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ABSTRAK

PROSES PEMBUATAN RANGKA
PADA MESIN PERAJANG DAUN TEMBAKAU

Oleh :
Fuad Albaha
06508134077

Rangka pada Mesin Pergjang Daun Tembakau ini merupakan bagian yang
sangat penting. Tujuan dari pembuatan Rangka pada Mesin Pergjang Daun
Tembakau ini adalah: untuk mengetahui jenis bahan, jenis mesin dan alat-aat
bantu dan mengetahui langkah-langkah atau proses pengerjaan dalam pembuatan
Mesin Pergjang Daun Tembakau.

Metode yang diterapkan dalam proses pembuatan Mesin Pergiang Daun
Tembakau ini diawali dengan perancangan konsep, penygian gambar dan
identifikasi bahan yang digunakan. Bahan yang digunakan pada pembuatan
Rangka Mesin Pergjang Daun Tembakau ini terdiri dari 1 macam bahan yaitu
karbon rendah. Sedangkan alat dan mesin yang digunakan dalam proses
pembuatan komponen ini meliputi : mesin las busur, mesin bor, mesin gerinda,
mistar, penyiku, penitik, penggores.

Hasil dari pembuatan Rangka Mesin Pergiang Daun Tembakau dan
pengujian yang telah dilakukan, dapat diketahui bahwa keseluruhan baik rangka
maupun komponen dari Mesin Pergang Daun Tembakau ini berfungs dengan
baik, setelah dilakukan pengujian. Rangka yang berfungsi sebagai sebagai
penopang, penguat, dan penyeimbang suatu konstruksi. Rangka pada Mesin
Pergjang Daun Tembakau ini mampu menopang Semua komponen sesuai dengan
yang diharapkan, di mana rangka ini dapat berfungsi dengan baik. Mesin yang
digerakkan dengan bantuan poros dan puley yang dihubungkan dengan motor
listrik. Secara keseluruhan pembuatan mesin pergjang daun tembakau dapat
bekerja sesuai dengan apa yang diharapkan.
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ABSTRACT

MAKING PROCESS FRAMEWORK
MACHINE IN TOBACCO LEAF CHOPPER

By:
Fuad Albaha
06508134077

Framework on Tobacco Leaf Chopper Machine is a very important part.
The objective of the Framework on Tobacco Leaf Chopper Machine is: to know
what types of materials, machinery and auxiliary equipment and know the steps or
process of making Machine Chopper Tobacco L eaves.

The method applied in the process of making Machine Chopper Tobacco
Leaf begins with design concepts, presentation drawings and identification of
materials used. Materials used in manufacture of Tobacco Leaf Frame Chopper
Machine is comprised of a range of materia that is low carbon. While the tools
and machines used in the process of making these components include: arc
welding machines, drilling machines, grinding machines, ruler, square, marker,
etcher.

Results from the manufacture of machinery Chopper Frame Leaf Tobacco
and testing has been done, it is known that good overal framework and
components of the Leaf Tobacco Chopper Machine is functioning well, after the
testing. Framework that serves as a crutch, brace, and balancing a construction.
Framework on Tobacco Leaf Chopper Machine is capable of sustaining all
components as expected, where the framework is to function properly, engine-
driven shaft and puley assistance associated with electric motors. Overall chopper
machine manufacture of tobacco leaves to work in accordance with what is
expected.
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BAB |
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Tumbuh kembang masyarakat dipengaruhi oleh sumyntenusia
itu sendiri oleh karena itu manusia berperan adibm mengembangkan daya
kreatifitas dan inovasi guna menghasilkan suatayko/ang berkualitas dan
mampu bersaing dengan produk sejenisnya, oleh &dtebanyak pihak yang
berlomba-lomba untuk membuat atau mengembangkamoltek yang lebih

baik dan memiliki manfaat dan efisiensi yang besar

Peralatan manual dalam berbagai bidang pada paageryang
membutuhakan waktu yang cukup lama akan menimbuktieggnuhan baik
pada para pekerja maupun produsen itu sendiri, kdebna itu pengerjaan
dengan cara manual sekarang ini mulai berkurandnin§ga peralatan
manualpun sekarang banyak dimodifikasi dan diuledtai& mungkin supaya

peralatan itu dapat bekerja dengan maksimal.

Perubahan dari cara manual menjadi mesin perajang tembakau
dengan menggunakan motor tak ubahnya hanya meajadl&t tersebut lebih
efisien dalam pemanfaatan waktu maupun tenaga. pewigerjaan manual
proses pengoperasiaanya lebih cenderung pada ap#tasendiri, yang tak
lain sangat menguras tenaga. Jika hal seperti é@mnalkan waktu yang lebih

lama akan mengakibatkan operator cepat letih. §ghiperajangan tembakau



tersebut akan tidak berjalan lancar karena mendramibatan dan banyak

waktu yang akan terbuang..

Pada perajang dengan cara manual rangka yang #eyuaaalah dari
kayu dan pemotongannya masih dengan cara dipeBanighasil survei yang
kami lakukan ditemanggung kepada salah satu pgtarg bernama bapak
Akhmad, Kapasitas perajangan daun tembakau secaraatfiradisionalyaitu
100 kg selama 3 jam atau 33 kg/jam dilakukan oletiarp yang sudah mabhir.
Satu gulungan daun tembakau yang belum dirajand agampai 20 lemabar

daun tembakau.

Dari pertimbangan diatas makadibuatlah produk megsemajang
tembakau yang menggunakan motor dengan harapam getsses perajang
tembakau tersebut lebih meringankan pekerjaan pguaator. Sehingga
proses perajangan tembakau dapat berjalan denglkndba lancar serta

mendapatkan hasil yang mendekati sempurna.

Rangka mesin perajang tembakau menggunakan bahanbaja
karbon rendah St.37. Rangka pada mesin merupakgianbgyang sangat
penting, disamping sebagai penopang, penguat, dgryepnbang suatu
konstruksi rangka juga berfungsi sebagai kesatuaranly yang saling
menguatkan satu sama lain. Untuk menambah nilgisiumaka mesin yang

dirancang harus melebihi kapsaitas peralatan manual

Rangka adalah komponen penting pada mesin perdgangtembakau

ini seperti halnya manusia tanpa rangka atau tutaaa tubuh tidak dapat



berdiri tegap apalagi berjalan. Rangka menopan@laekomponen yang
didalamnya terdapat bantalan poros, puli, motor kamponen-komponen
penting lainnya yang menempel pada rangka.Bila pemaln rangka satu
sama lain tidak presisi maka akan mempengaruhrjkik@mponen yang lain
dan kerja mesin kurang maksimal.Maka dari itu ppogembuatan rangka
harus baik agar komponen yang meliputi didalamnyga jdapat bekerja

dengan maksimal.

Mengingat pentingnya rangka mesin yang gunanyakup&nopang
komponen-komponen dari mesin perajang daun tembakbaka proses
pembuatan rangka ini tentunya sangat membutuhkatelitken dan
kecermatan, sehingga menghasilkan rangka yang d#aat kokoh untuk

menunjang bodi mesin perajang daun tembakau.

Menjawab permasalahan tersebut, kami mencoba mekaip sebuah
alat yang terkait dengan konsep. Dalam pembuatasinmtersebut, hal
pertama yang menjadi pusat perhatian kami adalahaaiéikasi model mesin
yang sudah ada dan terkonsep sebelumnya sehingggdneiri khas

tersendiri dan mampu menghasilkan kinerja mesig yaloih baik.

. ldentifikas Masalah

Berdasarkan permasalahan diatas dapat diidentkidkasmasalah

sebagai berikut :



1. Bagaimana pemilihan bahan yang sesuai untuk pewrbuangka

mesin perajang daun tembakau?
2. Bagaimana proses pembuatan rangka mesin perajangetabakau?
3. Bagaimana efesiensi waktu proses pengerjaan dagjgpeaan bahan?
4. Bagaimana rancangan rangka mesin perajang daumakenn®
5. Bagaiamanakinerja rangka pada mesin perajang eéaurekau?

6. Bagaimana sistem keamanan dari mesin, baik keamterhadap

operator atau keamanan dari kerusakan mesin yamgdkuat?

7. Bagaimana perlakuan bahan supaya sesuai dengamgkenja?

C. Batasan Masalah

Berdasarkan pada identifikasi masalah di atas, makaulis

membatasi masalah hanya pada proses pembuatamrangk

D. Perumusan Masalah

Mengacu pada batasan masalah di atas, maka yaagdikpmukakan

dalam rumusan masalah adalah sebagai berikut:
1. Bagaimana prosedur pembuatan rangka?

2. Bagaiamana kualitas ukuran rangka?



3. Bagaimana uji fungsi dan uji kinerja pada rangkaimeerajang daun

tembakau?

4. Berapa waktu keseluruhan yang dibutuhkan dalam patab rangka?

E. Tujuan

Sesuai dengan rumusan masalah yang dihadapi majken tu

pembuatan rangka pada mesin mesin perajang dalakamantara lain:

1. Dapat mengetahui prosedur pembuatan rangka pada pewjang
daun tembakau.

2. Dapat mengetahui kualitas ukuran rangka.

3. Dapat mengetahui hasil uji kinerja dan uji fungsgiea pada mesin
perajang daun tembakau.

4. Dapat mengetahui waktu keseluruhan yang dibutuhkkatam

pembuatan rangka pada mesin perajang daun tembakau.

F. Manfaat
Adapun manfaat yang dapat diperoleh ialah :
1. Bagi Mahasiswa.

a. Merupakan proses belajar secara nyata untuk

mengembangkan, merancang, memodifikasi, dan atau



menciptakan karya — karya baru yang berguna bagi di

pribadi dan orang lain.

b. Sebagai sarana untuk menerapkan ilmu yang slama ini
didapat saat kuliah di jurusan teknik mesin untuk
mengembangkan IPTEK. Sebagai wahana pengeldéaan
work dan media pengukur kompetensi mahasiswa dalam
mengembangkan konsep dan cara berfikir inovatif.

c. Sebagai salah satu syarat untuk mendapatkan ghlar a

madya D3 teknik mesin.

d. Sebagai suatu penerapan teori dan kerja praktelg yan

diperoleh saat dibangku perkuliahan.

e. Meningkatkan daya kreativitas, inovasi dan keahlian

mahasiswa

f. Menambah pengetahuan tentang cara merancang,
menciptakan karya teknologi yang bermanfaat damndal

proses pembuatan komponen.

g. Melatih kedisiplinan serta kerjasama antar mahasibaik

secara individual maupun kelompok.

2. Bagi Lembaga Pendidikan.

a. Sebagai bentuk pengabdian kepada masyarakat siesgsn
tri dharma perguruan tinggi, sehingga perguruarggiin

mampu memberikan kontribusi yang berguna bagi



masyarakat dan bisa dijadikan sebagai sarana ushik
memajukan dunia industri dan pendidikan.

b. Merupakan inovasi baru yang dapat dikembangkan &Bmb
dikemudian hari.

3. Bagi Masyarakat.

a. Memberikan alternatif baru dalam  meningkatkan

produktifitas.

b. Menumbuhkan suatu sikap kepada masyarakat untdikiber
positif, ilmiah dan dinamis serta berperan aktiflada

pembangunan di daerah sekitarnya.

4. Bagi dunia industri

a. Bisa meningkatkan hasil produksi yang didapatkangde

kualitas yang baik dan mampu bersaing.

b. Dapat meningkatkan hasil ekonomi dan kesejahteraan

masyarakat

G. Keadian
Konstruksi perancangan mesin perajang tembakauk umdwstri kecil

merupakan hasil modifikasi dari produk yang sudarngh ada dan
mengalami perubahan-perubahan baik perubahan heuokwkan, maupun

perubahan konstruksi dan fungsinya sebagai hasibsi perancang.

Mesin perajang tembakau yang dulu memiliki bentwikiran yang

lebih besar sedangkan hasil desain mesin peraganigakau yang sekarang



memiliki bentuk, ukuran yang lebih kecil dengan &sipas produksi yang
lebih baik.Hasil rancangan ini diharapkan menjaddpk baru yang memiliki

kinerja yang lebih baik dari sebelumnya.

