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KATA PENGANTAR

Puyi syukar kehadirat Allah SWT atas rmahmatNya penyusun  dapat
menyclesaikan Buku Pedorman Praktikum Proses Produksi edisi 2013 il yang
merupakan edisi revisi dart versi 2007 yang lalu.

Beberapa perbatkan, penyenpumaan, dan tambahan pada st atau materi
Bulku Pedomen odisi 2013 ini antara lain
- Perbaikan dan penyempumaan isi maupun format tulisan.

- Pengeantian cover agar terlihat lebih menarik
- Porubalun nanm dari Universitas Indonusa Fsa Unggul menjadi Universitas
Esa Unggul dengan ditandai perubahan Togo.

Terinma kasih kami sampaikan pada bapak Aref Suwandi ST, MI. sclaku
Ketua Juusan Teknik Industii dan ibu, Dy Lily Anelia, M Agr. sclaku Dekan
Falkultas Teknik vang telah memfasilitasi sehingpa terbimya Buku Pedoman
Praktikur ini. Terima kasih kepada [lman Herdiansyah, dan Reiga Yusa Pratanm
yang telah membantu merevisi isi buku pedoman ini, Juga kepada Tia Galuh
Oktaviani yang telah membantu menyempumnakan fonmamya. Kepada pihalke-pihak
lain yang tidak dapat kami scbutkan satu persatu kami juga sarmpaikan terima
kasih

Masih banyak kekurangan yang terdapat pada Buku Pedoman ind baik
muteri maupun sistenatika penulisannya naka dengan kererddahan hati penyusun
akan menerima masukan dan kritikan untuk perbaikan buku ini.

Jakarta, Oktober 2013

Penyusumn,
M. Derajat Aimperajaya, Ir
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BAB-1

KETENTUAN DAN TATA TERTIB PRAKTIKUM

PROSES PRODUKSI

1.1 TATA TERTIB BAGI PRAKTIKAN
Scbelunm Pralktilonm Berlangsung ;

1. Praktikan telah lulus Mata Kudiah Proses Produksi I

2, Praktikan harus terdaftar sebagai peserta praktikuem pada periode
praktikam yang sedang bejalan.

3 Praktikan harus hadir 15 menit sebelum praktikum dinmuilat.
Praktikan tidak diijinkan memasukd mang laboratorium tanpa seijin
Kepala/ Koordinator/ Instruktur/ Asisten Laboratorium

Selarm Praktikum Berlangsung :

1. Praktikan harus neletakkan barang-barang yang tidak diperlukan
saat praldikim (misal: tas, bukuy, jaket, dll) di rak/ termpat yang telah
ditentukan,

2. Praktikan harus mengisi absensi pada lembar absensi vang telah
discdiakan,

3. Praktikan harus menmkai perlengkapan dan alat-alat keselanatan
kepa:

- Jas laby wear pack
- Scpatu
- Alat keselamatan yang disediakan laboratorium

4. Praktikan harus mengikuti Test Pendahuluan mengenai teori mesin-
1mesin produksi.

5. Prakiikan harus mengikuti penjelasan mengenal cara pengoperasian
NESIN-IESIn

6. Praktikan harus mengisi Form Pemimjarman Alat pada saat akan

memimjam  peralatan laboratonum. (Form Peminjaman Alat

tercantum pada Lanpiran 6)

Lethoratoriven Proses AMbrngcdaur
Fudaidters Tedauk, Univeryitas Fsa Ungund
M Arjuna Lrara no. 9, Kebon Jands, Jokarta Do 11510 tf | ki 79
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7. Praktikan  harus  meneriksa  alat-alat yvang  dipinjam  dan
mengembalikan setelah digunakan seperti kondisi sermula.
Praltikan dilarang merokok selama praktikum berlangsumg,

9. Praktikan hauus menjaga keselamatan, ketertiban dan kebersihan

lingkingan kerja.

10. Praktikan hams mengikuti ketentuan dan petunjuk yang diberikan
Instruktur / Asisten Lab.

Sesudah Praktikum Berlangsung ¢

L. Praktikan hmus membuat laporan harian berdasarkan pekerjaan
yang telah dilakukan pada hai itu dengan bentuk formmat laporan
seperti vang telah ditentukan. (Forrmat Laporan Harian tercantum
pada Lanyiran 3)

2 Praktikan harus melampirkan laporan harian yang telah diperiksa
Asisten Lab ke dalam Laporan Akhir.

3 Praktikan harus menyerahkan Laporan Akhir lengkap dengan tugas
dan lampirannya paling lambat 2 (dua) minggu setelah praktikum
berlangsung, dengan sisteiratika penulisan seperti yang  telah
ditentukan (Sistermtika  Penulisan  Laporan  tercantum  pada
Lampiran 2)

1.2 TATATERTIB ASISTEN DAN COA4SS
Sebelum Prakiikum Berlangsung :
ASISTEN

1. Harus menmstikan bahwa sermua perengkapan 1aboratorium siap
untuk diginakan seperti mesin, alat-alat kerja, material, lingkungan
kega, dan berkas-berkas administrasi (absensi asisteny coass &
praktikan, formulir pemninjaman alat, serta form-form lainnya).

2. Harus memberikan pengarahan mengenai Tata Tertib Praktikan
kepada serma praktikan.

Ledborcaentvm Proses Muondidtir
Juriesan Toknik Inchestri, Fabadas Tekeil, Universitas Esa Uhsnd
A Arjumna Urera vo. 9, Kebon Jonds Jekenta Bepat {1310 fudd 2 cheat 79
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COASS

I.

Harus memeriksa kondisi mesin (pelumasan, peralatan melanis &
clekirisnya), kelengkapan dan kondisi alat-alat kerja serta material
vang akan digunakan, kcbersihan lingkungan kerja, dan menyiapkan
semua berkas administrasi (absensi asisten’ coass & praktikan,

formmlir permanjarman alat, serta form-fonm lainnya).

Sclama Praktbkum Berlanosung

ASISTEN

1.

Lh

Hanis memastikan bahwa  praktikan  tclah mcletakkan  barang-
ang yang tidak diperlukan saat praktikum (misal : tas, buku,

Jaket, dan lain-lain) di rak/ termpat yang telah ditentukan.

Harus mengisi Form Daftar Hadir (absensi) dai DPPUL

Harus mengabsensi praktikan dengan mengpunakan form dari

DPPU.

Harus memastikan bahwa praktikan telah memakai perlengkapan &

alat-alat keselaumatan kerja

o  Jaslab/ wear pack.

o Sepatu.

o Alat keselarmatan vang disediakan laboratorium

Harus memberikan test pendahuluan kepada praktikan.

Harus memberikan penjelasan mengenai cara pengoperasian mesin-

IMEsin.

Harus memenksa hasil pengisisn Forrm Peminjaman Alat group

praktikan  yang moemadi tanggung jawabnya  sebelum

menandatanganinya.

