6.36  Faktor diramis rodz gigi kerucut.

Tabel 6.17 Fuktor beban lebih Ay, €.

e - b

Sisi yang dlgcrul.lwn

Sisi penggerak 1

| Tanpa tumbukan ] Tumhbukan sedan5| Tumbukan berat

|

1
\
!

|

| Tanpa tumbukan 1.00 | 1.25 l 1,75
Tumbukan sedana 1.25 L 1.50 1 200
Tumbukan berat 1,50 | 1,718 1 =25

Diploma I Teknik Universitus Jember
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Takel 1.8 Ularan pasak dac chir pasuk.

Penarapang
Peucmpang pasak alur pasak
1
) ?// A /
6.8 4 ‘
- /L" <
638 i)
255 { € 3

| IEL SANANNSN

77

N

Ukuran-vkuran vtama (Satyan: mm)

Ulurra. Ukuzan Ulkuran standar & Ulcarsn Ulruran standar 1y n Rafmronsi

nominai standar c ~ Standar S
pesak b,b,, | Pusak prismatis | Pasar L Pusak | Ppsak | Pamk i Diameter poiod yang
bxd dan b, Patak luncur | tirus priematis | Junewr | tiros dapat dipakai 4**
2x1 2 2 wip | fea | aa 10 05 | ooq | Lebhded 68
Ix3 3 3 oas | 636 18 14 09 | ous * 8-10
dx4 4 4 45 25 12 12 i 10-12
x5 L s 10-56 30 23 17 - 12-17
6x6 ] 3 . 1470 33 23 22 : 1722

- T 025- 0.16-
Tx7) 7 7 | 72| 040 | 1680 40 30 3s 30 | o028 L 20-25
Bx? ] 7 S| 130 40 33 24 . 7-%

0x8 10 8 2-110) 350 33 24 - 30-38
12x8 12 (] w0 30 33 2%4 ) 4
“xp 14 9 osp-| 160|353 s 29 | gas = “-50

(15 x 10) 15 10 102 Rl PR 3P0 o | 88 sp| °% . 5055
16 » 10 16 1 45-130) 60 43 34 4 50-58
18 x 1t 18 11 00 70 44 4 P 58-65
%12 20 12 o0l 785 |0 48 39 r 65-75
Dula n 14 = 63-2%) 90 54 | oaa : e 75-35

= T
050~ 2: I | 5 0,40-

24 x 16) 4 16 162 | geo| 7-20) . 30 B0 | 85 80 | e & 8050
BWxl4 25 14 -0, 90 54 44 L 8595
2 x16 n 16 80-320( 100 Y s4 | . " 95-110

© 12x1b 32 18 h 90-30| 11,0 74 64 # 110-130 |

* [ herus dipilih dari angka-angkn baikut mddmmdmnhmhmgkﬂmdalnm tabel.
6,8,10,:12,14,16,18,20,22, 25,28, 52, 36,40, 45, 50, 56, 63, 70, 80, 90, 100, 116, 125, 140, 160, 130, 200, 220, 250, 280,
320, 360, 400, . ’
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Jumlah gigi dan roda-roda gigi vang berpasangan

i3S

20 18030 354045 50

100

-

T

iah gigi dan roda gigl yang akan

ditentukan Faktor geometrinya

0,160 0,200

0.240 0.280 0320

0.360

Kocfisien geometri dari kekuatan lentur J

Gbr. 6.37 Roda gigi Xerucut lurus dengan sudut tekanan 20 dan sudut poros % .

Tabel 6.18

& Pinyon dan roda
igigi kedua-duarya
imemakai bantalan

raktor pemhagian beban X, C,,.

Salah satu dari
pinyen atau roda
gigi memakai

& ; dua ujung ] bantalan satu ujung
Koda gigi reduksi umum| 1.00-1,1¢ 1.10-1,25
Otomobil 1,90-1,10 [,16-1,25

_} Kapal terbang 1.00-1,2¢ 1.10-1,40

e e ‘ |

~.