Memodifikasi dan inovasi yang dilaksanakan bertajuantuk
memperoleh hasil yang maksimal dengan tidak mengufangsi dan tujuan

pembuatan mesin.
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PENDEKATAN DAN PENYELESAIAN MASALAH

A. Identifikas Gambar Kerja

Dalam pembuatan rangka pada mesin perajang temigakaloar kerja
sangat dibutuhkan sebagai alat untuk komunikasaraperancang dan
operator pada suatu produk yang akan dibuat. (dednk itu pada prosesnya
dibutuhkan toleransi tertentu dalam pembuatan m@ngksebut sehinnga
produk yang dihasilkan akan sesuai dengan starelaydkan suatu produk.
Rangka merupakan bagian yang sangat penting disgrapbagai penopang,
penguat, dan penyeimbang suatu konstruksi ranga perfungsi sebagai
kesatuan batang yang saling menguatkan satu sam@é&ntuk rangka pada
mesin perajang tembakau adalah persegi empat, badlam pembuatan

rangka berupa Profil L ukuran (40x 40 x 3mm)

Gambar. 1. Rangka
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1. Ukuran

Gambar kerja dalam pembuatan rangka harus disdemagan
ukuran yang jelas, termasuk toleransi,kemudian abat saja yang akan
digunakan. Dengan adanya gambar kerja yang lengham sangat
mempermudah dalam proses pengerjaan, khususnyen qaagerjaan
welder. Dengan adanya gambar kerja juga dapat meminimalka
kesalahan-kesalahan, baik dalam proses atau upetagerjaan maupun
hasil akhir yang di capai. Sebelum kita melakukamatis pekerjaan
pembuatan rangka, langkah awal yang perlu dilakukk@mgan cermat

adalah mengidentifikasi gambar produk yang akanatib

2. Bahan
Mengenai jenis bahan pada gambar kerja, digunakaiok u
menentukan bahan pada saat pembuatan. Hal ini juBartuuntuk
menghindri adanya kesalahan pada produk yang akaratd Misalnya
pada pembuatan rangka disini menggunakan Baja hkaradah St.37
profil L ukuran ( 40 x 40 x 3 mm ) dengan pemilihbahan tersebut

mempertimbangkan disamping kekuatan, biaya daseprpengerjaaan.

B. ldentifikasi Alat
Dalam penggunaan alat atau mesin perlu dipahamivdatiap
mengerjakan baik itu pada proses pemotongan atayap#mungan pada

pembutan rangka harus mempertimbangkan bahan dayaalg tepat untuk
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digunakan atau dioperasikan oleh operator itu sertisni tujuannya adalah
untuk mejanga umur mesin dan alat dalam pemakaianya
1. Pengukuran
Sebelum melakukan pemotongan pertama - tama déakuk
pengukuran bahan yang akan digunakan untuk pembuatgka, Alat —
alat yang digunakan dalam proses pembuatan randkiaha sebagai
berikut :
a. Mistar Gulung
Mistar gulung merupakan alat ukur yang digunalatuk
mengukur benda kerja yang panjangnya melebihi wkdexi mistar
baja. Mistar gulung dibuat dan pelat baja yangheipis dari pada
mistar baja. Sifatnya lemas/lentur sehingga dapgiindkan untuk
mengukur bagian-bagian yang cembung dan menyudpertse
mengukur panjang, keliling bidang lengkung (bundiftistar gulung
ini mempunyai tingkat ketelitian 2 mm, sehingga atatidak dapat
digunakan untuk mengukur benda kerja secara préSismantri,1989

. 39).

Gambar 2. Mistar Gulung.
b. Mistar Baja
Mistar baja atau mistar ukur merupakan alat ukunien

langsung yang paling sederhana. Dengan alat ukier hasilnya dapat
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dibaca langsung pada bagian ukuran ( skala ) kilattarsebut. Mista
baja dibuat dari plat bajeyang pada kedua sisi salah ¢
pemukaannya diberi diberi ga-garis skala. Panjang skala uku
untuk mistar baja tersedia 150 m— 1000 mmdengan pembagic

terkecil skala Y2 mm dan 1 m

( Solih Rohyana, 2009 : ¢ 68)

Gambar 3. Mistar Baja

Penggaris Siku
Penggaris siku merupakan alat bantu dalam mengga
berfungsi menandai benda pada saat dipotong atéakukian

penyambungan supaya hasilnya tidak miring dan reemk sudu

yang benar

Gambar 4. Penggaris Sil&iku
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Penggaris siku/sil-siku merupakan peralatan yang dapat berfu
sebagai :
1) Peralatan bantu dalam membuat garis pada bend
2) Peralatan untuk memeriksa kelurusan suatu t
3) Peralatan untuk mengukur kesikuan be
4) Peralatan untuk memeriksa kesejajarenda
5) Peralatan untuk mengukur panjang be
(Sumantri, 1989:11-117)
Agar pengukuran berhasil dengan baik, maka lar-langkah
yang harus dilakukan dalam pelaksanaan penyikdalala
1) Membersihkan benda kerja dari beram dan kotoramya
2) Pengukuranharus menghadap pada daerah yang te
sehingga benda kerja dapat diketahui apakah peanut@nd:

kerja bene-benar lurus, siku dan rata.

Tidak rata
_-"'-.‘.

Gambai5. Pengukuran Benda Kerja Yang Tidak |
3) Pegang benda kerja dengan tangan kiri dan-siku dengan

tangn kanan (Sumantri, 1989: 117esekkan permukas
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pada bagian dalam dari penggaris siku terhadapt quehie

benda kerja yang diuku

Gambai6. CaraMelakukan Pengukuran Dengan u

d. Penggor es
Penggores adalah alat untuk menggores permukaaa kerja,
sehingga dihasilkan goresan atau gambar pada desgla Karen:
tajam maka penggores dapat menghasilkan goresantyas Bahar
untuk membuat penggores ini adalah baja perkakasgga penggore
cukup keras dan mampu menggores benda kerja. ores memiliki

ujung yang sangat runcing dan ke

Gambar 7. Penggores

Berdasarkan bentuk, penggores dapat dibedakan dn€nj

macam yaitu, penggores dengan kedua ujungnya tejam ujunc
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yang satunya lurus dan yang lainnya bengkok. Upariggores kedua,

hanya memiliki salah satu ujung yang tajam ( Sumat89 : 121).

2. Pemotongan
Alat—alat yang digunakan dalam pemotongan dalambpatan
rangka antara lain adalah sebagai berikut :
a. Gergaji Besi
Gergaji besi digunakan untuk memotong benda kesfua
dengan ukuran yang sudah ditentukan. Sengkanggkrgaji ada dua
macam Yyaitu tetap dan dapat disetel. Sengkang vapgt disetel
memungkinkan pemasangan daun gergaji dengan pa2jhgim dan
300 mm. Sedangkan sengkang yang tetap biasanyaattgu untuk
panjang daun gergaji 300 mm. Menurut letakanyai, gigigi daun
gergaji ada yang dibuat satu sisi dan ada yangatibua sisi. Daun
gergaji dengan gigi—gigi pada satu sisi digunkatukirmemotong
bahan yang tebal melebihi lebar daun. Sedangkam giengaji dengan
gigi—gigi pada kedua sisinya dapat digunakan unto&motong
ketebalan kurang dari lebar daun gergaiji.

( Solih Rohyana, 2009 : 100 — 102)
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Gambar 8. Gergaji Tangan

Tabel.2.1. Pedoman Pemeliharaan Daun Gergaji Tamgak Pemotongan

Berbagai Macam Bahan

Bahan yang Akan Digergaji Jumlah Gigi Tiap 25 mmjBag Daun
Alumunium, paduannya, peunggu, 14-18

kuningan, besi tuang pejal, tembaga

Baja perkakas, baja lunak 18

Baja profil, pipa baja, pipa besi tuang 25

Plat tipis, pipa tipis 32

b. Ragum

Ragum adalah suatu alat penjepit untuk menjepitiddrja

yang akan dikikir, dipahat, digergaji, di tap, dieg, dan lain lain.

bahan untuk pembuatan ragum adalah besi tuang bet@au tuang.

Dengan memutar tangk@nandel) ragum. Maka mulut ragum akan

menjepit atau membuka/melepas benda kerja yangngetikerjakan.

Bibir mulut ragum harus dijaga jangan sampai ruskkat terpahat,

terkikir dan lain sebagainyan@moth-pemesinan.blogspot.com)
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Gambar 9. Ragum

Gergaji Mesin
Mesinini dapat digunakan untuk mmemtong beberapa m:
benda kerja, diantaranya memotong benda pejal, noemgrofil, dar

memotong pipi

Gambar 10 esin Gergaji

Ukuran daun gergaji mesin berbeda dengan ukuram
gergaji pada daun gergaji tan¢ Panjang, lebar, dan panjangr
melebihi panjang, lebar, dan tebal daun gergagaanPada umumny

bergigi tunggal, sifatnya kaku dan mudah p:
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Banyak gigi antara ¢ 14 gigi tiap inci. Kebayakan letak
giginya bersilang zig-zag, hal ini menghindari macetnyagerg
terutama pada waktu menggergaji benda kerja yangkben besa
karena adanya pengembangan dari benda kerja ypoigag

( SolihRohyana, 2009 : 1C- 105)

Mesin Gerinda Potong

Pada proses pembuatan rangkedilakukan prose
penggerindaan hal ini dilakukan guna memperolehrarkukerataar
Penggerindaan ini dapat dilakukan pada awal prpsesbentukal

seperti memotong guna memgleh ukuran panjang dari rangka c

membentuk sudut ° dengan memotong bagian ug pada

rangka/batang plat sik

Gambar 11. Gerinda Potong
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d. Kikir (file)

Kikir adalah alat perkakas tangan yang berguna kuntu

pengkikisan benda kerja.

Macam- macam bentuk gigi kikir :

1)

2)

Bentuk gigi kikir miring digunakan untuk mengerjakbenda-
benda yang lunak misalnya; timah hitam, thermogdast
alumunium murni dan sebagainya. Untuk menghinderarn-
beram yang melekat pada alur gigi maka gigi tersebu
dilengkapi dengan pemutus beram.
Bentuk gigi kikir lengkung digunakan untuk mengkga
bahan yang lunak misalnya; anti karodal, duralummmigigi-
giginya yang dilengkapi dengan pemutus beram tetapi
pengeluaran beram tersebut terjadi dari keduaysisin
Jenis—jenis kikir dan fungsinya :
a) Kikir palt, digunakan untuk pengikiran bidang rata.
b) Kikir pilar, untuk pengikiran bidang yang besar.
c) Kikir segiempat, untuk pengikiran penampang maupun
lubang segiempat.
d) Kikir segitiga, untuk lubang segitiga maupun sdut
runcing 60°.
e) Kikir pisau, untukalur pasak dan ekor burung dengan
sudut krang dari 60°.

f) Kikir bulat, untuk lubang bulat dan rongga cekung.
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g) Kikir setengah bulat, sisi ratanya untuk bidang r@n
sisi bundarnya untuk rongga bundar/cek
h) Kikir silang, untuklekukan dan pembulat

( Solih Rohyana, 2009 : 8

T el
—_— )
AT )

Gambar 12. Kikir
3. Pengeboran
Dalam pingerjaan melubagi atau pengeboran ra, alat - alat
yang dgunakal adalah sebagai berikut :
a. Penitik
Penitik dapat dibedakan menjadi dua jenis berdas:
fungsinya yaitu penitik garis dan penitik pusKedua jenis penitil
tersebut sangat penting artinya dalam pelaksanaalukis dar

menandai, sebab mas-masing mempunyai sifat tersenc

Gambar 13. macamacam peniti
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1) Penitik garis
Agar garis yang telah digoreskan pada permukaadaben
kerja tidak mudah terhapus selama benda kerjabigtrsigkerjakan,
maka perlu digunakan penitik penggaris untuk mejajaar garis
batasnya. Penitik garis dibuat dari baja perkalasyyberbentuk
batang silindris dan salah satunya diruncingkan. 6Cara
menggunakan penitik garis, ujung penitik ditimpakzda garis
yang telah dibuat kemudian dipuku-pukul ringan @mgpalu dan

berpindah-pindah sepanjang garis dengan jarakiseaigat.

dikartel

Gambar 14. Penitik Garis
2) Penitik Pusat
Penitik pusat memiliki sudut yang lebih besar dibagkan
dengan penitik garis. Besar sudut penitik pusataad@0 derajat,
sehingga penitik ini akan menimbulkan luka atauasefang lebar
pada benda kerja. Penitik pusat ini cocok digunakeuuk
membuat tanda terutama untuk tanda pengeborann&aedut

penitik ini besar, maka tanda yang dibuat oleh tgemi akan
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dapat mengarahkan mata bor untuk tetap pada pusigieborar
Dengan demikian penitik ini sangat berguna sekaiam
pelaksanaan embuatan benda kerja yang memiliki proses k

pengeboran. (Sumantri, 1989 : 1.