Harus memastikan bahwa ; praktikan tidak ada yang merokok,

selalu menjaga keselamatan, ketertiban & kebersihan lingkungan

kerja, serta selalu mengikuti ketentuan & petunjuk asisten.

Hanus memeriksa laporan haran yang telah diserahkan praktikan &

nengembalikannya setelah praktilamm berlangsung,

Laboratoritan Proses Mgt
Surusan Tovonik Tnckastrd, Fokedics Toosik, Universitas Esa Urngend
S Arraxs Uicea no. 9 Rebowr Jeral, Jobcrta Barea 11510 hal 3 dhwi 79
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10.

Harus  menyelesaikan  permmosalahan yang  timbul  dengan
melaporkannya terlebih dahulu pada Koordinator Lab. PP, seperti
kerusakan mesir/ alat kerja, kecelakaan kerja, spesifikasi material
yang tidak sesuai, dll.

COASS

Harus sclalu menjaga agar scmua peralatan baik yang  akan
diginakan maupun cadangannya dalam kondisi dan jumlah yang
memadal, yaitu misalnya dengan mengasah mata pahat/ nata bor
yang tumpul, mengusulkan penambahan jumlah peralatan jika
dirasa kurang, bersama asisten melakukan perbaikan mesind/ alat
kerja yang rusak dengan sepengetahuan Koordinator Lab, dll.

Tidak berinteraksi langsung dengan praktikan berkenaan dengan
maten praktikuom

Sesudah Praktikum Berlangsung :

ASISTEN

1.

-

Harus memberikan pengarahan/ penjelasan evaluasi hasil praktikum
vang berisi mengenai contoh-contoh kesalahan yang terjadi dan
penyebabnya  serta  upaya-upaya unfuk  mengantisipasi/
nenghindarinya maupun hal-hal yang mungkin praktikan harus
lakaukan untuk memperbaikinya.

Harus menmstikan balwa mesin-mesin,  peralatan kerja, dan
lingkungan kerja tclah bersih, jurlalnya lengkap, dan dalam
kondisi seperti sebehmm digunakan.

Harus memastikan bahwa laporan harian telah dibuat oleh praktikan
serta telah sesuai dengan format laporan sepertt yang ditentukan.
Harus memmstikan bahwa laporan akhir praktikum telah diterima
paling lambat 2 (dua) minggu setelah praktikum berlangsung, dan
sistermatika penulisannya seperti yang telah ditentukan.

Secara periodik harus melalakan inventarisasi peralatan dengan
nelakukan pengisian form yang disediakan Koordinator lab. PP,

Laboratoriven Proses Mgk
Jraroan Todavk Inckotrd, Fedadien Tolaik, Universitoy Exa Ukngnd
S Aruna Usara no. 9, Kebon Jadk, Jakevia Boer 11570 Dieal f cwi 79
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COASS

1. Hamus memeriksa fimgsi mekanikal-elekdrikal scrta penammpilan
mesin, alat, dan lingkungan praktikimm sehingga kondisi dan
kebersithannya tetap terjaga seperti sebetlum digunakan.

2. Harus mermenksa kelengkapan, jumlah, kondisi, maupun kebersihan
semua  peralatan kega balkk yang langsung  digunakan untuk
praktikion maupun peralatan yang tidak langsung atau peralatan
penunjangnya.

3. Membantu - asisten  untuk  melakukan  inventarisasi - peralatan
Laboratornum

1.3 PERATURAN KHUSUS

1. Praktikan yang terlanbat lebih dari 15 menit setelah praktikim dirula:
tidak diijinkan mengikuti praktikum tanpa seijin Kepala/ Koordinator/
Instrukiuy Asisten Laboratorium

2. Jika praktikan berhalangan hadir tanpa alasan atau dengan alasan yang
tidak dapat diterima maka praktikan terscbut dinyatakan tidak LULUS
Praktikurn Proses Produlsi.

3. Praktikan wajib mengumpulkan laporan harian pada praktilkamm hari
berikumya scbagai tiket masuk mengikuti praktikam . Jika tidak
mengumpulkan Japoran  harian, praktikan tidak dijjinkan mengikuti
praktikum tanpa seijin Kepala/ Koordinator/ Instruktur/  Asisten
Laboratoriurn

3. Kecurangan
a Praktikan vyang nelakukan kecurangan  dalam kuis  akan

mendapatkan nilai nol,
b. Kecurangan dalam laporan
v' Jika isi laporan yang dibuat praktikan sama, khususnya pada
bab 3, praktikan diberi kesenpatan untuk  mermperbaika
laporannya dengan waktu yang telah discpakati, namun nilai
laporan yang didapat akan di potong sebesar 10 %

Latoratarinm Proses Mongokne
Srrvesan folmik fnckotrd, Fadadren Téhnfl, Universitas Eva Uhwged
S A Utaoa o, 9, Kebont Jauk, Jebkarta Bever 11510 hcdd 5 ekwri 79
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v Nanum, jika praktikan idak mengumpulkan laporan terbannya
maka laporan yang isinya sama tersebut dibeni potongan nilai
sebesar 50 %

c. Kecurangan dalam gambar kalkir/ hasil cetak (priva ovir)

v Asisten berhak mengembalikan gambar kalkir yang dinidlai
menjiplak gambar praktikan lain atau gambar prirnt ot yang
berbeda dengan soff copynya dan meminta gambar  kalkir
terbaru yang dibuat sendini oleh praktikan itu atau gambar prive
otit yang sesuai dengan soffcopy yang dibuatnya,

v Gambar kalkir atau print out terbaru dapat diterima dengan
permotongan nilai 10 %6 dengan syarat mengunpulkan gambar
kertas putih yang sudah di ACC oleh asisten atau soffcopy yang
sesuai dengan print oranya.

4. Keterlarbatan pengumpulan laporan dan gambar kalkir dari jam
pengunpulan yang telah disepalati akan dikenakan permotongan nilai
sebesar 10 %6 setiap jarmnya dan akan dikenakan permotongan nilai 50 %
Jjika dilampulkan pada har benkutnya.

5. Jika dalam pelaksanaan praktikum, prakfikan secara senggja maupun
tidak sengaja merusak atau menghilangkan peralatan dan fasilitas yang
ada di laboratorium proses produksi maka praktikan wajib mengganti
dalam waktu yang (elah disepakati dalam berita acara kehilangan
perlengkapan Lab. PP (Fonmmat berita acara kehilangan perlengkapan
Lab. PP tercantum pada Lampiran 4).