1
Pinyon dan voda i
gigi kedua-duanya
memakai bantalan
satu ujung

S —

s Bahan roda
gigi Baja
Bahan pinyon \ | E =
Baja 74,2
Besi cor [ 64.9

Diploma Il Tekmik Universitas Jember

Tabel 6.19  Koefisicn elastis €, (kg nm).
e ) &

2,27 x 107* (kg/mm?) | £ =

Besi zor

1,44 x 107* (kg/mm?)

64.9
59.0
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Tabel H-2 MODULUS FLASTISITAS DAN ANGKA POISSON

T
i )

_ ¥ /. Modulus
PyeA 278 T el laitas £ 4

h’.. 't 3 1 " “" - »

I #
‘Aluminiom (murni >
Bl sEa 16050 o
‘Aluminium campuran
5 2014-T6 35 %

* 6061-T6 ° .7 1T
4 7075-T6 " 3
Kuningan =175 5
*. Kuningan x
. Kuningan s ﬁl'vll : I‘ }
B_atu—bnli'fteiiﬂ)I - ; - e 5
Perunggu | [0 o 14.000 - 17,000 | = 9€ =120 5.200 - 6.300
Perunggu mangan Co1s0000 R LI 5.600 5% » 39
Besituang' 70 < s 066 25 n0g '4.600- 10,000 | 32 — g9
Besi tuang abu-abu {14000, L5500 39 -
Beton (tekar) S i ] B o 2 &
¥ekuatan rendah © 72,0007 et
Kekuatan sedang . <. 3.600
Kekuatan tinggi © 4.400 5 % g
Tembaga (murmi) 16.000 - 18.000 | 5800-6.800. | 40-47
Tembaga berilium (keras) 18.000 . . 6.800° 4755678 ;
of Kaea“(Foy B2 7.000 < 12,000 2800 -5.000 | 193435 |
Magnesium (mumni) . . 6.000 515 9.200. %430 15 ¢
Campuran 6.500 2.400 17
Monel (67% Ni, 30% Cu) *25.000 9.500 - 66
Nikel © | ‘ 30.000 " 11.400 80
Nilon & 300 —400" S g I
Karet . . : 0006 '~0.03-0.2  l0,0002- 0001
! - {oal. Fipciigie i R NG ¥
Baja : v 28.000 — 30,000 10.800 - 11.800 _[ 35 - 80
Batu (tekan) ‘ i SR R, et
Granit : 6.000 - 10,000
Batv-kapur © . 3.000 - 10.000
sMarmer -, 7.000 — 14.000 B\ ol
Titanium (murni) 15.500 5.800 P
Campuran Py 15.000 — 17.000 5.600 — 6.400 39 - 44
Tungsten 50.000 — 55,000 21,000 — 23.000 140 — 160
Kz = (lentur) !
Ash | 1.500 - 1.600
Douglas fir 1.600 - 1.90¢
Ek(Oak) . 1.600 - 1.800 s
Cemara (Southern pine) 1.600 — 2.000 .
Besi tempa 28.000 | 10.800 75 0,3

Diploma HI Teknik Universiias Jember
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Tabel 6.2 Harga modul standar (JIS E 1701-1973). (Satuan: mm)
Seri Seri Seri I Seri Seri T Seri
ke-1 ke-2 ke-3 ke-1 ke-2 ke-2
i ——— - |
0.1 i ! 1.5
' 0,15 4 375 |
0,2 45
0,25 5
03 | ss
0,35 6 6.5
04 7
0,45 8
0,5 ‘ 9
0,55 10
0,6 11
0,7 3 12 ;
0,75 14
08 16
09 * 18
1 20
1,25 22
1,5 | 25
1,75 28
74 32
2,25 36
25 40 ¢
2,75 45
3 r" 335 50

Keterangun: Dalam pemilihan utarmakan seri ke-1; jika terpaksa baru dipilth dari seri ke- 2 dan
ke-3.