Gambar 15. Penitik Pusat

b. Mesin Bor

Adapun jenis mesin bor yang digunakan dalam pembraagke

dalam proses pengeboran yaitu dengan menggunakaargan dai

borduduk atau bor mej

Gambar 16. Bor Tangan
Mesin bor adalah peralatan mesin perkakas yangresegcaum

digunakan untuk membuat lubang pada benda kSelain itu juga
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berfungsi untuk mereamer (meluaskan), mengetapladtahain. Hampir

semua mesin bor sama proses kerjanya yaitu poaosaunesin berputar
dengan sendirinya mata bor akan ikut berputar. Matayang berputar
akan dapat melakukan pemotongan terhadap benda Yang dijepit

pada ragum mesin. Pada umumnya jenis mesin bordigngakan pada
bengkel kerja bangku maupun kerja mesin adalah nmesi tangan,

mesin bor tegak, mesin bor radial, mesin bor b@gponajemuk, mesin
bor koordinat, mesin bor meja, mesin bor lant@m®han mesin bor
tersebut tergantung dari jenis pekerjaan yang diakukan. Mesin bor
menurut Daryanto (1990 : 247) adalah Dinamakan mésir meja,

karena mesin bor ini ditempatkan pada meja kerjsiivibor ini dapat
dipakai untuk membuat lubang dengan diameter Ibbgar dari lubang
yang dibuat oleh mesin bor tangan. Konstruksingg jlebih kompleks
dibanding dengan mesin bor tangan. Kapasitas nbesimeja adalah 13
milimeter, artinya mesin ini  mempunyai chuck yasgpat menjepit
mata bor berdiameter 13 milimeter. Mesin bor iremigkapi dengan
meja tempat dudukan ragum mesin atau tempat merjepda kerja
yang akan dibor. Mesin bor ini digerakkan oleh mdistrik, dimana

putaran yang dihasilkan oleh motor listrik dengaanggunakan pully
dipindah keporos utama motor. Karena mesin inndikapi dengan cara
pully bertingkat, maka putaran yang dihasilkan olelotor dapat

diperbesar atau diperkecil sesuai dengan kebutuhan.
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Gambar 17. Mesin Batan Proses Mengel

Dalam proses pengeboran hal yang perlu diperhatiddalal
pemilihan mata bor guna memperodiameter lubang yang diinginka
Adapun jenis mata bor harus menyesuaikan bahan kada ker;j;
yang akan dibor hal tersebut dimaksudkan agar tidgidi kerusaka
pada mata bor, benda kerja dan kecelakaan kena Baumnya mat
bor dengan diameteampai 13 milimeter mempunyai pemegang be
lurus/silinder, sedangkan mata bor dengan dianus¢as 13 milimete
mempunyai pemegang berbentuk tirus, sesuai dengatirudan

pemegang bagian dalam poros utama mesin bor (ntri, 1989 : 254)
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Gambar 18. Mata Bor
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Gambar 19. Bagian Mata Bor

Tabel .2 Macam -Macam Sudut Mata Bor dan Kegunaar

( Eka Yogaswara, 2008 : 54 )

~ Gunanya untuk Mengebor

& Logam ferro, besi tuang, dan baja
ik ErE tempa

Aluminium, tembaga, timah, seng,

RESSSSST—)  fanumie

) A
i) m; Kuningan/loyang dan perunggu

Pualam/marmer, batu tulis, fiber,

&

= O ‘-"""-M' dan ebonit

2 &%@ Karet keras dan semacamnya
X .
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Hal- hal lain yang haras diperhatikan dalam prgsasgeboran

yaitu:

1) Kecepatan spindle yang diteruskan pada cak ataungdyor
harus sesuai dengan kondisi dalam proses pengelbGeaa
untuk mengatur kecepatan spindle mesin bor dapefutian
dengan menggerakkan klem penyetel ban sehinggat dapa
memindahkan v-belt ke cakra tingkat sesuai paotargang
diinginkan. Rumus yang digunakan untuk marem

putaran mesin bor adalah :

Cs= (r x d x n)/1000 satuannya m/menit

dengan :

d = diameter alat potong, satuanya mm.

n = putaran spindle utama / alat potong, satuarmya

n= (1000 x Cs)/(x x d) satuannya rpm

dengan :

d = diameter alat potong, satuanya mm.

Cs = kecepatan potong, satuannya m/menit

( Cutting Condition Andryanto&Weblog.htm )
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Untuk menentukan besarnya kecepatan potong moatBlSS dapat dilihat

pada Tabel 2.3:

Tabel. Kecepatan potong untuk mata bor jenis H&&ntri,1989 : 262)

No. Bahan Meter/menit Feet/menit
1. | Baja karbon rendah (0.05-0.30 % C) 24,4-33,5 1@0-

2. | Baja karbon menengah (0,30-0,60 %|C)  21,4-24,4 0-807

3. | Baja karbon tinggi (0,60-1,70 % C) 15,2-18,3 6R0-

4. | Bajatempa 15,3-18,3 50-60
5. | Baja campuran 15,2-21,4 50-70
6. | Sainless Sed 9,1-12,2 30-40

7. | Besituang lunak 30,5-45,71 100-150
8. | Besituang keras 20,5-21,4 70-10(
9. | Besituang dapat tempa 24,4-27)4 80-90
10. | Kuningan daiBronze 61,0-91,4 200-300
11. | Bronze dengan tegangan tarik tinggi 21,4-45]7 70-15D
12. | Logam monel 12,2-15,2 40-50
13. | Aluminium dan Aluminium paduan 61,0-91,4 20®@-30
14. | Magnesium dan Magnesium paduan 79,2-122,0 260-4
15. | Marmer dan batu 4,6-7,6 15-25
16 | Bakelit dan sejenisnya 91,4-122,0 300-4Q0
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2) Bagian permukaan yang akan dibor harus diberi taiesaan
cara penitikan atau dengan menggunakan bor cemjae a
memudahkan jalan pengeboran selanjutnya.

3) Sebelum melakukan proses pengeboran, lakukan peagat
posisi kerataan dari benda kerja menjadi titik ackerena bila
pemukaan benda kerja tidak rata, efek yang ditikegbubangat
fatal yaitu lubang menjadi tidak luras, oleh karé@nakita bisa
menggunakan alat pengukur dial indikator sehinggail h
pengeborannya benar-benar tegak lurus.

4) Saat proses pengeboran berlangsung lakukanlah pambe
cairan pendingin dan lakukan dengan hati-hati.

5) Saat proses pengeboran diperlukan adanya peralatan
pendukung salah satunya adalah ragum mesin bot. ikila
berfungsi mencekam bagian tertentu dari bahan yalan
dibor sesuai dengan tingkat kesulitan proses pe&mgebJenis

ragum yang disesuaikan dengan tingkat kesulitaerpennya.

Contoh Menghitung Putaran Spindel Utamg (

n= (1000 x Cs)/(x x d) satuannya rpm

n= 1000 x 24 / 3,14 x 6 =24000 / 18,84 = 1273,8 rpm

n mesin= 1100 rpm
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4. Pengelasan
Proses penyambungan atau pengelasan pada pembaatza
menggunkan ale alat sebagai berikut :
a. MesinLas
Mesin las digunakan untuk membagi tegangan
mendapatkan busur nyala yi memberikan panas yang kemud
digunakan untuk mencairkan atau melumerkan logamg yakar
disambung. Berdasarkan arus yang keluar dari miasjrmaka mesi
las dapat diklasifikasikan dalam tiga jenis, yaitaesin las arus bol-
balik (AC), mesin las us searah (DC) damesin las arus gan

(AC/DC).

Gambar 20. Mesin Las Listrik
Arus listrik yang digunakan oleh mesin las busstrik terbagi
menjadi 3 bagian, yai maksimum antara 15200 Ampere, 25-300
Ampere dan 4C-550 AmperePrinsip pengelasan adalah memana:

elektroda sampai mencair pada sambungan, sehiaggditsambunga
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las. Mula - mula terjadi kontak antara elektrodagie benda kerja
sehingga terjadi aliran arus, kemudian dengan nadtkan penghantar
akan timbul busur.

Menyalakan Busur Las :

1) Dengan cara menggoresk#®&cratching Methode)

Cara ini sangat mudah dipergunakan sehingga cara in
dipakai seorang pemula untuk latihan menjadi jag) &pabila
tidak hati-hati bagi si pemula, dapat mengakibatganesan
pada benda kerja, sehingga benda kerja menjadiréeygdan
menyebabkan cacat goresan yang nantinya titik tesjaldinya
karat. -

U

/
TR
AL

TERAREN
PRI

i A

L]

Posisi
akhir

Elektroda
Nyala

Busur Busur

Kerja

Gambar 21. Penyalaan busur las (menggores)
Elektroda dipegang secara menyudut dan ujung eldktr
digoreskan pada permukaan bahan pekerjaan. Cavamsganya

digunakan pada mesin las AC.
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2) Dengan cara mengetKapping Methode)

Cara ini agak susah digunakan, sehingga cara frakeli
kepada seseorang juru las yang telah berpengaldbaaanya
dengan mengetukan ujung elektroda ke base metasitkan
busur las yang diinginkan seperti gambar di bavizdéktroda
dipegang secara menyudut secara tegak lurus. édisktr
diketukkan/disentuhkan naik-turun, hingga terjadngkung
listrik.

Cara ini biasanya digunakan pada mesin las DC.

i Posisi akhir
elektroda

Elektroda 7

arah
kebawah
Busur
Kerja
Nyala Busur

Gambar 22. Penyalaan busur las (mengetuk)

Klasifkasi elektroda baja paduan rendah untuk lesublistrik
menurut AWS (American Welding Society ) dinyatakan dengan tanda
Exxxx yang artinya sebagai berikut :

a. E menyatakan elektroda
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b. xx ( dua angka ) sesudah E menyatakan kekuatdn deposit
dalam ribuan Psi

c. X ( angka ketiga ) Menyatakan posisi pengelasagka 1 untuk
pengelasan segala posisi, sedangkan angka 2 uatglelpsa posisi
datar atau bawah tangan.

d. x ( angka keempat menyatakan ) menyatakan g$etagput dan jenis
arus yang cocok digunakan.

Contoh :

E6013, artinya :

= Kekuatan tarik minimum dari deposit las adalah 60g3i

= Dapat dipakai untuk pengelasan segala posisi

= Jenis selaput elektroda rutil — kalium dan pengeladengan arus

AC atau DC.

Tabel. 2.4. Elektroda Batang untuk Baja Karbon

Klasifikasi AWS Type Flux Posisi Pengelasan Typesir
Elektroda Seri E60

E6010 High cellulose F,V,OH, H DCEP
Sodium

E6011 High cellulose F,V,OH, H AC atau DCEP
Potassium

E6012 High titania Sodium F,V,OH, H AC atau DCEN

E6013 High titania Potassium F,V,OH,H | AC atau DC
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E6020 High iron oxide H-fillet AC atau DCEN

E6022 High iron oxide F AC atau DC

E6027 High iron oxide Iron H-fillet, F AC atau DCEN
powder

Elektroda Seri E70

E7014 Iron powder, titania F,V,OH,H | AC atau DC

E7015 Low Hydrogen, Sodium F,V,OH,H | DCEP

E7016 Low Hydrogen, F,V, OH, H AC atau DCEP
Potassium

E7018 Low Hydrogen, F,V,OH, H AC atau DCEP
Potassium, Iron powder

E7024 Iron powder, titania H-fillet, F AC atau DC

E7027 High iron oxide, Iron H-fillet, F AC atau DCEN
powder

E7028 Low Hydrogen H-fillet, F AC atau DCEP
Potassium, Iron powder

E7048 Low Hydrogen F, OH, H, V-down | AC atau DCEP
Potassium, Iron powder

http://www.weldprocedures.com

Dengan pola pembacaan yang sama untuk baja karbon,
elektroda baja paduan rendah juga disediakan datmE70, ES80,
E90, E100, E110, dan E120. Perbedaannya terletd mambahan
paduan huruf dan angka pada digit keempatatau &elyang

menunjukan komposisi kimiawi tambahan dari logammgyailas.
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Tabel dibawah ini menunjukkan elektroda batang kiftaja paduan

rendah dari berbagai seri.