1.4 Sistem Penilaian

Kehadiran i 10 %% (Wajib hadir atau Gugur)
Quiz : 20%
Laporan Lengkap : 15%
Gambar Kalkir : 15%
Produk Jadi : 40 %

Lesbenatoriters Proses Avugfckae
Srvescr Tetaik Ickotrd, Foladtas Tetmil, Uhivarsitas Esa Unzenl
S Agrews Uara no. 9 Rebon Jad, Jedorta Berar 175160 hal 6 deoi 79
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MAKSUD DAN TUJUAN

Muata kuliah Praktilkaim Proses Produksi adalah merupakan mata kuliah

yang wajib diarmbil oleh Muhasiswa Jurusan Teknik Industri Fakultas Teknik
Universitas Esa Unggul.  Praktikum Proses Produksi ini, diadakan agar Mahasiswa
Teknik Universitas Esa Unggul dapat :

1. Mengetahui pengoperasian mesin-mesin perkakas, seperti misalnya :

a
b.
C.
d
e

f.

Mesin Bubut

Mesin Las Listrik
Mesin Bor Listrik
Mesin Gerinda
Mesin Gergaji Listrik

Dan lain lain

sesuai dengan karakteristik dari mesin-mesin itu sendini.

2. Menpelajari dasar-dasar pembuatan/ perakitan elemen-clemen dari berbagai
kormponen sampai menjadi sebuzah produk yang utuh,

3. Mengetahui kesalahan-kesalahan dan penyimpangan apa saja yang terjadi pada
saat permbuatan’ perakitan schingga dapat dilihat baik tidaknya hasil kepa yang
telah dilakukan,

4. Memupuk disiplin, tanggung jawab, kerja sama yang baik yang dapat menjadi
bekal vang cukup dikermudian hari.

Labowatorivan Proses Maudditin
Jurtosans Tehonik fchaevi, Fobadton Tedonk, Universitay Exa Do
S Argrewa Ltara no. 9 Kebon Jak, Jedrta Barar 11510 hed 7 ckoi 79
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PENGETAHUAN MESIN

Dalam permbuatan produk ini, kita menggunakan berbagal mesin dan alat
perkakas sesual dengan kebutuhan,

Mesin dan alat perkakas yang digunakan pada praktikum imi yaitu:

1. Mesin Bubwut Colchester Studerit

2. Msin Las Listrik Esab LAM 200

/ \

Laboratoriten Proses Mondikiue
Svresear Ttk Dcdaery, Fabkltas Tekril, Ohiversitas Fva Unoed
S Arjw Liawa me. 9 Kebon Jond, Jokcota Bevert 11510 bl 8 cewd 79
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3. Moesin Bor Listrik Kaifér

4. Mesin Gergaji Listrik Kingrex

5. Mesin Gerinda Addra 9306 .S

Laboratoviven Proses Meangakt
Jervsan Telauk Inckosird. Fedadtas Tetoik, Univeritae £va Uhgond
S Arjroa Ukaranvio. 9, Keban Jeruk, Jokeata Beoa 11510

fcid 9 cdewi 79



Brefai Pexlormen Predaifaan Proses Mepuefedaur 2013

-

6. Mesin Kompressor Udara Fiace

7. Peralatan Kerja Bangku

Laboratoriem Proses Moniodan
Jrrreew Tekik dhosiri, Fodadioe Tekmk, Universitas Esa Urgnd
S Arrea Urara vo. 9, Kebowe Jerrd, Jodavea Bewea 1510

Fud 10 ckpi 79
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3.1 PEMAKAIAN MESIN BUBUT
A, Tujuan

1. Mcngetalui cara pengoperasian mesin bubut dengan benar sesuai
karakteristiknya.

2. Mempelajan proses pembuatan benda keja.

3. Memmpelajani effisienst penggunaan imesin bubut.

B Teori
Dalam membubut suatu bahan, diperlukan beberapa macam gerakan, yaitu:

1. Gerakan Berputar, yaitu :
Kecepatan putar benda kerja e ¢

dan digeraklean pada pahat. ]
Keeepatan putar ini juga

discbut kecepatan potong.

2. Gerakan Memanjang, yaitu : —
Jika permotongan yang dilakukan
arahnya sejajar dengan sumbu
benda korja, dan gerakan ini juga
dinamakan permakanan.

'y

3. Gerakan Melintang, yaitu :
Jika penotongan yang dilakukan

arahnya tegak lurus terhadap
swrbu benda kerja. Gerakan ini

juga dinamakan gerakan melintang
atau pemotongan periyukaan

Laboratoviven Proses Mundcdar
Jrirvesear Tolaik Inchotri, Foladtas Tofonk, Universitas Exa Usnznd
S Avgiasa Uraranvi. 9 Kebon e, Jakaerea Bewat {1510 Tl 11 chwi 79
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Perputaran dan Permakanan Dalam Membubut

Kecepatan potong dipengaruhi oleh faktor-faktor berikut:

Kekuatan/ kekerasan bahan/ mmaterial yang digunakan,

Dalanmya permotongan dan kecepatan permakanan/ pengurrpanarn.
Tingkat kehalusan yang dikehendaki.

Bahary material pahat yang dipakai.

Bentuk geoimetris pahat,

Penjepit/ pemecgang benda kerja.

Spesitikasi, jems dan keadaan/ kondisi mesin bubut,

Pada penotongan kasar harus dipokai putaran rendah dan kecepatan
makary umpan tinggl naka hasilnya akan optumal. Pada penotongan tingkat

penyclesaian (fisishing) digumakan putaran tinggi dengan kecepatan makan/ wmpan

rendah sehingea didapat permukaan produk dengan tingkat kehalusan yang tinggi.

Gambar 3.1 Too/ post & material terpasang pada chuck spindle

Mengatur Letak Tinggi Pahat Bubut

Untuk nenghindari getaran pahat, maka pahat hams ditkat sependek
mungkin pada tempat pahat (70of post). Mengatur tinggi rendahnya ialah dengan
keping baja yang berbentuk pipih. Keping baja ini diletakkan diantara pahat bubut
dan dudukan pahat. Senakin tinggi letak pahat yang diinginkan maka keeping baja
yang disisipkan semakin tebal. Kedudukan pahat harus rata sejajar dengan tempat

Laboraeoriian Proses Mvngakaur
Jurnsanr Teknile hicbastri, Faladias Tedanik, Universitas Fsa Uignad
S Arjuna Ukara mo. 9, Kebon Jad, Jobauta Bowat 11510 bl 12 ki 79



@

Eal nggul

Brbae Peddorrear Prakeifnen Prases Mgk 2013

pahat. Letak ujung sisi pemotong pahat harus disesuaikan tepat pada gerakan
sumbu benda kerja.

Gambar 3.2 Beberapa jenis pahat

Gambar 33  Pahat yang terpasang pada dudukan pahat

Gambar 3.4  Dudukan Pahat

Jika letak pahat diatas sumbu: Gauls sumbu dan sudut total akan membuat
sudut lebih besar, akibatnya sudut bebas berkurang, maka pahat akan melentur dan
sisi depan bagian bawah akan mmasuk lebih dalam pada benda kerja.  Sedangkan

Ledboratoriten Prosey Mowgidauwr
S Teknik Indusird, Fodadias Ttk Universitas Eva Ungend
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jika letak pahat di bawah sumbu, kebalikannya sudut bebas jadi lebih besar
berakibat benda kerja akan terangkat.