Tabel 7.2. Ukuran dasar uiir 60° stup acme

M Widht of flac, in.
Depth: of Total Thread
Threads Pitch p Tnread Depth of Thickness
per in in. (Rasic) Thread ‘Basic) Crest of Root of
h =).433p. (n + 0.02p), t=0.5p, Screw Screw
in. in.e In. (Basic) F,=0.227p
F =0.250p
P
16 0.06250 0.0271 0.0283 0.0313 0.0156 | 0.0142
14 0.07143 0.0309 0.0324 0.0357 0.0179 n.0162
12 0.08353 0.0361 0.6378 n.0417 0.0208 0.0189
1C 0.10030 0.0433 0.0453 i 0.0530 0.0250 0.0227
g 0.11111 0.0541 0.0523 ! 0.0556 0.0278 £.0252
i
8 0,12500 0.0541 0.0566 ? 0.0626 0.0313 0.0284
7 0.14286 0.0619 ©.0647 0.0714 0.0357 0.0324
6 0.1666/7 00722 0.0755 0.0823 0.0417 0.0378
- 0.20000 0.0866 0.0906 0.1009 0.0500 N.0454
4 2.25000 N 1083 0.:133 | 0.1250 0.0625 0.0567

SOURCF: Acme threads, ANSI Standard B1.5-1972; stub Acme threads, ANSI Standarc B1.8-1872;
butterss threads. ANS! Standard B1.9-1972,

* A clearance of at leasth 0.02p is added te h to produce extra depih, thus avoiding interference with
threads of mating part at minor or major diareter. :
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Tabel 7.1. Ukuran dasar ulir acme dan stub acme
(semua ukuran dalam inci)
Acme Tnreads Stut: Acrie Threg
General-pui pose (All 1‘ —]
Cirsses) and Centralizing Classes
Centralizing Classes 57 and 6C
Threads Sasic 2C. 3C and 4C J Easic
Nominal per Helght of i Helght of
stze i Thread, Helix | elix Threud,
1/p h Basic Angle at | Rasic Angle at W
Major Basic | _Major Pasic
Diameter, Pitch 1‘ Di.meter, Pitch
Diameter, . Diameter,
g a
|
1/4 16 0.05126 0.2500 5112 l _ _ 0.01875
5/16 14 0.03571 0.3125 L4 — —_—— 0.02143
3/8 12 0.13167 0.3750 43— — 0.02500
7/16 12 C.G41€7 0.4375 AL50L \ — — 0.02500
1/2 9 0.0500C 0.5C00 IL . | 04823 1L13 0.03000 4152
5/8 8 0 06250 0.6250 il 3 i 0.6052 sn 0.03750 415
3/4 6 0.U8323 0.7500 4133 0.7284 4142 0.05000 L0
7/8 6 0 08333 0.8750 3150 0.B51€ 31571 0.05000 ur
1 5 0 10000 0.1003 L3 C.9750C 4110 0.06000 4152
11/8 -3 0.10000 1.1250 1133 } 1.0985 2139 € 060C0 3125
11/4 5 0 10000 1.2500 3110 l 1.22290 3415° 0.06000 KINY'S
13/8 " 0.12500 1.3750 SL9 | 1.3457 344 0.07500 3130
11/2 4 0.12520 1.5000 3119 1.4694 3123 0.07500 anr
13/4 4 | C 12520 1.7500 ‘ 148" \ 1.716% 2152 0.07500 2143
2 4 | 0.12500 2.0000 116 L 166 2109° 0.07500 2127
21/4 3 0.16667 2.2500 2155 2.2125 2158 0,10200 2150
21/2 3 0.16667 2.5000 2.36° 2.4605 2139 0.10000 2132
23/4 3 0.16667 2.759C wd b iy 2.70R5 2133 0.10000 2118
3 2 ‘ 0.25000 3.0000 l Ly 29567 3122 0.15300 ny
31/2 2 0.25000 3.5000 | 2L48° o.4532 2451 0.150:00 2143
4 2 0.25000 4.0000 2226 3.9500 2128 0.15000 2122
41/2 2 0.25000 4.5000 U8 4.4470 2110 0.15000 2L 6
5 2 4[ N0.23000 5.0000 1155 4.9441 1156 0,15000 1153

95

e R IR PR AT Y

SOURCE: Colin Camichael (ed.): Kent's Mechanica! Ergineer's Handbook, 12th ed. John Wley & Sons,
Inc.. New York, 1960.