Tabel. 2.5. Elektroda Batang untuk Baja Paduan &end

Klasifikasi AWS Type Flux Posisi Pengelasan Type Arus
Seri E70
E7010-X High cellulose F,V,OH, H DCEP
Sodium
E7011-X High cellulose F,V,OH, H AC atau DCEP
Potassium
E7015-X Low Hydrogen Sodium F,V,OH,H | DCEP
E7016-X Low Hydrogen Potassium F,V,0OH,H | AC atau DCEP
E7018-X Iron powder Hydrogen F,V,0OH,H | AC atau DCEP
E7020-X High iron oxide H-fillet, F AC atau DCEN
AC atau DC
E7028-X Iron powder, High iron H-fillet, F AC atau DCEN
oxide AC atau DC
Seri E8O
E8010-X High cellulose sodium F,V,OH, H DCEP
E8011-X High cellulose Potassium F,V,0OH,H | AC atau DCEP
E8013-X High titaniaPotassium F,V,OH, H AC atau DC
E8015-X Low Hydrogen Sodium F,V,OH, H DCEP
E80116-X Low Hydrogen Potassium F,V,OH, H AC atau DCEP
E8018-X Iron powder, Low Hydroger F,V, OH, H AC atau DCEP
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Seri E9O
E9010-X High cellulose sodium F,V, OH, H DCEP
E9011-X High cellulose Potassium F,V,OH, H AC atau DCEP
E9013-X High titanigPotassium F,V,OH, H AC atau DC
E9015-X Low Hydrogen Sodium F,V,OH, H DCEP
E9016-X Low Hydrogen potassium F,V, OH, H AC atau DCEP
E9018-X Iron powder, Low Hydroger F,V,OH, H AC atau DCEP
Seri E100
E10010-X High cellulose sodium F,V, OH, H DCEP
E10011-X High cellulose Potassium F,V,OH, H AC atau DCEP
E10013-X High titani@otassium F,V,OH, H AC atau DC
E10015-X Low Hydrogen Sodium F,V,OH, H DCEP
E10016-X Low Hydrogen potassium F,V, OH, H AC atau DCEP
E10018-X Iron powder, Low Hydroger F,V,OH, H AC atau DCEP
Seri E110
E11015-X Low Hydrogen Sodium F,V, OH, H DCEP
E11016-X Low Hydrogen potassium F,V,OH, H AC atau DCEP
E11018-X Iron powder, Low Hydroger F,V, OH, H AC atau DCEP
Seri E120
E12015-X Low Hydrogen Sodium F,V,OH, H DCEP
E12016-X Low Hydrogen potassium F,V, OH, H AC atau DCEP
E12018-X Iron powder, Low Hydroger F,V,OH, H AC atau DCEP

http://wenku.baidu.com
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b. PaluLas
Palu terak digunakan untuk melepas dan mengeluad@ak
las yang menempel pada jalur las dengan cara mématiaw

menggores kan pada daerah las.

( Solih Rohyana, 2008 : 23)

Gambar 23. Palu Las
c. Sikat Baja
Sikat baja digunakan untuk membersihkan benda kexjey
akan dilas dan membersihkan terak las yang sugs lgari jalur las
oleh pukulan palu las.

( Solih Rohyana, 2008 : 23)

- )

-

Gambar 24.Sikat Baja
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Adapun macam - macam peralatan pendukung untukakestn
kerja pada saat pengelasan adalah sebagai berikut:
1) Kaca mata las/ Topeng Las.

Kaca mata las digunakan untuk melindungi kulit mdka
mata dari sianar las (sinar ultraviolet dan ultrarah) yang
dapat merusak kulit atau mata. Sinar las yang sdegang itu
tidak boleh dilihat langsung oleh mata sampai jarakmeter.
Helm ini biasanya dilengkapi dengan kaca khusug ydapat
mengurangi sinar ultaraviolet dan ultara merahetars Untuk
menlindungi kaca penyaring ini, biasanya pada Ivelgiar atau
dalam dilapisi dengan kaca putih.

( Solih Rohyana, 2008 : 24 -25)

Gambar 25. Kacamata Las
2) Sarung tangan.
Sarung tangan yang digunakan adalah sarung taragan y
terbuat dari kulit atau asbes lunak yang bersifiakt kaku,

tahan api, kuat dan tidak dialiri arus listrik. @ag tangan
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berfungsi untuk melindungi tangan dari percikandauapi dan

juga untuk melindungi tangan dari panas saat maagel

Gambar 26. Sarung Tangan Las

5. Penggerindaan

Setelah melakukan pengerjaan pengelasan untuk mleisgan
permukaan yang masih kasar perlu dilakukan pengigsai.
Menggerinda artinya menggosok, mengasah, menglalupkrmukaan
dengan gesekan, melepaskan permukaan dengan bahdage/ang
berputar, meratakan dan menghaluskan benda, betkugaan lengkung
maupun rata. Menggerinda dapat juga digunakan selagnik untuk
membuat alaur atau memetong bahan — bahan yang. Rel@un jenis
gerinda yang dipakai aadalah sebagai berikut :

( Eka Yogaswara, 2008 : 1)
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a. Mesin Gerinda Tangan
Mesin gerinda tangan merupakan mesin yang berfungsik
menggerinda benda kerja. Menggerinda dapat bertujuatuk
mengasah benda kerja seperti pisau dan pahat, dapat juga
bertujuan untuk membentuk benda kerja seperti niemphasil
pemotongan, merapikan hasil las, membentuk lengkupgda benda
kerja yang bersudut, menyiapkan permukaan benda ketuk dilas,

dan lain — lain. forum.perkakasku.com)

Gambar 27. Mesin Gerinda Potong

b. Mesin Gerinda Duduk

Fungsi dari mesin gerinda tangan dengan gerindgkinesama
yaitu untuk menghaluskan,menajamkan dan merapib&ada kerja,
yang membedakan hanyalah posisi penggerindaakgaggrinda
tangan bisa diopersikan untuk bagian yang tidak @ikerjakan oleh
gerinda bangku dan mudah dibawa. Mesin gerindakang
mempunyai dua bagian utama, yaitu sebuah motoklgdn dua buah
batu gerinda yang dipasang disebelah kanan dan kiri

( Solih Rohyana, 2009 : 126 )
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Gambar 28. Mesin Gerinda Bangku

6. Pengecatan
Setelah semua pengerjaan baik pengukuran, pematonga
pengeboran, pengelasan dan penggerindaan, kemumliak menambah
tampilan supaya menarik, menghindari korosi dan pegpanjang umur
konstruksi , dilakukan pengecatan pada rangka dengaggunakan alat

— alat sebagai berikut :

a. Kompresor Udara
Kompresor  berfungsi untuk  menghasilkan tekanan

udara/angin yang baik dan bersih selama berlangsangroses
pengecatan. Lubang hisap udara dilengkapi dendfa@n fiang dapat
mencegah uap air, debu dan kotoran masuk. Kongtyakserdiri dari

motor penggerak, kompresor udara dan tangki peragmap yang
dilengkapi dengan katup pengaman tekanan. Motoggerak yang
digunakan yaitu motor listrik atau motor bakar (ordiensin 2 tak dan

4 tak atau motor diesel).
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(www.docstoc.com)

Gambar 29. Kompresor Udara

b. Pistol Semprot ( Spray Gun)

Spray gun adalah suatu peralatan pengecatan yang
menggunakan udara kompresor untuk mengaplikasi gahg
diatomisasikan pada permukaan benda kerja. Sprayngunggunakan
udara bertekanan untuk mengatomisasi atau mengabutét pada
suatu permukaan. Prinsip pengecatan semprot demgaggunakan
spray gun sama halnya seperti pada atomisasi seanprbat nyamuk.
Apabila udara bertekanan dikeluarkan dari lubangraighada air cap,
maka tekanan negatif akan timbul pada ujung fluy@dag selanjutnya
menghisap cat pada cup. Kemudian cat yang dihrsagisemprotkan
sebagai cat yang diatomisasi (dikabutkan).

(www.docstoc.com)



Gambar 30. Pistol Semprot
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KONSEP PEMBUATAN

A. Konsep Umum Pembuatan Rangka
Suatu produk jadi maupun setengah jadi dalam pet@buatau
pengerjaan tentunya ada tahapan—tahapan dan kg@asep harus dilakukan.
Misalnya Dalam Pengerjaan Pembuatan rangka padan npesajang daun

tembakau secara umum adalah sebagai berikut :

1. Pengurangan Volume Bahan
Dalam mengerjakan suatu produk, tentunya kita pemkngubah
bahan dasar sesuai dengan gambar kerja yang diek@a Tujuan dari
pengurangan volume bahan adalah untuk mendapatksih yang sesuai
dengan gambar kerja.
Pengurangan volume bahan dapat dilakukan dengan car
a. Pemotongan
b. Pengeboran
c. Pengelasan

d. Penggerindaan

43
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2. Proses Mengubah Bentuk Bahan
Pengubahan bentuk bahan merupakan proses untukentrkbogam
atau bahan menjadi bentuk jadi atau setengah jadig ymemerlukan
pengerjaan lain. Umumnya bentuk mula suatu bahalaladatangan (ingot)
yang diperoleh sebagai hasil proses pengolahah lbigam. Bijih logam
dicairkan menggunakan temperature tinggi, kemudigih logam cair
dituangkan dalam cetakan logam atau grafit mentaasiingot dengan

ukuran tertentu sehingga mudah dibentuk.

3. Penyambungan
Proses penyambungan pada bahan dilakukan salahyaayaitu
dengan cara pengelasan. Proses pengelasan ialsés grenyatuan logam
melalui pencairan bahan dasar dengan tujuan agakeahan tersebut dapat
menyatu. Proses penyambungan juga dapat dilakukagad cara dilas,

disambung dengan baut, dikeling, disolder, digdn lain sebagainya.

4. Penyelesaian Permukaan
Proses penyelesaian permukaan dapat pula diarsi&bagai proses
finishing. Proses ini adalah proses yang sangatemakan baik tidaknya
penampakan luar pada suatu bahan atau produk.sRrasg dapat dilakukan

pada finishing yaitu diantaranya ialah proses pstep semprot logam,
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pelapisan fofat, pelapisan listrik, proses gosokpeas, penghalusan rata,

penggosokan halus, dan sebagainya.

B. Langkah Pembuatan Rangka Mesin Perajang Daun Tembakau
Langkah yang digunakan dalam proses pembuatan aangsin

perajang daun tembakau meliputi :

1. Langkah Pelukisan/M enandai
Langkah pelukisanfarking adalah tahapan yang dominan dalam
pengerjaan fabrikasi, khususnya dalam pembuatagkaarilTujuan pelukis/
marking untuk memudahkan operator dalam pengerjaan dannnyesig
dipakai untuk membuat rangka. Dalam pengerjaan nuzna dapat

menggunakan mistar baja, penggaris siku dan peaggor

2. Langkah Pengurangan Volume Bahan
Pada langkah pembuatan rangka pada mesin peraganiakau
dilakukan dengan langkah pemotongan dan pengebdaman guna
memperoleh ukuran yang sesuai dengan panjang bgdran diharapkan.
Proses pemotongan dapat dilakukan dengan caraydjgeatau pun dipotong

dengan gerinda potong.



46

3. Langkah Penyambungan Bahan
Pada langkah penyambungan, khususnya pada randgkieukdin
dengan cara dilas dengan menggunakan las listriklan® proses
pengelasannya menggunakan elektroda batang betdia®)® mm dan arus
yang digunakan 70 s/d 80 Ampere. Hal yang perlertigtikan sebelum
pengelasan adalah :
a. Membersihkan benda yang akan dilas dari kotoramuagak
b. Mengatur besaAmpere yang akan digunakan
c. Meletakkan benda yang akan dilas pada posisi yarenalan mudah
untuk melakukan pengelasan.
d. Melakukan pemanasan awal dengan cara memberi laentag pada
benda kerja secara singkat.
e. Setelah pengaturan las telah dipastikan sesuai giamgnkan, mulai

melakukan pengelasan.

4. LangkahPerakitan
Pada langkah perakitan yaitu setelah semua berra yang dibuat
sesuai gambar kerja selesai, maka langkah selgajuterakit semua benda
kerja yang dibuat menjadi satu. Pada proses parakitapat diketahui

kesalahan-kesalahan misalnya ukuranya tidak pasamka kebesaran atau
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kekecilan, benda kerja tidak siku dan lain sebagaiffujuannya agar proses

perakitan benda kerja masih bisa diperbaiki jikgtk kesalahan.

. Langkah Finishing

Pada langkaHinishing merupakan proses penyelesaian permukaan
dengan tujuan untuk memperindah tampilan luar sleatu bahan atau produk
supaya terlihat menarik. Prosésishing dapat dilakukan dengan berbagai
cara seperti penggerindaan, pemolesan, pengamplpsadempulan, dan

pengecatan.
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PROSES PEMBUATAN DAN PEMBAHASAN

A. Diagram Alir Proses Pembuatan Rangka Mesin Perajang Daun
Tembakau

Diagram alir proses pembuatan rangka dapat diihda gambar :

MULAI

Identifikasi gambar kerja

v

Persiapan bahan alat serta penanda

A 4

Pengurangan volume
(Pemotongan,pengeboran)

<
A 4 |
Pengelasan Perbaikan

Tidak

Pemeriksaan ukuran
sesuai dengan gambar
kerja

Perakitan

v

Finishing

Uji Fungsi dan
Uji Kinerja

SELESAI

Gambar. Diagram Alir Proses Pembuatan Rangka

48
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B. ProsesPengerjaan Pembuatan Rangka M esin Perajang Daun Tembakau

Secara umum proses pembuatan rangka mesin pecgangembakau

ini memiliki beberapa persiapan dan tahap-tahapbpatan yang bertujuan

untuk menghasilkan mesin yang baik dan akurat seragan ukuran yang

ditentukan diantaranya sebagai berikut :

1

Identifikasi Gambar

Sebelum melakukan proses pembuatan suatu prodeks@ipkan
secara matang agar dalam melakukan tahap-tahapjusel@ dapat
terlaksana dengan baik. Salah satu langkah awak umembuat suatu
produk maka harus mendisain atau menggambar beatilkroduk yang
akan dibuat. Gambar yang dibuat harus memiliki rimfsi yang jelas
seperti ukuran suatu produk dan cara pengerjaan. teiesebut
dimaksudkan agar dalam langkah proses pembuataak tiérjadi
kesalahan seperti ukuran yang tidak sesuai dengdentkian yang

diharapkan.