Catatan:

Centre dirill digimakan untuk mermbuat lubang  certre pada material agar
dapat dijepit dengan fife cenrre pada posisi yang tepat.

Untuk mendapatkan letak mata bubut yang tepat/ cerure, gunakan bantuan
fife centre dalam men-setting letak pahat bubut. Caranya, pasang /ife centre pada
mresin bubut, kermudian atur tinggl kedudukan nata pahat menyesuaikan ujung /ife
cenfre torscbut, Jika mmata pahat tepat  menyentuh upng /ife cenitre artinya
kedudukan pahat tersebut sudah tepat/ cenre.

Gambar 3.5 Centre Drill

Gambar 3.6 Life centre

Laboraroriven Prases Muonfidaur
Junresan Tekonk Inckotri, Fodaidtas Tokant, Untwayitas Esa Ukl
S A Utara no. 9, Kebon Jernde, Jedawta Bavat 11310 hal 14 ckoi 79



Brdhas Pedorrem Pradfaiiam Prases Moongfoahne 2013 (e/

Sudut-sudut Pahat Bubut (sudut bebas, baji & geram)

- Untuk kumingan dan perungge: = 67, = 78°, =6, serta untuk bahan yang rapuh
- Untuk baja dan beya tuang yang berkualitas lebih dari 70 kg/mm kuningan
merzh dan perunggu: =87, =74°, =8°
- Untuk baja dan baja tuang vang berkualitas 50 — 70 kg/mm : = 8%, =67°, = 15°
- Unuuk baja dan baja tuang yang berkualitas 34 — 50 kg/mm : =8, =62°, =2(°
Untuk perunggu liat dan lunak: = 8°, =55°, =27°
Untuk bahan funak (Alumunium mumi): = 10°, =40°, =40°

C. Alat/ Mesin yang Digunakan

13

Gambar 3.7 Mesin Bubut colchester Student

Laborctoriven Proses Moyt
Jrorusam Tekank frckesir, Fabadtas Telnik, Universitas Esa Chgond
A Arrna Uvaranim. 9, Kebon Jovids, Fedaota Beaar 11510 hal 15 dari 79
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18

Gambar 3.7  Mesin Bubut Colchester Student (lanjutan)

Ledboregoriven Proses Mangidann
Jursan Telarwk Inchostri, Foladne Toknik, Usiiverites Fsa Usyznd
A Aguna Uvara no. 9, Kebon Jand, Jakarta Barae 11310 had 16 dwi 79
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KETERANGAN GANMBAR

1. Saldar (switch utarm dan switch pompa pendingin)
Dial pemilih gerak malan

Tuas pemilih gerak nmkan

Tuas permilih perak nmkan

Tuas pemilih gerak makan

Tuas pambalik arah gerakan carriage
Tuas pemilih arah gerak makan

Tuas saklar spindel

Tuas permilih kecepatan putar spindet
10. Tuns pemilih kocepatan putar spindel
11. Tuas perrulih kecepatan putar spindel

IS

el S

12. Perunjuk pelurmasan

13. Penunjuk pelinmasan

14. Tuas pengunct quill

15. Tuas pengunci kepala lepas (tailstock)

16. Permtar gerakan quill

17. Ulir permbawa carriape

18. Tuas perrutar untuk gerakan eretan

19. Pemutar untuk gerakan caniage (gerakan menmanjang)
20. Pomutar gerakan melintang

21. Tuas gerak makan otormtis

22. Permilih arsh surmbu gerak

23. Tuas gerak pemotong ulir (uas gerak makan ulir)

Laboratcritnn Proses Mok
Junean Ternik Inchostri, Frdadies Tedmik, Universitay Ea Ulepnd
S Argrc Crara no. 9 Kebon Jeruk, Jokerta Baror 11510
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D. Jalannya Percobaan

a. Menjalankan Mesin

1. Pastikan bahwa pelumas dalam jumlah yang cukup dengan melihat
ketinggian permukaannya harus sesuai dengan garis yang telah ditentukan
(lihat lubang perunyukan 12 dan 13),

2. Periksa tuas saklar spindel (8). Posisikan di tengah (posisi stop), tuas gerak
makan (21) dan tuas makan ulir (23) dalam posisi terlepas schinggn nurah
gigl dalam keadaan netral pada terpatnya.

3. - Atur arnh gorak makan dalam sumbu melintang dengan menank atau
nenckan tombol petnilih arah surmbu gerak (22).

- Atur arah gerak makan dalam sumbu horizontal dengan tuas penilih
arah gerak makan ( 7).

- Pilih kecepatan gerak makan dengan imemperhatikan tabel pada tutup
kotak roda gigi dan pilih posisi yang tepat pada dial pemilih gerak
rmatkan (2) dan tuas (3), (4) serta (5).

- Untuk memastikan bahwa giglh gerak mekan telah terhubung dengan
benar, dapat dilakukan dengan menutar spindel utarma secara manual,

- Kecepatan putar dapat dipilih dengan mengatur tuas pemilih keeepatan
putar (9), (10), dan (11),

4. Penyambungan arus listrik dapat dilakukan dengan menurtar saklar utama
berwama merah (1) dan kedudukan OFF menjadi ON. Jika akan
mengpunakan cairan pendingin, putar saklar pada posisi ON berikutnya

Laboratorim Proses Mowgaktur
Jroreem Tedank Ircbastrd, Fadadtes Tetoik, Universitas Esa Uhgend
. Agna Urara . 9, Kebon Jak, Jedunva Barar 11510 hal I8 dari 79



Budkas Pockomen Predaitann Proses Mougabaur 2013 ((“'],-’
ExaUnggui

-

5. Menjalankan spindel dilakukan dengan mermtar tuas (8). Untuk
menjalankan maju tuas diputar ke atas dan untuk menghentikan tuas diputar
ke bawah.

6. Untuk menjalankan dan menghenhkan gerak nmkan dilakukan dengan
mengahur tuas gerak makan (21).

Catatan:

Tuas pemilih putaran (9), (10), dan (11) harus ditckan sebelum diputar, dan
pada saat mengatur kecepatan hanya boleh dilakukan apabila spindel dalam
keadaan diam Apabila tuas tidak dapat dipindahkan untuk menukar gigi,
maka spindel utanm diputar-putarkan dengan tangan secara manual.

b. Menghentikan Mesin

Mesin dapat dibentikan dengan cara menempatkan kembali tuas saklar
spindel (8) pada posisi tengnh (netral) atau 1menckan tuas lebih ke bawah untuk

mengerem dengan scgera.

Catatan:

Pada keadaan darurat mesin dapat dihentikan dengan cara menutar saklar (1).