For general-purnosé and centralizing classes 2C. 3C, and 4C, basic pitch dianieter E = D - h; basie
minor diameter K = D - 2h

For centralizing class=s 5C and 6C, basic pitch diameter E - B -
. basic pitch diameter L = D - h'; bas:c minor diaueter K=D-2b"

Diploma III Teknik Universitas Jember
P e

h; basle minor diameter K = B-2h.


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

@,

Laporan Proyek Akhir
Program-{ cknik Mesin

o

-
Sifat-sifat mekanis standar
et —_—
Temperatr Perlakuan panas | Sifat mekaniy
: transforniasi
—_—— ——— ‘._—‘V_j___i‘_ T
| | Penormatan Celup dingia Temper | Perla g mulur Kekuatan | Kekesasan
A1C) 4, 1C) N) H) Hi kuan kg 'mm?) tank X (Ha) |
l panas kg mm*)
—_—
850-900 850-700 150-6%0 N by ] 48 137-197
720-81% 730-720 Pendinginan Pendinginan | Perdinginan ;
udara air l cepat H 34 55 152-212
| | B0 850 90 $50-6%0 N ]| -H R
515C 70710 l Pendinginan Pendinginan Pendinginan —
l | v aie cepat H | a0 5 167-233
= SO s —_— . e
|
| 840-882 830-580 $0-6%0 N 3 L) 56217
840 760700 Pendingiuan ‘ Pendinginan | Pendinginan
udara arr cepat a8 62 Lo19-258
- B20-870 IEO 80 150 650 35 58 167-229
750 680 Pend, P
udara 0129 |

e |
( R10- 860 IID 860
740-680 | peng

179-235

w2 |

J udiu
RUO-85C ROO- 850
70880 Pendinginan | Pendin ginan
udara uir
-
KRO-9 30
SISCK 720 880 R45-770 Pendinginan
udara

F‘rrmcr 880 920 pendinginan minyak air
Sekunder 750-800 pendinginan air

2 JIS G 3123, Batang baja l\arbtln difnis dmgm (Sering
‘ — S . L i
| [47 o ‘ J Kekuatan |
‘ Lambang Puri;inkut:m |‘ D:un:]e.cr tarik
f \ panay mo) [ tkey/mm?)
\ - 20 atau kurang 58-79
Dilunakkan 21-80 53-69
835¢-D ——+ 1 m———
Tanpa ! 20atau kurang 63-82
( dilunakkan 21-80 , 58—7’
20 atau &urdng 65-86
, Dulunakkan | 21-80 ( 60-76
| S45C-D ————t R ol -
I Tanpa [ 20 atau kurang 71-91
dilunakkan | 21-80 66-81