Pemilihan Bahan

Untuk pemilihan bahan yang digunakan dalam pembuatagka
pada mesin perajang daun tembakau adalah yaitu guekgn Baja
karbon rendah St.37 profil L ukuran (40x 40 x 3mKgrena Baja karbon
rendah St.37 memiliki kadar mangan (Mn) yang ldinilygi di banding

seri yang lain. Baja karbon rendah St.37 mempurkgdébihan yaitu
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mampu las yang baik, sehingga baja karbon St8raseengan kontruksi
umum. Pemilihan bahan ini didasarkan pada pertigdoan faktor
kekuatan, harga, dan kualitas bahan sesuai dereggunkbdan pemakaian
tersebut, sehingga proses pengerjaan mudah, efisagyak di pasaran
serta pembelian bahan tersebut terjangkau. Penigabapemilihan bahan
dalam pembuatan rangka mesin perajnag daun temblakat dilihat pada
tabel berikut ini :

Tabel. 4.1. Pemilihan Bahan Untuk Rangka

Bahan
Alumunium Mild Steel

Pembanding
Modulus Elastisitas 70 MPa 210 MPa
Kekuatan Tarik 310 MPa 390 MPa
(Ultimate Strength)
Kekuatan Luluh 275 MPa 285 MPa
(Yield Strength)
Harga Per Lonjor Rp. 38.000 Rp. 75.500
Kelebihan Mudah dibentuk Mudah dibentuk,modulus

ringan,tahan korosi, elastisitasnya tinggi,

penghantar panas dan | kekuatan tarik tinggi, Tahar
penghantar listrik yang | terhadap perubahan suhu,
baik magnetic (dapat ditarik olel
magnet)

Kekurangan Materia| Mudah tergores, lemah Tidak tahan korosi
terhadap benturan,
kekuatan tarik rendah

Dari keterangan tabel diatas pemilihan bahan yaiggindkan dalam
pembuatan rangka telah mempertimbangkan baik dgrikekuatan bahan

dan kemampuan alat yang digunakan dalam pembumtgia.
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3. Mesin yang Digunakan
Mesin yang digunakan dalam proses pembuatan rangisin
perajang daun tembakau meliputi :
a. Mesin Gergaji
b. Mesin Gerinda Potong
c. Mesin Gerinda Bangku
d. Mesin Gerinda Tangan
e. Mesin Bor Meja
f. Mesin Bor Tangan
g. Mesin Las Listrik

h. Kompresor Udara

4. Alat yang Digunakan

Alat yang digunakan dalam proses pembuatan rangkiauri :

a. Alat ukur

1) Roll Meter

2) Mistar Baja

3) Penggaris Siku

b. Alat Bantu

1) Penggores

2) Penitik

3) Ragum

4) Kikir
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5) Palu las

6) Sikat Baja

7) Ampelas

8) Pistol Semprot Cat

Perencanaan Pemotongan ( Cutting Plan )

Langkah selanjutnya dalam pembuatan rangka mesriajgmg
daun tembakau adalah prosaesgting plan (rencana pemotongan) pada
bahan yang telah dipilih dan disiapkatutting plan bahan merupakan
rencana pemotongan bahan agar kebutuhan bisa getmemgkin, dalam
artian meminimalkan jumlah sisa bahan yang terbusseama
pemotongan berlangsung.

Instruksi Umum

Proses pemotongan bahan pembuatan rangka menggumaisan
gerinda potong dangergajitangan sesuai dengan it@gpadat pemotong
tersebut dan untuk proses pemotongan lakukan pekesjang termudah
terlebih dahulu.

Tindakan keselamatan.

a. Memakai pakaian kerja (wearpack).

b. Menggunakan alat atau mesin sesuai dengan fungdetanaanya.

c. Pada saat menggunakan las listrik harus memakai keta standar
las listrik.

d. Pada saat menggerinda memakai masker, kaca masalary tangan.
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e. Pada saat menggunakan mesin bor radial benda diggfEt dengan
kuat dan putaran mesin yang digunakan sesuai dekggmtuan
tergantung dari diameter mata bor yang digunakan lddhan yang

dibor.

6. Proses Pembuatan Rangka Pada Mesin Perajang Daun Tembakau
Proses pembuatan rangka pada mesin perajang debakau
memperhatikan urutan kerjanya agar mendapat haisg paik dan benar.
Ada empat bagian dalam pembuatan rangka perajangtdenbaku yaitu
(@)rangka bagian depan,(b) rangka bagian belal@nggfgka bagian
samping kanan dan,(d) rangka bagian samping kidapdn gambar

langkah urutan kerjanya sebagai berikut:

|II \ I-'I -
| | [

®® OO ®

k N,
\ N

Gambar 31. Rangka dan Nomer Rangka



54

Analisa jumlah batang pada rangka mesin perajang ttanbakau :
1. Batang 1, 4, dan 5 ukuran sama = 810 mm
2. Batang 2 dan 3 ukuran sama = 1060 mm
3. Batang 6 dan 22 ukuran sama = 544 mm
4. Batang 7 dan 18 ukuran sama = 547 mm
5. Batang 8, 11, dan 19 ukuran sama = 455 mm
6. Batang 9, 12, dan 25 ukuran sama = 452 mm
7. Batang 10 dan 13 ukuran sama = 760 mm
8. Batang 14 =260 mm
9. Batang 15 =257 mm
10. Batang 16 = 804 mm
11. Batang 17, 23, dan 24 ukuran sama = 550 mm
12. Batang 20 dan 21 ukuran sama = 202 mm

13. Batang 26 dan 27 ukuran sama = 264 mm

Panjang dalam satu lonjor plat besi L adalah 6 mditpunakan
untuk bagian batang yang ukuranya panjang terldaitulu, tujuannya
supaya sisa pemotongan platnya tidak terbuanagluebanyak. Oleh
karena itu analisa gambar kerja dan penghitungamapg@ bahan yang

dibutuhkan harus diketahui terlebih dahulu.



1. Memotong batang ukuran 1060 x 2
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Jadi dalam satu lonjor plat L dapat dibuat 10 pgtbatang dalam

pembuatan rangka mesin perajang daun tembakau.

6. Memotong batang ukuran 760 x 2
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7. Memotong batang ukuran 452 x 3
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8. Memotong batang ukuran 544 x 2
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9. Memotong batang ukuran 547 x 2
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10.Memotong batang ukuran 455 x 2
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11.Memotong batang ukuran 550 x 3
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12. Memotong batang ukuran 260
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Proses pembuatan rangka dibagi menjadi 4 bagi&un yai

1.

2.

Rangka bagian depan
Rangka bagian samping kanan
Rangka bagian samping kiri

Rangka bagian tengah

1. Langkah pembuatan rangka bagian depan, bagian isgnkainan,

bagian samping kiri,dan bagian tengah meliputi lmgtee tahapan

antara lain sebagai berikut:

a.

b.

Menganalisis gambar kerja terlebih dahulu

Mengukur benda kerja sebelum dilakukan pemotongan
menggunakan mistar gulung

Menandai benda kerja setelah dilakukan pengukuemggunakan
penggores

Memotong benda kerja menggunakan gerinda potonggdemaji
tangan

Setelah pemotongan selesai dilakuakan, kemudiargkddmn
selanjutnya adalah proses pengeboran rangka, \@stugan
mengukur bagian yang akan dibor menggunakan pesgdan
penggores setelah itu menandai menggunakan penitik.

Selanjutnya dilanjutkan dengan proses perakitagkian
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Gambar 31. Proses Perakitan Rangka Bagian Depan

2. Langkah pengerjaan proses perakitan rangka bagaandsebagai

berikut :

a. Menyiapkan benda kerja serta mesin dan alat peskgitag akan
digunakan

b. Nyalakan mesin las dan atur besarnya amper yangdiganakan
yaitu 80 — 90 amper

c. Elektroda yang digunakan E6013 @2,6

d. Atur posisi batang 1,2, dan 3 pada meja kerja, Wesikuan
menggunakan penggaris siku

e. Jepit batang 1,2, dan 3 menggunakan klem C

f. Setelah semua dimensi ukuran sesuai, las terlehituld pada

tiapa sambungan benda kerja
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g. Kemudian atur posisi 5 dan 4 setelah sesuai dimksspada tiap
sambungan

h. Selanjutnya atur posisi 6 dan 7 setelah sesuairdimias pada tiap
sambungan

i. Bersihkan hasil pengelasan dan periksa kembali mdmbenda

kerja.
)
[{:-:: T —.___l =
s =T oy

Gambar 32. Rangka Depan dan Rangka Bagian Samjging K
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Gambar 33. Proses Perakitan Rangka Depan dan RBagkan
Samping Kiri
3. Setelah rangka bagian depan selesai dirakit damthgng kemudian

pekerjaan selanjutnya adalah :

a. Mengatur posisi batang 8, 9, dan 10 pada meja,kékja kesikuan
menggunakan penggaris siku sampai membentuk s08ut 9

b. Gunakan klem C untuk menjepit batang 8, 9, dan ldkuykan
penyambungan terlebih dahulu

c. Kemudian atur posisi rangka bagian depan dengagkaahagian
samping Kiri

d. Setelah ukuran dan dimensi sesuai, kemudian lasuasem

sambungan benda kerja
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e. Bersihkan hasil lasan menggunakan palu las dan kda untuk

menghilangkan teraknya
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Gambar 34. Bagian Samping Kanan
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Gambar 35. Proses Perakitan Rangka Depan dan RBagkan

Samping Kanan

4. Setelah rangka bagian depan dan bagian samping skiesai
disambung dan dilas selanjutnya adalah menyambamgka bagian
samping kanan :

a. Mengatur posisi batang 11, 12, 13, 14, dan 15 pad@a kerja,
ukur kesikuan menggunakan penggaris siku sampai beatuk
sudut 90°

b. Gunakan klem C untuk menjepit batang 11, 12, 13,dbh 15,
setelah dimensi dan ukuran sesuai lakukan penyagabuterlebih

dahulu dengan las
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c. Mengatur posisi rangka bagian depan dengan raragjarb kanan,
setelah dimensi dan ukuran sesuai kemudian sambenepih
dahulu dengan las

d. Menyambung batang 7 dengan batang 10 dan batangefiédah
panjang dan kesikuan sesuai lakukan pengelasan

e. Bersihkan hasil lasan menggunakan palu las dan kda untuk

menghilangkan teraknya

19

>

Gambar 36. Rangka Bagian Tengah



65

Ill|'
O
.'\\ \‘; ~

O Yoo [T
ol
(7 —
- \M:_\{-f __,.-'/;f
- = "M{
TN S
(18 ) AT -
'\-._Fv";f’_-__,-' . \ ‘]I:"f
e S
T = JI;\:\-.
|:\13 )

@h @ 10

Gambar 37. Proses Perakitan Rangka Bagian TengajaDéangka

Depan dan Rangka Bagian Samping Kiri dan Kanan

5. Setelah rangka bagian depan, bagian samping lagiabh samping
kanan selesai disambung dan dilas selanjutnya ladanyambung
rangka bagian samping kanan :

a. Mengatur posisi batang 17, 18, dan 19 pada mejgm,kakur
kesikuan menggunakan penggaris siku sampai manmbeoiiut

90°
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b. Gunakan klem C untuk menjepit batang 17, 18, danséglah
dimensi dan ukuran sesuai lakukan penyambungagbilertdahulu
dengan las

c. Menyambung batang 18 dengan 15, kemudian menyambung
batang 19 dengan batang 6 dan 4 ( rangka bagiaandgp
menyambung batang 17 dengan batang 8 dan 10 (adagaian
samping kiri ), setelah semua tersambung

d. Bersihkan hasil lasan menggunakan palu las dan kda untuk

menghilangkan teraknya
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Gamabar 38. Rangka Dudukan Puli
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Gambar 39. Proses Perakitan Dudukan Puli Dengagkadagian Tengah

6. Setelah rangka bagian depan, bagian samping kbaggn samping
kiri, dan bagian tengah selesai disambung dan ddesiwudian
selanjutnya adalah menyambung dudukan puli deragagka tengah :
a. Mengatur posisi batang 20, 21, dan 22 pada mej@,kakur
kesikuan menggunakan penggaris siku sampai manbeoiut
90°

b. Gunakan klem C untuk menjepit batang 20, 21, dans2flah
dimensi dan ukuran sesuai lakukan penyambungaebtlertahulu

dengan las
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c. Menyambung batang 20 dan 19, kemudian menyambuagdal
dan 8, setelah semua tersambung
d. Bersihkan hasil lasan menggunakan palu las dan kda untuk

menghilangkan teraknya
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Gambar 41. Proses Perakitan Rangka Dudukan Motor
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7. Setelah semua bagian rangka selesai dirakit tinggahyambung
rangka untuk dudukan motor :

a. Mengatur posisi batang 25, 26, dan 27 pada mejg,kakur
kesikuan menggunakan penggaris siku sampai manbeoiiut
90°

b. Gunakan klem C untuk menjepit batang 25, 26, dansgilah
dimensi dan ukuran sesuai lakukan penyambungagbilertdahulu
dengan las

c. Sambung batang 25 dengan batang 5 dan 16, kemudian
menyambung batang 26 dan 27 dengan batang 9, lsetetaua
tersambung

d. Bersihkan hasil lasan menggunakan palu las dan kda untuk

menghilangkan teraknya
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C. Uji Kualitas Rangka Mesin Perajang Daun Tembakau
Rangka pada mesin perajang daun tembakau merupakgan yang
sangat penting dimana rangka merupakan satu keshatang yang saling
menguatkan satu sama lainnya. Dimana rangka disenerima gaya dari
komponen — komponen yang berputar dan bergerak Kdeena itu rangka
dsisini harus kuat ,seimbang dan mampu menahannbebéualitas dari
rangka tidak seperti yang diharapkan dikarenakdandgengerjaanya baik
dalam pemotongan maupun pengukuran sudut kesikaaterkadang ada
yang tidak sesuai, karena pada saat pengerjaanataemgpenyimpangan.