Laboratorivm Proses Mowdalgr
Jrirzevan: Teknik Inddoierd, Fokadras Tornik, Universitas Esa Unged
S Arrews Utara no. 9 Kebow Jerid, Jabaata Deoen 11570 bcad 19 chwi 79
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TABEL A-1 KEDUDUKAN TUAS PENGATUR KECEPATAN SPINDEL

/O O\ :‘ [ (\
Kedudukan tuas 109 dan no.10 pada
ganmbar mesin bubut (4 variasi )
1200 500 205 85
Kedudukan tuas no. 11 pada
760 315 130 54
gambar mesin bubut
(2 variasi)
lihat gambar dibawah
Tuas pengatur kecepatan
spindle mesin bubut.
2
Laborcaoritan Proves Mowifcar
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PERHATIAN

pid

Jangan ubah kecepatan spindel, sewaktu
spindel dalam keadaan berputar.
Angka-angka dalam kotak memumnjukkan
kecepatan putar spindel dalarm ppm

| ? /

Tuas 1: Mempunyai 4 vanasi kedudukan gigl masuk.
Tuas 2: Mempunyai 2 vaniasi kedudukan gigi masuk

Untuk memindahkan kedudukan tuas, tuas harus ditekan dahulu baru
diputar ke arah posisi yang diinginkan.

I. Roda Gigi Transmisi Dari Headstock Gearbox

Colchester Student dilengkapi dengan 3 susunan dari 7 variasi ukuran roda
gigl yang dapat diubah susunannya secara manual. Roda gign ini terletak pada
leman gigi di belakang Headstock. Ketiga susunan roda gigi dapat dilihat pada
gambar dibawah 1.

Gambar 3.8 Susunan Roda Gigi Mesin Bubut

Laboraoritan Proses Mungalaur
Sursarn Tetwnk Inchastrd, Fadadics Tohnik, Universitay v Cngend
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Gambar susunan roda gigi
Simbol ini menunjukkan susuman roda gigl penerus daya kepala diam ke tepi gigi.

=2, 22
f\

120 (( \EJ <’ r <h’ 120 ‘“‘\Q
j( ) 20 , 9 b 24 \\"”'O 28

Colchester Smudent dapat bekerja Sermi Otormatis untuk permotongan ulir
dan batang cacing serta dilengkapi dengan ukuran standar inch (British Unit)
maupun mam (SI Urit). Tabel ukaran dapat dilihat pada halaman berikutya,

' I = 20T, 24T, 22T
II = 120T
I = 90T
1 IV. =60T,24T,28T

Unituk susunan seperti sirmbol di atas, maka roda gigi [ dan IV dapat diganti
olch roda gigl lainnya tergantung variasi yang diinginkan.

Laboratorium Proses Mruifoahnge
Junicsan Telouk hrhotri, Fofudis Teknik, Universitas Exa Unganad
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G Kedudukan Tuas Untuk Perotongan Ulir

: Ulir kanan

: Ulir ki

Geralan makan ke

N ER

Gerakan makan ke

Gambar diatas memmjukkan posisi tuas untuk gerak makan ke kanan

Laboratorivm Proses Mowgdalau:
Jurtean Takaik addustri, Fodadias Tolonik, Uhihersite Fsa Ukiaund
. Aruna Urara no. 9, Keboe S, Jadanda Baret 11510 hal 23 dwi 79
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Contoh:

Untuk membuat ulir kanan metrik dengan jarak bagi (pitch) 2,5 nim maka untuk
susunan roda gig & posist tuas scperti pada gambar dibawah ini.. Unmuk susunan
roda gigi =20: 120 : 90 : 60 dan posisi tuas pada CA 4 F (lihat tabel B-2).

Gambsar diatas menunjukkan posisi tuas DB1F

Catatan:
Cara yang san dapat digunakan untuk permotongan batang pacing (lihat tabel).

Pembuatan Ulir Metrik

Permbuatan ulir metrik dilakukan dengan menggunakan dial (Tabel B-2) :
Kolom 1 : Jarak bagi (pitch) ulir yang akan dipotong dalam satuan mm
Kolom 2 : Memunjukkan posisi tuas

L abovcaoriten Prases Mangadzr
Surusan Tekarik Inchistri, Faladies Teknik, Universitas Exa Uhpgnd
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Ketika memnbuat ulirmetrik  kita dapat menggunakan bantuan Pitch gauge untuk
memastikan ukuran pitch ulir.

Gambar 3.9  Pitch gauge

Labewatoriten Prases Mool
Jurascw Tedoyik Inchastri, Fudaddtay Teimik, Universitas Esc Upod
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TABEL B-1
DIAL PEMOTONGAN ULIR (BRITISH UNIT)

—
X Y X Y
25 24 24 CAOE 16 24 24 DB 6F
3 24 24 CAZ2F I8 24 36 CB2F
3,5 48 49 CA IF 19 24 19 DB 2F
4 24 24 DA 6F 20 24 24 DB 6E
4.5 24 36 CAZ2F 22 24 2 DB2F
S 24 24 DA 6E 23 24 23 DB2F
6 24 24 DA 2F 24 24 24 DB 2F
7 24 49 CAIF 26 24 26 DB2F
8 24 24 (B 6F 27 24 27 DB 2F
9 24 36 DA 2F 28 24 49 CB IF
10 24 24 CBoE 32 24 43 DB 6F
Il 24 22 CB2F 36 24 36 DB 2F
11,5 24 23 CB2F 40 24 43 DB 6E
12 24 24 CB2F 48 24 43 DB 2F
13 24 26 CB?2F 56 24 49 DB IF
14 24 49 DA TF 60 24 43 DBZ2E
Laborciorivan Proses Mungedkaur
Jerviscan Tednik Fackestri, Fakulters Tednik, Universitas Esce Unagud
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TABEL B-2
DIAL PEMOTONGAN ULIR (ST UNIT)
03 DB6E 1,0 DAJE
035 CBIE 1,1 DASE
04 CB2E 12 DAGE
045 CB3E 1,25 DAJE
05 CB4E 14 CAIE
06 CBGE 1,5 DAGF
07 DAIE 1,75 CAIE
0,75 CBGF 2,0 CAZF
08 DAZ2E 25 CA4F
09 DA3E 30 CAGF
35 DAIF 70 CAI1F
24

120 40 DAZF 80 CAZF
45 DA3JF 90 CA3JF
50 DAA4F 100 CA4F
24 55 DASF 120 CAGF

60 DA GF

Lead screw mesin ini dapat digunakan untuk permbuatan ulir metrik (SI
Unit) rraupun ulir inch (British Unit).