|

20 atau kurang
21-80

+—

Tanpa 20 atau kurang

dilunakkap i 21-80 75-91
. J _ _— T

Dilunakkan

Diploma III Teknik Universiias Jember
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Tabed 34, Base Nomitrubei wroom et 1S fErpy AR - e
* Simbol ' Tipe No Jenms bacs Kadar Kekuatan Penggunaan
dengan deoksidasi bahan menLiu C (% P 00 3
g il LURONORM 25 < » :';':;,‘,,1,"- T man, g H ‘
ésa :::;.; 1.0033 Fe 33.0 = $40-+ 490 190 18 = Urituk bagian tanps beban khusus
£ 30 1.0035 - 340490 190 18 =
St 34-1 U 1.0100 Fe 34.A 0,17 330:410 200 2y 95120 Baja tempa, mudch dikerjakan, ik
It 1.0150 untuk puku keling dan sekrup, pelat
St 34-2 Ili :(};gg ]1:'0 3-;-};1(11‘ 0,15 ckstrusi dan pipa.
i ‘e 34BN
E‘f:-'i__ U 1.0110 Fe 37.A 0,20 300440 L240 25 105125 Daja tempa, biusa dipakai dikonstruksi
3 B IS 1.0111 mesin, untuk tangki dan ketel. mudah
St 37- 10112 Fe 37.B31°0 0,18 dilas.
. e B 1.0114 Fe 37.B3FN
St37.3 * KR 1.01i6 Fe 37.C3 0,17
St 42-1 u 1.0120 Fed2-A 0,25 410:--490 250 22 120140 Xomponen pres dan tempa, poros be-
_— % ;?:;l i o bﬂ;’l dsrdang. batang engkol kecil, mu-
t 42- L0132 e 42.RIFU 26 dah dilas.
R 1.0134 Fe 42-B3FN
St 42-3 AR 1.0136 Fe 42-C3 0,23
St 50-1 L 1.0530 Fe 50-1 0,25 40599 200 20 140170 Poros beban tinggi, batang engkol mu-
St 50.2 R 1.0532 Fe 50-2 0,30 dah dikerjukan, sulit aikeraskan,
St 52.3 RR 1.0841 Fe 52.C3 0,2 310610 350 22 - Baja kenstruksi bangunan, mudah di-
las
St 60-1 R 1.0540 Fe 0.1 0,35 500 710 330 15 170105 Unwuk komponen pembebanan tinggi
St 60-2 R 1.0572 Fe 60.2 0,40 dan boban, gesex, iena’ pasak, 4pi, rods
gigi, spindel, dapat dikeraskan,
8t170-2 R 1.0632 Fe 790.2 0.5 640830 360 1n 195240 Untuk komponen yang sangat keras

noken as, penggiling, cetakan, dapat di-
lakukan, temper dan bisa dikerjakun.

Untuk grup kualitas utama, harus mengandune kadar % P, S atau N yang rendah,
Q : Tepiyang tidak retuk; 2 : batang turik; I':
U : tidak stadbil, R :

stabil.

tempa; Ro : untuk pipa.

RR @ diwang dalam keadaan sangat stabil.
Harga untuk tebal : 16 mm, untuk 16...40, ag.. 10 N/mm', untuk 4G... 100 mm, oy... 26 Nfmm* dipilih lebih rendah.
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J..unak dﬂumkhn) 4
embag, 'bmlmm (keu.,)

Kaca data:
Serat kau

Masnmum (murm)
Cnmpu_{u;

Monel (67% Ni, 30% Cu)

Nikel

Nilon

110 ¢

3-10
12 — 40

25 - 160
20-90

330
e
760

20--70
80 — 280

170 - 1.100
140 - 620

1,000 — 3.000

~25 5 5058100 = 170
20-50 | 140 ~240
65—170 | 450—1.200
45-110 | 310=1760

610 40--70

7.000 -- 20.000 -

R Laporan Propek Akhir 99
&) Program Teknik Mesin
‘fabel H-3 SIFAT-SIFAT MEKANIS
s ,, . “Pezsen |
Tegangar: leleh o, Tegangan batas o, neinanjangar.
» ; ; (panjang ukurat
i® | MR si MPa 50 mm)
Aluminium (murni) 5 LI 00 % Gr TO | 70 60
Alummmm campurau i 35— 500 15~ so 100 550 145
Rsot4T6 G U o 416" 70" 480 13
6061 T6 : 2707 45 ; 310+ 17
7075 TG 40 8G salay 550 1l
Kunmgm 70 — 550 30-90 200 — 620 4 - 60
Kumngm ‘merah (80% Cu, : ‘
..20% Zn); keras 470 85 ' 590 4
“Kuningan merah (80% Cu
' 20% Zn); lunak 90
- Kuningan naval; keras 410
’Kuningan naval lunak ﬁi_TO 5
Ba.tu'batu (tekan)
82‘- 690
II emnggu mmgm keres 450 A
Perunuu munpn lunak 170
120 -.920