Penyimpangan dapat dilihat pada tabel berikut :

Gambar 42. Rangka Mesin Perajang Daun Tembakau
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Tabel 4.2. Ukuran Gambar

No. | Ukuran Gambar Ukuran Hasil Penyimpangan
1. | 1060 mm 1059.5mm 0.5 mm

2. | 810 mm 810. 1 mm 1 mm

3. | 550 mm 549. 7 mm 0.3mm

4. | 455 mm 454, 7 mm 0.3 mm

5. | 260 mm 257 mm 3 mm

Jadi penyimpangan rata-rata = 0.5+1 +0.3+0.3+3

5
=1,02 mm

D. Uji Fungsi Rangka Mesin Perajang Daun Tembakau

Pada pengujian rangka mesin perajang daun temdigddawkan untuk
mengetahui kualitas rangka yang telah dibuat. Hemgini bertujuan untuk
mengetahui kinerja dari rangka dan menganalisarkekan, kesalahan dan
penyimpangan rangka yang dibuat. Pengujian dilakutangan menguiji
setiap komponen sesuai dengan fungsinya masingxgasi

Sebelum semua komponen dipasang pada mesin alahaterlebih
dahulu mengeceksetiap sambungan las pada rangkaar)kjarak lubang
yang dibuat untuk pemasangan komponen - komponenhgsil yang
diperoleh sesuai dengan gambar kerja, karena pnosegerjaanya sesuai
dengan tahapan pengerjaan yang diharapakan. Pamguiibertujuan untuk
menghindari tarjadinya ketidak sesuaian setelahuaekomponen dirakit,

pada waktu dilakukan pemotongan/ perajangankompygaeg bergerak akan
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selip bahkan tidak dapat berputar sehingga akarmgakibatkan mesin tidak
dapat berfungsi dengan baik.

Dari hasil pengujian yang sudah dilakukan, rangkalah dapat
berfungsi dengan baik karena pada waktu pengupagka seimbang dan

mampu menahan beban yang terjadi saat mesin bekerja

. Uji KinerjaMesin
Pengujian pada mesin perajang daun tembakau daakukntuk
mengetahui kualitas mesin tersebut. Pengujian iertujuan untuk
mengetahui kinerja semua komponen yang ada, sergamganalisa
kekurangan dan kesalahan dalam penyetelan alatgufamn dilakukan
dengan cara menguji setiap komponen sesuai dengaysifiya masing-
masing. Dengan melakukan pengujian, maka akanatiketapakah mesin
tersebut dapat berfungsi dengan baik atau tidaéiseRr uji kinerja mesin
perajang daun tembakau adalah:
1. Persiapan uji kinerja
Persiapan awal yang dilakukan adalah menyiapkasinmdan daun jati
dan daun papaya sebagai pengganti daun tembakguig@makan untuk
pengujian kinerja mesin. Daun tersebut digulung jadirgulungan kecil
dengan diameter kurang lebih20 mm agar memudahé&agapmbilan saat
dipotong. Selanjutnya mengecek kondisi komponen irmedan

memastikan apakah komponen-komponen mesin sudadsterg dengan
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baik atau belum agar pada waktu pengujian kinerjasim dapat
berlangsung maksimal.
. Pelaksanaan dan hasil uji kinerja
Dalam pelaksanaan dan hasil uji kinerjasebelummyashmempersiapkan
bahan berupa daun tembakau. Karena tanaman temiverapunyai masa
tanam dan panen yang cukup lama maka pengujianngantd
menggunakan daun jati dan daun pepayasebagai pe#mygaDengan
alasankarakteristik dari daun tersebut hampir ndgépgan daun tembakau
yaitumempunyai karakteristik daunya lebar, lengkasar.
Langkah pelaksanaan perajangan vyaitu :
1. Gulung daun jati sebanyak 15 lembar
2. Menyetel spanner yang ada disebelah kiri atas dendajuan
supayahasil pemotongan dapat diatur sesuai ketepatajangan
3. Menghidupkan mesin perajang daun tembakau
4. Kemudian taruh gulungan daun tersebut diatas kanmvemtuk
proses pemotongan
5. Hitung waktu selama pemotongan berlangsung mengganam
handphone
6. Timbang berat hasil rajangan menggunakan timbangan
7. Ukur lebar rata—rata hasil perajangan mengguna&aggaris

8. Lakukan pengujian sebanyak 3 kali
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Setelah pelaksanaan pengujian perajangan selesaikuldin
diperolehdata sebagai berikut :

Tabel 4.3. Hasil Uji Coba

No. | Jenis Lebar Berat Waktu Selamd PutaranPisau Rata—rata

Daun Rajangan| Rajangan | Perjangan (put/menit) Lebar
(mm) (gram) (detik/menit) Perajangan
(mm)

1. Daun Jatii 3 mm 370 gram 20 detik 300 put/menit

2. Daun Jatii 2 mm 370 gram 20 detik 300 put/menit 2,6 mm

3. Daun Jatii 3 mm 370 gram 20 detik 300 put/menit

1. Daun 3 mm 370 gram 20 detik 300 put/menit
Pepaya

2. Daun 3 mm 370 gram 20 detik 300 put/menit| 2,6 mm
Pepaya

3. Daun 2 mm 370 gram 20 detik 300 put/menit
Pepaya

Pelaksanaan pengujian dilakukan pada hari juareggal 6 mei jam
10.00 WIB. Tempat digudang penyimpanan mesin FTSiMEINY. Operator
mesin Fuad Albaha dan Fredi Yanto Diyono. Mesirajgeg daun tembakau
ini mampu menghasilkan 370 gram tembakau rajangdand waktu 20
menit. Jadi dalam 1 menit mesin perajang daun tekembenampu melakukan
rajangan 1100 gram/menit. Jika dalam 1 jam mesiajgeg daun tembakau
ini mampu melakukan rajangan 66600 gram/menitat&)6 6kg/jam.
Perbandingan perajangan menggunakan cara mandigsitrealdengan
menggunakan mesin perajang daun tembakau jika lawektu
perajangannyasama selama 3 jam maka mesin perdgamgtembakau ini
mampu melakukan rajangan 199,8 kg/jam. Sedangkanumme survei
kapasitas rajangan yang dilakukan dengan cara rmadesional mampu

menghasilkan 100 kg tembakau rajangandalam wakjan8 Jadi selisih
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perajangan yang dilakukan dengan cara manualfiadis dibandingkan
dengan menggunakan mesin perajang daun tembakesas&l®,8 kg/jam.
Kapasitasmesin = 66,6 kg/jam

= 1,11 kg/menit = 0,018 kg/detik
Berat 1 potongan (m) = 3,7173 x 1073 kg didapat dari mengukur massa

sejumlah tembakau yang ditimbang dengan timbanmggtaid

Kapasitas

Pot tiapdetik =
otongantiapaett Berat 1 potongan

B 0,018 kg/detik
37173 x 1073 kg

= 4,84 potongan/detik

Kecepatan putar pisau perajang yang diinginkanahddl84 potongan
tiap detik. Pada rancangan mesin digunakan safupimaka setiap satu
potongan adalah satu putaran penuh 360°. Pisajapgrai terdapat pada
poros utama sehingga
Putaran poros utama = 4,84 potongan/detik

= 4,84 putaran/detik
= 306,6 putaran/menit
~ 300 putaran/menit

=300 rpm

F. Waktu Pembuatan Produk
Dari penjelasan-penjelasan sebelumnya sudah badi@ntumkan
berapa waktu yang dibutuhkan untuk tiap-tiap tapambuatan. Namun

table-tabel waktu pembuatan diatas belum mencaklyruh waktu yang
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dibutuhakn untuk membuat produk. Untuk memperjelaskiu yang
dibutuhkan dalam pembuatan produk diatas akanadkah dalam table
berikut:
1. Pembuatan Rangka Mesin Perajang Daun Tembakau
Keseluruhan waktu yang dibutuhakan dalam pembuedagka mesin
perajang daun tembakau adalah sebagai berikut:

Tabel 4.4. Waktu pembuatanRangka Mesin Perajang Dambakau

No Deskripsi Pengerjaan Waktu (menit)
1. | Persiapan mesin dan cek kembali gambar 45
kerja

2. | Pemotongan bahan 60

3. | Pengeboran 45

4. | Pengelasan 190

5. | Penggerindaan 25

6. | Pengecatan/finishing 60

Total Waktu 425

Waktu yang dibuthkan yaitu 425 menit atau sekit@n 8 menit.

G. Pembahasan
Pada mesin perajang daun tembakau ini, rangkaadséddagai
penopang, penguat, dan penyeimbang suatu konstruksida dasarnya

berfungsi sebagai dudukan pada setiap komponen Kkmkponen yang
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bergerak atau diam. Ada banyak komponen yang hdibsat untuk
mendukung kinerja dari system tersebut, namun psEt@p pengerjaan
membutuhkan waktu yang berbede-beda sesuai dekgaanudan tingkatan
kesulitannya.

Pada proses pembuatan komponen-komponen tersgfaudipengaruhi
oleh beberapa hal antara lain:

1. Perubahan rencana dan ukuran gambar kerja yangiahaet

2. Kesalahan dalam pengaturan mesin, misalnya padgapgan kecepatan
dan tombol mesin

3. Penggunaan mesin bor terkadang antri dengan kelogg lain

4. Penganturan besarnya amper yang terkadang tidakaisedengan
parameter yang terdapat pada mesin las busur.

5. Terjadi kerusakan pada mesin dan ketidak mampuasinmentuk
mengerjakan komponen.

Hasil pembuatan rangka pada mesin perajang dambateiu didapat
ukuran yang masih didalam batas toleransi, meskigadang terjadi
kesalahan pada proses pengerjaan. Kesalahan teajadat kelalaian
operator, kondisi mesin, serta kesalahan pengdpardan penggunaan.

Proses perakitan rangka dilakukan sebelum semuapden-
komponen mesin perajang daun tembakau ini seleada proses pembuatan
ini, semua rangka dapat dirakit dan berfungsi dergak karena pada proses
pembuatannya telah sesuai dengan gambar kerjaangangbar, tinggi, dan

sambungan lasnya telah sesuai. Proses perakitam dambuatan rangka



78

pada mesin perajang daun tembakau membutuhkan welig singkat

karena telah dirancang sedemikian rupa.