Laboretoriven Proses Mengdakiir
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H. Kedudukan Tuas Untuk Gerak Makan
TABEL C-1
TABEL KECEPATAN GERAK MAKAN
N—

mm T Tm

—
0,04 DBl 0,02 DB2
0,05 DB3 0,025 DB4
0,06 DB5 20 0,03 DB6O
0,07 (Bl 120 O 0,04 CB2
0,10 (CB3 005 CB4
0,12 CBS 0,06 CB6
0,15 DAL 0,08 DA2
020 DA3 0,10 DA4
025 DAS 0,13 DA6
035 CA2 0,17 CA2
045 CA4 021 CA4
053 CAb 0,25 CA6
0,3 DBG6E 1,25 DA 4F
0,4 CB2E 1,5 DAGF
0,5 CB4E 22 1.7 CAIF
0,6 CB6E 120 . 20 CAZF
0,7 DAIE 2,25 CAJF
08 DAZE () 2,5 CA4F
0,9 DA3E 2,75 CASF
1,0 DAA4E 3.0 CAG6F

|

I
Laboratorien Prasexy Myugadte
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mmatau  mim: Menunjukkan argh gerak makan ke kiri atan menjauhi operator

mm: Menunjukkan kecepatan makan (mm perputaran spindel)

T mm : Memmjukkan kecepatan makan dengan simbol 7 (kecepatan
menggunalan angka konstanta).

Contoh:

Untuk mendapatkan kecepatan makan 0,2 nryy putaran, menggunakan susunan
roda gigi =20: 120 : 90 : 60 muka kedudukan tuas yang digrmakan adalah DA 3.
(Lihat tabel C-1)

Gambar posisi tuas DB 1 untuk mendapatkan  kecepatan makan 0,04 oy’ putaran,
menggunakan susunan roda gign =200 120: 90 : 60

Perhatian
Scbehum merubah posisi tuas atau mengoperasikan mesin, perhatikan roda
gigl yang terpasang di sisi belakang headstock gear.

Laboraroriem Proses Muvnifakie
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I. MACAM-MACAM PERCOBAAN PADA MESIN BUBUT

Ada beberapa macam pengerjaan yang dapat dikegakan pada mesin bubut
seperti pada contoh di bawah ini

A, Menbubut Lagar,
a. Membubut Memanjang,
Pada waktu membubut menmanjang, pahat bergerak dan kanan ke
lan, dan dengan demukian bahan dipotong menjadi silinder dengan
diarmeter yang lebih kecil atau benda bentuk lain menjadi bentuk silinder.

_____________ DU SOV S P 3

b. Memmbubut Melintang.
Pada waktu membubut melintang, pahat bergerak tegak lurus
terhadap benda dengan demikian bahan dipotong menjadi dua bagian atau
sisi kanan bahan diratakan,

—d— - _ |-’ | _ _._3

Laboratoriven Proses Manifokng
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c. Membubut Tirus’ Kerucut.
Pada waktu membubut tirus’kerucut, pahat dapat bergerak miring
terhadap benda dan dengan demikian bahan dipotong menjadi benda tirus/
kerucut.

d. Membubut Bentul/ Profil.

Pada waktu membubut bentuk, pahat bergerak dari kanan ke kari
dan kecuali itu juga pahat maju dan mendur mengikuti bentuk model.
Dengan demikian bentuk yang dibuat adalah sesuai dengan bentuk model
yang telah dibuat terlebih dahulu

Laborcrariten Proses Madalaur
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e. Membubut Ulir.

Pada waktu memmbubut ulir, bergerak berulang dari kanan ke ki
dan kin ke kanan. Pada waktu bergerak dari kanan ke kiri pahat melakukan
penotongan, sedang waktu balik tidak imelakukan pemotongan.  Ulir dapat
dibuat dengan bentuk seg tiga, segi enpat, irapesium dan juga dapat
berbentuk bundar.

f. Mombubut Rign (Merigi).

Pada waktu merigj, alat rigi tetap di termpat.  Alat rigi ditekan ke
arah benda.  Setelah rigi selesai dibuat, maka alat rigi dapat digeser ke kiri,
Jjika kita hendak membuat rigil yang lebih besar, Untuk membuat lurus alat
ngi terdinn dan satu rol rigj, tetapi untuk membuat rigi-ngl bersilang
diperlukan dua rol rigi.

Laboratorivm Prases Mengéldur
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B. NMembubut Dalam

Misalnya memperbesar diameter lubang benda, pahat bergerak dari kanan
ke kini dan dari arah benda ke arah tukang bubut. Dengan demikian diameter
lubang dipertxesar.

Pada pckerjaan mernbubut kita menggurniakan berbagal macam pahat sesuzu
kebutuhan, antara lain:

1. Pahat kasar lenglung
Palat kasar harus
Pahat sisi

NI

Pahat sisi nuncing
Pahat Pisan
Pahat runcing
Pahut rata

Pahat tusuk

Pahat ulir luar

10, Pahat bor

11. Pahat bantu

12. Pahat kait

13. Pahat ulir dalam

R B A R

Laborctorivan Proses Municdive
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3.2 PEMAKAIAN MESIN LAS LISTRIK
A, Tujuan
Untuk dapat menggunakan las listrik dengan benar sesuai karakteristiknyz

B.  Alat yang digunakan

ARC Welding Rectifier type LHM 200

Mesin las listrik ini dapat digunakan untuk mengelas bahan baja atau baja
canpuran berkadar rendah, dengan nenggunakan  batang  elektroda  dengan
diameter 1,5 ¢/d 5,0 mm  Pada pengelasan dengan posisi penyambungan yang
cukup sulit, atau penyambung penyambung yang berkualitas rendah pada baja
cammpur non Ferrous atau pada metal metal ringan dapat dilakulen pengelasan
dengan cara menggumakan batang clekiroda yang sesuai.

Tampak sarmping dan tumpak depan ARC Welding Rectifier type LHM 200

Laboratoritan Prases Mougdalawr
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Keterangan garmbar:

F.l.
HI1.
S.L
S.2.
R.1.
X1
X2

Control Fusc

Pilot Larrp

Interruptor Swich

Mhain Swich

Welding Current Rhoostat
Remote Control Connection
Welding Cable Connection

S1

<N

'

F1

H1

F Y

©1 O [of

|~ R1

S2

Ar P

X2

Laboratoriuem Proses Maadidtur

Jurrocr Tonik Inckist, Fadadas Telonk, Usiversitas Exa Ungond
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TABEL D-1
DATA TEKNIS DARI LAS LISTRIK TIPE LHM 200
Arus Listrik Untuk Pengelasan
Welding range O6A —200A/20V — 28V
Pada 2024 200A/28V
Pada 607 115A725V
Pada 100%% NA24V
Open circuit voltage 64V
Welding cable section 16 nt’ Cu
Diameter elektroda 1,5—-4,0nmm
Dimensi
Tinggi 1T 425
Panjang mm 420
Lebar mm 370
Berat Kg 32

Laboraorivm Proses Mawfcdioar
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Gambar 3.10 Meja Las

Gambar 3.11 Pemegang elektroda

Gambar 2.12 Kabel yang dipasang pada kutub (-)
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C. Jalannya Percobaan

a Pasang kabel yang berujung dengan elekiroda holder pada kutub (+).
b. Pasang kabel lain dengan kutub (-),

c. Putarlah saklar (S-1) pada posisi Voltage yang diinginkan.

d Tekan saklar (S-2) pada posisi ON

e.  Larmpu kuning (HI) menyala

£ Besamya arus yang digunakan disesuaikan dengan rheostat R-1.

g Gunakan kaca rmata las dan sanmg tangan kalit,

Untuk memeriksa besar kecilnya arus yang dibutuhkan goreskan pada
benda kerja, apabila karmpuh terlihat masih mentah dan elcktroda sudah menetmpel
pada benda kerja berarti arus yang dibutuhkan terlalu kecil.