5~15
2-20
2350
2-50
50



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

14 MNONTA-SVEAE NNV SYHaIWad 1vav|  MINMAL 11T d
T esyuadiq . redsuej)
TI0166° W WIN iy m@v
T ey

umeduus, YV 1N1908 AVIHY © mequedig
h_ R iEuEsj0] ﬁuuﬁﬂ + 0so
O— . B
L) !
J1 opE '\ = cmm/
I D_MR ___ oy
1] — A -
__L..--w--w- P . _ 11 [ _” ml|ﬁ”v
T..v||h,: g i L it - i 6 s e | 5
I | n i =
K i s L -
e ©
Ul bl ® B
.r.‘.ull..m .1|I|\ . Hm|uJ
e P = Fi=
s N i&
9 © 1 1 ‘
- - © | |
4 . / !
o ﬁ ) ﬁ
ﬁ 7 BE8 N\ |
, ES
r | © 1 B R
1 =]
" J S IJIQ
ho o |, 1 !
~J ) >
@ P B |
ueduRIa)ey HM.“_H::“M“ ueyeg BLUBN yeump | ON
6% 0S auvay| T [ ®|
LE 1S souabBuad Jpn| * | ¢ = a8
40D |sag | 3nonuay 1BiBepoy| P | ¢
I2CES uoxauaed sodod| | b
“Bunoo) | T | s
2v IS | »ouabBuad sony| V| o
2r 1S EE IR
LE IS Bo) yoBBuvAuagd| 1 8
21 W LE 1S Jnuw uop 3nog| I 6



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

/4% DIV IDONAd SVl AINMH1 11d |

| LYHITIa | TWOONVL _

2101-66 WIN | NYNLYS m@v _,

NV LYONIN3d A OYRHY @ HYEWVOIO VIS ISYIAONI f.

_ _

7 " _

,_ S Yo/ _

| o / |
|

VI

et

., Tk ﬁ o _//

"Tmﬂ,ﬁ . ﬂ«w,mlblf /w\ g S -

| - 0] \MWWAK : - _ ﬁ
H ﬁ e b L\ \

= ol h
OO O ©® 6 | m

NYlY1wDd|  HYTRNC NYHYH ) %mz{udzﬁﬁ_ ON| 7

/€ 1S HouaBBuad soni uminpng S0UGy 1

407 |sag (uojuidy 3nonJay (Bl opoy

2y IS »o4abBBuag son|

€E 1S | Buy
LF 1S 8 W 3n°R

3
1
1
1 LE 1S 8 W 30d
1
1

DD |« |m |



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

Sy FINN HINM3FL IIIAd | USSR AluMa]
| LYHITIG IYOONY L \\.*,/ )
210-66 ' WIN WA NYNLYS D (~I\)
NP LYONIY3d o OVYWHY aVEWYDIQ vIvS 6
~ NV1VIWD| WP NVHVE JVEWYD YWON ON
T G0 GE S ] NYO3INId SOold

V-Vvied
v |
7
% )
0 - - i ’
v A 96¢
v ) |
86¢



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

E..\‘ CANM MINASL IIT Q_ NISIW AHINMIL

L LyHITIa IVOONVL! _
2I01-56 ' WIN WAt NYNLYS | i'wii@\

NYLYONIN IS | & TYWHY ' AYEWYOIT gIwNS ISHIA0N

UoALI(]

W~¥X UBSU010]

—010g
Jlf\

Y
\ 77/

c'e

1 |2 0E 8 3IdS |

NVIVIVI Wl NVHVE AVEHWVO VWVN ‘ON -



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

- e —

. . i
v ﬁ CANN MINMIL 11T d | NISIW MINXEL |
ﬁv | LYHITIO MIVIaNYL —
2I0T-66 ' WIN We : Nvniys | [ — @\ =
NV LYONI¥3d % ¥ OYWHY ' AVEWVYIIQ CACEN ISY3IA0¥d m :
B o
&£z
. e
— &
-
-
H —]

oSY X NI/

r

N\

5304

Uc@

ey _
|

LE 1S

00c

3WaV m:.rw\v_¢muuuzunu.|~_Hn_:

NVHVE

AYEWNYO YWEN

NVIV1VD W

e e ———


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