H. Hambatan dan Kelemahan
1. Hambatan-hambatan
Dalam pembuatan rangka mesin perajang daun tembakia
tentunya terdapat hambatan-hambatan, baik dalasegrperencanaan,
pembuatan, maupun produk yang dihasilkan. Kesalalepat terjadi
akibat kelalaian operator atau kondisi mesin yaiggrthkan. Hambatan-
hambatan yang terjadi pada pembuatan rangka mesiapg daun
tembakau yaitu:
1). Faktor mesin
Dari segi kondisi dan kapasitas mesin, banyakdetjambatan-
hambatan dalam proses pembuatan rangka, meliputi:

a. Dalam pemotongan rangka yang membutuhkan sudutyalah
90° hasil pemotongannya ada yang tidak sesuaiatikaian gergaji
yang kurang tajam dan cara pemotongan yang salah.

b. Putaran mesin bor tidak stabil, terkadang tidak puanintuk
proses pengeboran, dan tuas penekan mata bor badgak yang

hilang, sehingga sulit dalam pengoperasiannya.
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2). Faktor manusia
Dari faktor manusia, banyak kesalahan yang kes@adi baik
kelalaian maupun pengetahuan atau pengalaman yaragngdk dari
operator. Kesalahan yang mungkin terjadi, dianta@an
a. Kesalahan saat penandaan pada benda kerja
b. Kesalahan dalam pengaturan tuas-tuas penentuaramputzesin,
sehingga mesin dapat menabrak benda kerja
c. Pengaturan arus amper yang tidak sesuai yang meatdn
benda kerja rusak saat dilakukan penyambungan
d. Ketidaktepatan pada saat menentukan putaran dungsg mata

bor dapat patah dan mengakibatkan benda kerja rusak

2. Kelemahan
Dari kesalahan-kesalahan diatas, tentunya sangapetgaruh
terhadap hasil akhir dari produk yang dikerjakarelivat kondisi mesin
yang digunakan kurang memadai, maka perlu dilakukaa-cara tertentu
untuk meminimalkan terjadinya kerusakan benda keKalemahan-
kelemahan yang terjadi pada produk yang dihasitkaliputi:

a. Panjang rangka depan dan rangka belakang tidak siéaeenakan
pada waktu pengelasan pengekleman kesikuannyatgégak sehingga
rangka terlihat miring

b. Hasil pengelasan masih banyak kekurangan dikarenakas amper

yang digunakan terlalu besar yang mengakibatkaaniglpada saat
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penyambungan rangka, sehingga hasil lasan tidakrtsegpa yang
diharapkan
c. Banyaknya lubang baut pada rangka yang mengakibatk&uatan

rangka menjadi berkurang.



BAB V

PENUTUP

A. Kesmpulan
Berdasarkan hasil yang telah dicapai dari keseluruhan proses pembuatan
dan pengujian terhadap rangka utama mesin pergang daun tembakau dapat
disimpulkan sebagai berikut :

1. Bahan yang digunakan dalam pembuatan rangka adalah Bgja karbon
rendah St.37 profil L ukuran ( 40 x 40 x 3 mm ) dengan pemilihan
bahan tersebut mempertimbangkan disamping kekuatan, biaya dan
proses pengerjaaan lebih efesien.

2. Mesin dan adat yang digunakan dalam proses pembuatan rangka
utama adalah mesin, mesin las listrik, mesin bor, mesin gerinda
potong, mesin gerinda tangan, kompresor udara. Kemudian alat ukur
yangdigunkan, mistar baja, roll meter, penggaris siku serta alat bantu,
penitik, tang, ragum, kikir, ampelas, palu terak, sikat kawat, pistol
semprot cat

3. Proses pembuatan rangka dimulai dari Penggambaran (mengukur
bahan yang akan dipotong dan dibor), Pemotongan (bahan dipotong
sesuai dengan ukuran gambar kerja), Pengeboran (menggunakan mata

bor diameter 6 mm dan 8 mm), Pengelasan, mesin las yang digunakan
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Adalah mesin las SMAW (pengelasan dilakukan setelalran
rangka sesuai dimensi serta kesikuan sudah beaar)tedakhir
adalah pengecatan.

4. Dari hasil uji kualitas rangka penyimpangan yangaté dalam
pembuatan rangka 1,02 mm

5. Hasil uji fungsi dari rangka mesin perajang dauniiakau dapat
menahan beban dan putaran dari semua komponen pokem
yang bergerak ( seimbang )

6. Waktu yang dibutuhkan dalam proses pembuatan rantkaa

mesin perajang tembakau adalah 7 jam 8 menit.

B. Saran
Berdasarkan kesimpulan di atas, maka dapat pesarégékan adalah :

1. Alangkah baiknya dalam proses pembuatan rangkaisdsngan
langkah proses pembuatanya agar dalam proses psaggh tidak
mengalami kesulitan

2. Dalam proses pengerjaan pengukuran, penandaanedastgngan
hendaknya dilakukan secara hati — hati dan teliti

3. Gunakan penyiku agar rangka yang dihasilkan presisi

4. Saat merangkai rangka gunakan meja rata agar ramgkg
dihasilkan rata

5. Gunakan ragum untuk menjepit benda kerja sebeldakukan

proses pengeboran
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6. Bila akan mengebor dengan teliti haruslah berkdgagan hati-
hati karena pada pemakanan permulaan kemungkinamgnaitau
meleset, oleh karena itu pada bagian yang akanr dibatlah
dahulu titik pusat yang memenuhi syarat dengan tigewlian

gunakan mata bor yang lebih kecil.
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NO NAMA BAHAN UKURAN JUMLAH| KET.
A.1 |L 810 Horizontal 1 Levis L 40x40x3 1
A.2 |L 810 Horizontal 2 ST37 L 40x40x3 1
A.3 |L 1060 Vertikal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.4 |L 1060 Vertikal 2 ST37 L 40x40x3 1
A.5 |L 455 Lintang 1 ST37 L 40x40x3 1
A.6 |L 455 Lintang 2 ST37 L 40x40x3 1
A.7 |L 452 Lintang 1 ST37 L 40x40x3 1
A.8 |L 452 Lintang 2 ST37 L 40x40x3 1
A.9 |L 455 Lintang 3 ST37 L 40x40x3 1
A.10|L 760 Vertikal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.11|L 760 Vertikal 2 ST37 L 40x40x3 1
A.12|L 804 Horizontal 1 ST37 L 40x40x3 2
A.13|L 547 Vertikal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.14|L 550 Horizontal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.15|L 544 Vertikal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.16|L 202 Vertikal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.17|L 202 Vertikal 2 ST37 L 40x40x3 1
A.18|L 544 Horizontal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.19|L 547 Horizontal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.20|Landasan Konveyor Kanan ST37 L 40x40x3 1
A.21|Landasan Konveyor Kiri ST37 L 40x40x3 1
A.22|L 260 Vertikal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.23|L 257 Horizontal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.24|L 260 Horizontal 1 ST37 L 40x40x3 1
A.25|L Landasan Motor ST37 L 40x40x3 2
A.26 |L 340 Kotak Perajang ST37 L 20x20x3 1
A.27|L 143 Kotak Perajang ST37 L 40x40x3 1
A.28|L 143 Kotak Perajang ST37 L 40x40x3 1
A.29|L 452 Lintang 3 ST37 L 40x40x3 1
A.30|Plat Landasan Rangka ST37 L 40x40x3 4
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DIGAMBAR | Fredi Yanto 06508134086
SKALA | pPROYEKSI |A
MESIN PERAJANG DAUN TEMBAKAU T
1:5
TANGGAL

TEKNIK MESIN FT UNY

NO : 6.A/TA/2010

A4




547

S
=
N
™
.i o
A q)%bo‘ =
K
1A L [1]A
ﬁ\ < 225 37
)
~|1|B c50 ~|1|B
s
’b*
AN
B A
&
o 235 235 40
1A ~® A q)%bo‘ ‘@
’b*
o) 1A
N RZQPS
Yo
235 235 40_[
-
UKURAN | TOLERANSI
05-3
3-6 + 0,2
6-30 + 0,5
30-120 + 0,8
120 - 315 + 1,2
315 - 1000 + 2
1000 - 2000 + 3
A.14 |L 550 Horizontal 1 ST 37 L 40x40x3 1
A.13 |L 547 Vertikal 1 ST 37 L 40x40x3 1
NO NAMA BAHAN UKURAN JUMLAH KET.
DIGAMBAR |Fredi Yanto | 06508134086
SKALA |PROYEKSI |A
MESIN PERAJANG DAUN TEMBAKAU T
1:4
TANGGAL
TEKNIK MESIN FT UNY NO : 7.A/TA/2010 A4




él> o0 Qé of ~N B 2
= ~N ch 2X¢6‘0 — =
L1 }
150 _L45 53 _L 1B
D
544

37

= 259
>
= S S >
N10 K |z
o 202 S
[
-1 1A 28, L 1A~
O
o
z \%\QL
 wm/f PRV
60 i <E
UKURAN | TOLERANSI
0,5-3
3-6 + 0,2
6-30 + 05
30-120 + 0,8
120 - 315 + 1,2
315 - 1000 + 2
1000 - 2000 t 3
A.17 |L 202 Vertikal 2 ST 37 L 40x40x3 1
A.16 |L 202 Vertikal 1 ST 37 L 40x40x3 1
A.15 |L 544 Vertikal 1 ST 37 L 40x40x3 1
NO NAMA BAHAN UKURAN JUMLAH KET.
DIGAMBAR |Fredi Yanto | 06508134086
SKALA |pPROYEKSI |A
MESIN PERAJANG DAUN TEMBAKAU
1:4 |UKURAN mm
TANGGAL
TEKNIK MESIN FT UNY NO : 8.A/TA/2010 A4




37) | T1]a 1 1A= 137
544
ot
o \,Q
N10/ & A*Cb N%/
> ¢ 4 ¢- »
o
= 102,7 135,94 102,7 =
;> 90,65 02,70 35,9 02,70 <E
547

&

102,70

UKURAN | TOLERANSI
05-3
3-6 + 0,2
6 - 30 + 0,5
30-120 + 0,8
120 - 315 + 1,2
315 - 1000 + 2
1000 - 2000 + 3
A.19 |L 547 Horizontal 1 ST 37 L 40x40x3 1
A.18 |L 544 Horizontal 1 ST 37 L 40x40x3 1
NO NAMA BAHAN UKURAN JUMLAH KET.
DIGAMBAR |Fredi Yanto 06508134086
SKALA |pPROYEKSI |A
MESIN PERAJANG DAUN TEMBAKAU
1:4 |UKURAN mm
TANGGAL
TEKNIK MESIN FT UNY NO : 9.A/TA/2010 A4




20
——'—'_—

Il 125 202,5 202,5
Milling
" N9 &
A L= & R J
/d 20
30 65 T
550
A.20 |Landasan Konveyor Kanan ST 37 L 40x40x3 1
NO NAMA BAHAN UKURAN JUMLAH KET.
UKURAN | TOLERANSI DIGAMBAR |Fredi Yanto  |06508134086
05-3 SKALA |PROYEKSI |A
3-6 + 02 | MESIN PERJANG DAUN TEMBAKAU
6-30 + 0,5 1:3 |UKURAN [mm
30-120 + 0,8 TANGGAL
120 - 315 + 1,2
315-1000 | + 2 TEKNIK MESIN FT UNY NO : 10.A/TA/2010 A4
1000 - 2000 + 3




N ,}/_;/;(/ )
T
30 65
550
92
o
g =’=ﬁ
20
——|—<—
A.21 |Landasan Konveyor Kiri ST 37 L 40x40x3 1
NO NAMA BAHAN UKURAN JUMLAH KET.
UKURAN | TOLERANSI DIGAMBAR |Fredi Yanto  |06508134086
05-3 SKALA |PROYEKSI |A
3-6 £02 | MESIN PERAJANG DAUN TEMBAKAU
6-30 +0,5 1:3 |UKURAN |mm
30-120 +0,8 TANGGAL
120 - 315 +1,2
315 - 1000 £2 TEKNIK MESIN FT UNY NO : 11.A/TA/2010 A4
1000 - 2000 3

& N

Milling




= =
> 260 > 257
= =
\
Q
A
S 5 N%/ Q/ N%/
1 = N N
=
35 28 49 7 264
l
MiIIing MiIIing
N%/ % N%/ N2 N9
o Q Q
PN ™ \Z Q\l Q\, Q
AEVARRV4d VY
=N 260 <§ 0 I e ) e
= = 0 0 o
45 | 5 74 | 5 <z
[
UKURAN | TOLERANSI
05-3
3-6 + 0,2
6 -30 + 0,5
30 - 120 + 0,8
120 - 315 +1,2
315 - 1000 + 2
1000 - 2000 + 3
A.25 |L Landasan Motor ST 37 L 40x40x3 2
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A.22 |L 260 Vertikal 1 ST 37 L 40x40x3 1
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A.28 |L 143 Kotak Perajang ST 37 L 20x20x3 1
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B.6 |Mur Dan Ring @Nominal 16 mm 1 Beli
B.5 |Rantai Beli
B.4 |Pulley D 7 Inch 7 Inch 1 Beli
B.3 |Pillow Block UCP 205 2 Beli
<7 B.2 |Assembly Engkol Pengait 1
B.1 |Poros A ST37 @1 Inch x 350 mm 1
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B.2.5 |Baut M10x30 1 Beli