Apabila karmpuh terlalu tipis dan arus terlalu besar maka hasil pengelasan
akan rusak, apabila besar arus telah disesuaikan pengelasan dapat dinmlai.

Catatan:

Sehelum melakukan pengelasan siapkan benda kerja yang akan dilas,
bersihkan dengan sikat kawat.

Apabila pekegaan pengelasan telah sclesai, bersihkan kembali hasil
pengelasan dengan palu dan sikat kawat. Hasil yang baik akan dittmjukkan dengan
ratanya pengelasan tersebut (tidak berlubang lubang).

HOHSEOW

Gambar 3.13  Palulas

Labercaoriven Prases Mungfokns
Jrarasan Tekowk Indhastri, Fodaidics Taknik, Uniiversitas P Uhnaad
A e Utara no. 9, Kebon Joruk, Jakarta Barae 11510 b 38 chari 79



Budar Pecdonen: Predaifain Preses Muondakne 2013 (&?-,/'f
Esa Unggul

Gambar 3.14 Sikat Kawat

Gambar 3.15 Alat-alat keselamatan saat mengelas
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SAFETY SHOES - GOLIATH TYPE

Gambar 3.16 Safety Shoes Gambar 3.17 Welding Google

Gambar 3.18 Welding Helmet Gambar 3.19 Welding Handshield
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KARAKTERISTIK - KARAKTERISITIC STATIS

g
e

10

v

Welding Ciorent (J,)
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D. Elckiroda (Kawat) Las

Dalam mengelas dengan busur nyala dipergunakan elektroda las atan
batimg las yang dipergunakan sebagai timmah dalam pengisian kampuh las dan
membuat nyala busur melalui ujung penyalaan

Elekiroda las terbuat dari berbagal macam logam (fogam fermo dan non
ferro) seperti Jogamrlogam baja, baja tuang, termbagn, penmggu, alurunium,
cementide carbide dan sebagainya, atau dari logam-logam yang akan dilas,
Sewaktu pengelasan dilakukan terjadi pencairan dari elekiroda dan benda kerja
secara screntak bersamaan.

Elekiroda yang dipergunakan dalam proses mengelas dengan busur nyala
(las tangan) dibuat dalam bentuk batang-batang (dibalut atau tidak dibalut)
mempunyai diameter inti di atas 12 mm dengan panjang 450 mm, di mana
clektroda las yang dipergunakan mengelas baja Carbon terbuat dari kawat baja
lunak yang nengandung 0,1 % - 0,18 % dan 0,025 %% - 0,04 % P dan S. Sedang
wntuk mengelas baja campur rendah yang mengandung di atas 0,025 % C.

Flektroda las terdini dari dia jenis yaitu schagai berikut;

1. Elcktroda Berbalut.

Elektroda las yang berbalut banyak dipergunakan dalam proses mengelas
dengan busur nyala, divana balutan dani pada kawat inti elektroda terbuat dari
bahan bahan seperti:

* Soda silikat

e Alumrmiumsilikat

* Besi mangan

+ Titan dioksida

s Kalsium karbonat

o Dl
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Flektroda berbxadut terdin dari ujung (pemcgang) elekdroda  yang
mempunyai jarak dengan pembalut sekitar 3 om kawat inti dan ujung penyalaan
yang gunanya untuk menjaga hubungan listrik sewaktu terjadi busur nyala dalam

proses mengelas.

a.  Elekiroda Berbalut Tipis.

Elektroda berbalut tipis mempunyai tebal lapisan 0,1 mm dan berat dan
lapisan pembunglas sekitar 196 - 5% dart berat seluruh elekiroda yang berbalut
tipis dapat imenambah kestabilan busur nyala, tetapi hasil pengelasan mempunyai
sifat sifat mekanik yang karang (tidak tinggi) karena kurangnya pemmeliharaan dari
cairan logam sewaktu pengelasan berlangsung,

/ ————  Uungclekiroda

Balutan elekiroda

Ujung /.
penyalaan ‘\
Kawat inti

Busur nyala

Kawah cair Gas pelindung

Laboratoriten Proses Mvudgeditur
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b. Elektroda Berbalut Tebal.

Elektroda berbalut tcbal mempunyad lapisan sckitar 1-3 mm dari berat
sehruh clektroda.  Elektroda yang berbalut tebal dapat mempertinggl kestabilan
busur nyala dan memelihara lapisan logam cair vang dilakukan oleh gas gos
pelindug dan busur nyala di sckeliling terak.

Disanping ifu juga untuk menccgah tetjadinya pencermaran (kontaminasi)
dan oksidasi dan nitrogen pada logam cair dan menperlambat tegadinya
pendinginan pada tempat tenpat pengelasan,

Pada ununmya tujuan atau maksud dan pada pernbalut kawat clektroda
(kawat) adalah sebagai berikut:

Membuat busir nyala menjadi stabil.

Menjaga busur nyala tetap baik selama pengelasan terjadi.

Pengontrol reaksi yang terjadi selann pengelasan terjadi.

Melindungi caivan logam selama pengelasan berlangsung,

Menjaga karakteristik pengelasan dengan baik.

Memelihara proses pembuatan terak sewaktu pendinginan benda kerja yang
dilas.

ok W

7. Menjamin lapisan (endapan) lopam mempunyai susunan kimia, fisik dan sitat
sifat mekanik yvang baik.

Untuk menjaga elckiroda berbahit menjadi [embab yang akan membuat
busur nyala tidak stabil (baik), maka schaiknya elektroda berbalut ini harus
disimpan di dalam scbuah lerman (tempat) yang mempunyai termperatur udara luar.
Pemanasan elekiroda dilakukan dengan permanasan listrik atau bahan kaimia
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2. Elektroda Polos (Tidak Berbalut).

Pada dewasa ini elektroda yang tidak berbalut sangat jarang dipergunakan
dalam proses pengelasan karena elektroda ini sangat sulkar memnelihara kestabilan
busur nyala dibandingkan dengan clcktroda berbalut.

Pada unmuumya elektroda polos ini banyak digunakan dalam mengelas
autormatis karena kampuh Ias mempunyai bahan pengsi tersendini dan penmkaian
elektroda polos pada mesin las tangan (trafo) las hanya pada mesin las yang
mempunyai arus searah (DC) yang digemakan untuk mengelas benda kerja vang
tidak begitu penting atau berkualitas rendah seperti mengelas pagar besi, jeruji
Jendela dan sebagainya.