B.2.4 |Bearing 6300 1 Beli

B.2.3 |Ring d=13,D =55 2 Beli

B.2.2 |Baut M10x25 1 Beli

B.2.1 |Lengan Engkol ST37 1

NO NAMA BAHAN UKURAN JUMLAH KET.
DIGAMBAR |Fredi Yanto  |06508134086

SKALA |PROYEKSI |A

MESIN PERAJANG DAUN TEMBAKAU e

TANGGAL
TEKNIK MESIN FT UNY NO : 2.B/TA/2010 A4




SKALA 1:10

SKALA 1:4

C.4 |Pillow Block UCP 205 2 Beli

C.3 |Pulley D 4 Inch 4 Inch 1 Beli

C.2 |Pulley D 8 Inch 8 Inch 1 Beli

C.1 |Poros B ST37 @1 Inch x 330 mm 1
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D.3 |Pisau Perajang Baja Tempa 1 Pesan

D.2 |Penyeimbang Pisau Perajang |ST 37 40x26x3 1

D.1 |Dudukan Pisau Perajang ST 37 280x144x6 1
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D.2 |Penyeimbang Pisau Perajang |ST 37 40x26x3 1

D.1 |Dudukan Pisau Perajang ST 37 280x144x6 1
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NO NAMA BAHAN UKURAN JUMLAH | KET.
E.1 |Sabuk Konveyor Levis 1300 x 138 1
E.2 |Poros Konveyor Depan ST37 @12 x 230 1
E.3 |Pipa Konveyor Depan ST37 @ nominal 37.2 x 138 1
E.4 |Pipa Konveyor Belakang ST37 @ nominal 29.7 x 197 1
E.5 |Poros Konveyor Belakang ST37 @12 x 395 1
E.6 |Bendik 1 Bel
E.7 |Tuas Pengait Rantai ST37 @8 x 400 1
E.8 |Handle Pemutar 1 Beli
E.9 |Poros Pengatur Ketebalan ST37 @8 x 570 1
E.10|Profil Pengait 1 ST37 1
E.11|Profil Pengait 2 ST37 1
E.12|Profil Kotak Pengatur Ketebalan |ST37 20x20x425 1
E.13|Lifting Eyebolt 2 Bel
E.14|Dudukan Bearing 2 Beli
E.15|Bearing JIS 6301 4 Beli
E.16|Plat Bantalan Konveyor Plat Eyzer 445x220x0.5 1
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Sampel Pemotongan Daun Jati 1

Sampel Pemotongan Daun Jati 3
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Sampel Pemotongan Daun Pepaya 3
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Lampiran 2. (Lanjutan)




Lampiran 3.

Tabel. Tingkat kekerasan pada proses pengerjaan.

CARA PENGERJAAN

KATEGORI KEKASARAN

=N 12

200
100
50
5
12,
)
3,2
1,6
0,8 3 1

.0,012

0,006

Las notong

Penggergajian

Penagosokan kasar.

Pemotongan dengan gunting

Penyemprotan pasir

Panyemprotean peluru

Bubutan kasar

Bubutan halus

Pengetaman

Pengeburan

/Persingan

Reameran

Frais datar

Frais tegak

Peluasan lubang

Skrapan

Gerinda permukaan datar

Gerinda bentuk silinder

Pengasahan kasar

-Penyelesaian sangat halus

Pengasahan rata

Pengasahan putar

Polesan

Serutan percik

Keterangan :

KASAR NORI'AL HALUS

i. Harga kekasaran dengan symbol huruf =N
2. Tingkat kekasaran dengan symbol angka =112
3. Ha_rga kekasaran Ra dalam satuan p m.




Lampiran 4.

Tabel. Klasifikasi Baja menurut AISI-SAE

Ciassifications ; Specifications
Carbon steels 10XX
Carbon steels, resuifurized 11XX
Carbon steels, resufurized and 12XX
rephosphorized 12XX
fAanganese sterls 13>
Micke! steels 2NN
Mick= steels 3.S0% Mi 233X
Mickel steels £.0% Mi 25XX
Hicke! chroméum steels IXXX
Hi-Cr steels D.7% M, 0.7% Cr 30xX
Bi-Cr steels 1.25% N, 2.8% Cr I
Mi-Cr steels 1.75% M, 1.0% Cr 320
Mi-Cr steels 3.50% M, 1.50% Cr 33XX
Carbon-molybdenun: steels 40XX
Chromium-moi ybdenum steels 412
Chromium-nicke!-molybdsnun: steels 4300
Micke -maly steels 1.65%5 Mi, 0.25% Mo 4RxX
Micke:-mcly steels 2.25% Mi, 0.25% Mo 48XX
Lovw shromiuam siee!s 50X
tAedium chromiun steels SIXX
Carbon-chromium steeis . 52XXx
Chromium-vardium steels 811
Low MNi-Cr-lvoly steeis 0.20% Mo 86XX
Low Mi-Cr-Moly stee!s, 0.26% Mo 87XX
Silicon-Manganese Spring stee's 92X
Siiicon-Manganese-Cr Soring steels a3xXX

Mote: First figure indicates the major class of steei.

Second figure indicates a sub-division of the ma;or class
And the percentage of t he maor alioying elements.

Tns is true of many of the alloy steels. Tne third and
Fourih figures are most important for weiding because they
indicate carbon in hundredths of a percent

Keterangan : AISI = American Iron and Steel Institute
SAE = Society of Automotive Engineers

Sumber © http://www.blueshield.ca/en/docs/pdftechInfo/DataBook

il )



Lampiran 5.

Tabel. Kecepatan potong untuk mata bor jenis HSS (Sumantri, 1989 : 262)

No. Bahan Meter/menit | Feet/menit
i. | Baja karbon rendah (0.05-0.30 % C) 24 4-33.5 80-100
2. | Baja karbon menengah (0,30-0,60 %C)| 21,4-244 70-80
3. | Baja karbon tinggi (0,60-1,70 % C) 15,2-18,3 50-60
4. | Bajatenupa 15,3-18,3 50-60
5. .| Baja campuran 15,2-21.4 50-70

‘ 6. | Stainless Steel 9,1-12,2 30-40
7. | Besi tuang lunak 30,5-45,7 100-150
8. | Besitueng keras 20,5-21,4 70-100
9. | Besi tuang dapat tempa 24,4-27 4 80-90
10. | Kuningan dan Bronze 61,0-91,4 200-300
11. | Bronze dengan tegangan tarik tinggi 21,4-45,7 70-150
12. | Logam monel 12,2-15,2 40-50
13. | Aluminium dan Aluminium paduan 61,0-91,4 200-300
14. | Magnesium dan Magnesium paduan 79,2-122,0 250-400
15. | Marmer dan batu 4,6-7,6 15-25
16 | Bakelit dan sejenisnya 91,4-122.,0 300-400

|
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Lampiran 6.

Tabel. 2.4. Elektroda Batang untuk Baja Karbon

Type Flux Posisi Pengelasan

. Klasifikasi AWS Type Arus
Elektroda Seri E60
E6010 High cellulose F,V,OH,H DCEP
Sodium
E6011 High cellulose F,V,0OH,H AC atau DCEP
Potassium
E6012 High titania Sodium F,V,OH,H AC atau DCEN
E6013 High titania Potassium F,V,OH,H AC atau DC
E6020 High ircn oxide H-fillet AC atau DCEN
E6022 High iron oxide F AC atau DC
£6027 High iron oxide Iron H-fillet, F AC atau DCEN
powder
Elektroda Seri E70 ‘
E7014 Iron powder, titania F,V,OH,H AC atau DC
E7015 Low Hydrogen, Sodium F,V,OH,H DCEP
E7016 Low Hydrogen, Potassium F,V,OH,H AC atau DCEP
E7018 Low Hydrogen, F,V,OH, H AC atau DCEP
Potassium, Iron powder
E7024 Iron powder, titania " H-fillet, F AC atau DC
E7027 High iron oxide, Iran H-fillet, F AC atau DCEN
powuer
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Lampiran 6. (lanjutan)

E7028 Low Hydrogen Potassium, H-fillet, F AC atau DCEP
Iron powder “

E7048 Low Hydrogen Potassium, | F, OH, H, V-down | ACatau DCEP
iron powder




Tabel. 2.5. Elektroda Batang untuk Baja Paduan Rendah

Klasifikasi AWS Type Flux Posisi Pengelasan Type Arus
Seri E70
E7010-X High cellulose F,V,OH, H DCEP
Sodium
E7011-X High cellulose F,V,OH,H AC atau DCEP
Potassium
E7015-X Low Hydrogen Sodium F,V,OH,H DCEP
E7016-X Low Hydrogen Potassium F,V,OH, H AC atau DCEP
E7018-X Iron powder Hydrogen F,V,0OH, H AC atau DCEP
E7020-X High iron oxide H-fillet, F AC atau DCEN
AC atau DC
E7028-X Iron powder, High iron H-fillet, F AC atau DCEN
ik AC atau DC
Seri E80
E8010-X High cellulose sodium F,V,OH,H DCEP
E8011-X High cellulose Potassium F,V,0OH, K AC atau DCEP
E8013-X High titania Potassiun F,V,OH,H AC atau DC
F8015-X Low Hydrogen Sodium _F,V,0H,H DCEP
E80116-X Low Hydrogen Potassium F,V,OH, H AC atau DCEP
E8018-X Iron powder, Low Hydrogen F,V,OH, H AC atau DCEP

P
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Lampiran 7. (Lanjutan)

Seri E90
ES010-X High cellulose sodium F,V,0H,H .| DCEP
E9011-X High cellulose Potassium F,V,0H,H AC atau DCEP
E9013-X High titania Potassitm F,V,0H,H AC atau DC
E9015-X Low Hydrogen Sodium F,V,OH,H DCEP
EQ016-X Low Hydrogen potassium F,V,0HH AC atau DCEP
E9018-X Iron powder, Low Hydrogen F,V,OHH AC atau DCEP
Seri E100
E10010-X High cellulose sodium F,V,0H,H en
E10011-X High cellulose Potassium F,V,OH,H AC atau DCEP
E10013-X High titania Potassium F,V,0H,H AC atau DC
E10015-X Low Hydrogen Sodium F,V,OH,H DCEP
E10016-X Low Hydrogen potassium F,V,0H,H AC atau DCEP
E10018-X Iron powder, Low Hydrogen F,V,0H, H AC atau DCEP
Seri E110
E11015-X Low Hydrogen Sodium F,V,OH, H DCEP
E11016-X Low Hydrogen potassium F,V,0H,H AC atau DCEP
E11018-X \ron powder, Low Hydrogen F,V,OH, H AC atau DCEP
Seri E120
E12015-X Low Hydrogen Sodium F,V,0OH,H DCEP
Elﬁs_—f_ Low Hvdrogen potassium F,V,0H,H AC atau DCEP
E12018-X Iron powder, Low Hydrogen F,V,0HH AC atau DCEP
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DEPARTEMEN PENDIDIKAN NASIONAL

UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA FAKULTAS TEKNIK

JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
Alamat : Kampus Karangmalang, Yogyakarta
Telp. 586168 psw 281; Telp. Langsung : 520327 ; Fax : 520327

FRM/MES/28-00

02 Agustus 2007
Lampiran ..... : Kartu Bimbingan Proyek Akhir
fudul proyek akhir  : Proses Pembuatan Rangka Mesin Perajang Daun Tembakau
Nama mahsiswa : Fuad Aibaha
No mahasiswa : 06508134077
Dosen pembimbing : Slamet Karyono, MT.
i i Tanda Tangan
L Ha.nf!" Anggal Materi Bimbingan Catatan Dosen Pembimbing Dosen
Ke Bimbingan Pembimbing
- Rabu _ Bal 1 Peferugs J&wf?n\ﬂ Roag ka qﬂ._
14 Aprtl2t/o -
; Kami dfnﬁf(fmw Masalaly Rofrsan ;ﬁ
A mif - ag umusan pas
I6 A PH20/0 Bab T Masetia jRumu Marafals
umed . f‘” st
3. 16 April2oy Rab 1, U %ﬁmﬁf’& zw‘:j Oud'w’\a(ﬁfar\ Q?-
. . M!E 900 b { Pute@A mesin Rer
’ be| |@lpatan madn poting Qﬂ_,
5. umat 5
‘]7 meL2o/0 &di’ !..{ bor Hf§  den mwe&!
. - rabe] eftktroda leatang untuk
6. | [fami. ab ([ 1l olan
b0 meigoo| B, bafa Irbor don g pocle:
Keterangan :
1. Mahasiswa wajib bimbingan minimal 6 ka.ii
Bila lebih dari 6 kali, kartu ini boleh dicopy.
2. Kartu ini wajib dilampirkan pada laporan proyek akhir
Mengetahui
Koordinator Proyek Akhir,

Drs. Jarwo Puspito, M.P.

NIP : 19570414 198303 1 003
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