Faktor yang penting untuk mendapatkan pengelasan yang berkualitas tinggi
adalah pemilihan yang pantas (cocok) dari diameter elektroda, arus pengelasan,
hasil pengelasan sewaktu proses pengelasan dilaksanakan.

Besar arus pengelasan tergantung atas tebal benda kerja (logam) yang dilas,
jenis saimbungan las, kecepatan nengelas, posisi pengelasan, tebal dan jenis
balutan elekiroda dan panjang benda kerja yang dilas, tetapi didalam praktek/
pelaksanaannya hanya dengan pemilihan dari diameter elektroda yang digimaka
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Catatan:
Gerakan Elektroda

Gerakan  elektroda atau ayunan elektroda sewaktu mengelas logam
dilakukan menghasilkan rigi-rigi las yang baik dan memperdalaim penembusan
busur nyala. Gerakan clektroda dalam mengelas dapat dilaknkan dengan tiga cara
yaitu:

a. Gerakan Zigzap,
Dalam gerakan zgzag dilakukan dengan tidak mengayunkan elekhoda,
dimana hal i dilakukan untuk nengelas pelat pelat (logam logam) yang tipis

AV ANt

b. Gerakan Melingkar.
Dalam gerakan mclingkar atau setengah melingkar  dilakukan  untuk
nmengelas pelat pelat yang tidak terlampau tebal/tcbalnya sedang,

O 0 O ( )

\ / b \4/
' AN
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¢. Gerakan Segitiga.

Dalam gerakan segitign atan segi empat dilakukan untuk mengelas pelat
pelat tebeal,

~\ | _‘\\\‘ “ Y \
N RN

N\

NERNERNERNEAN

Gerakan elektroda yang dilakukan dengan tiga cara tersebut sangat penting
dilakukan sewaktu mengelas karmpuh-kampuh las, schingga benda kerja yang dilas
nenghasilkan penmukaan rata, kuat dan bersih

E. Posisi Mengelas

Posisi mengelas atau sikap mengelas maksudnya adalah pengaturan posist
dan gerakan/ arah dari elektroda las sewaktu mengelas benda kerja logam  Posisi
mengelas ini sendin tergantung dari karmpuh-kampuh atmu celah-celah benda kerja
yang akan dilas,

Adapun posisi/ sikap sewaktu mengelas terdiri dari empat macam yaitu:
o Fla/downhand position (posisi dibawah tangan)

e Horizowtal position ( posisi horizontal)

® Vertical position (posisi vertical)

*  Overhead position (posisi di atas kepala)
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I'lat or downhand

Overhiead
Vertical-dewn Vertical-up
_4_.,._/
Flat position Horzontali Vertical

] Ve

Overhead

Vertical-down Vertical-up

Gambar 3.20 Hasil pengelasan dengan berbagai posisi

F. Kesalahan yang Dapat Terjadi Dalarn Mengelas

Di  dalam mengelas sering  terdapat  kesalahan-kesalahan  yang
mengakibatkem hasil pengelasan tidak baik dan tidak kuat sehingga saimbungan las
mudah lepas.  Adapun kesalahan yang terjadh sewaldu mengelas (membuat rigi-rigi
las) adalah sebagai berikat:
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e  Ans las yang terlalu rendah akan membuat panas pencairan dan busur nyala
kurang stabil, schingga balun yang dilas menjadi kenyal, dan mencaimya
cleldroda lambat.  Juga bahan bahan cair yang mengalir kurang baik yang akan
membuat righ Agi las menjadi tinggi (bertunpuk) pada benda secara tidak
teratur.

e Ams las terlalu tinggi akan membuat elcktroda las cepat cair dan mengalir
(menetes) terlampau cepat sehingga bahan las akan menjadi terlalu encer (cair).
Jugn elektroda las pada benda kerja adalah sangat dalam dan apabila
dipergumakan untuk mengelas pelat pelat yang tipis akan terjadi lubang lubang,

e  CGerakan maju clektroda kurang cepat (lambat) akan membuat permanasan
kampuh las lebih lama dan bahan cair akan bertumpuk berdekatan, schinggn
1igr ngi las menjadi bulat dan nelcbar dengan bentuk yang tidak teratur, dan
pembakaran terlampu mendalam melebar. Juga susunan terak  terlampaim
berdekatan dengan kawat las schingga terjadi penutupan terak dan busur nyala
mengauzh pada bahan yang sudah cair dan tidak pada bahan induk atau bahan

yang belum cair,

e  Cerakan maju elektroda terlalu cepat akan membuat permbakaran terlalu cepat,
sehinggn tetesan clektroda cair tidak sempat berkaompul (tersusun) terahar
karena tetesan elektroda mengikuti gerakan elekiroda yang cepat yang akan
menjadi 1igi rigi las terputus putus dan kampuh las tidak tertutup sehruhnya,

e DBusur nyala terlanpau pendek  kermungkinan akan terjadi  penyentuhan
elektroda pada benda kerja, sehingga busur nyala imenjadi padam karena teadi
hubungan singkat (korsleting) antar elekivoda dan benda keja. Juga panas
menjadi kurang, schingea logam yang cair akan oepat membekn dan elektroda
dapat melckat pada benda keja.  Tetesan elektroda cair jatuh secara tidak
teratur, sehingga membuat ngi rige las terputus putus dan tidak teratur,
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¢ DBusur nyala terlampau panjang akan mombuat busur nyala melebar dengan
arah teratur (tertentu), sehingga bidang yang dipanasi menjadi melebar yang
menycbabkan pemanasan krang baik  Oleh karena panas pencairan bidang
ketja karang tinggl dan pembakaran kurang mendalam maka logam yang cair
pada lapisan atas, schingga nigi ngi las menjadi Iebar dan tidak teratur serta
percikan clektroda cair banyak jaruh di sarmping ngi rigi las.

Kesalahan kesalahan yang mungkin terjadi dalam mengelas dapat dihilangkan atau
diperkecil dengan nengatr panjang nyala, gerakan mmaju elektroda, sudut
pengelasan (elektroda), cara pengelasan  dan membuat kampuh las yang sesuai
dengan tebal dan lebar logam yang dilas dan lain sebagainya.
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3.3 KERJA BANGKU

Kenja bangku adalah kerja vang dilakukan tanpa mempergunakan peralatan
yarig autorratis melainkan mermpergunakan alat kerja yang sifatnya manual
(mempergunakan tenaga manusia).  Tetapi peralatan kerja bangku bisa saja
mempergunakan alat-alat yang terpolong setri autornatis.

A Tujuan.

Penmakaian alat kerja bangku pada praktikum proses produksi ini bertujuan
agar mahasiswa dapat mengetahui bagainmna cara atau proses pengerjaan bahan
dengan cara kerja bangkaw

B.  Alat alat Yang Dipergumakan,
Peralatan kerja bangka vang dipakai secara manual pada praktikum ini
adalah :
e Cergaji besi
o Kikir (kikir datar, kikir segi empsat, kikir segi tiga, maupun kikir bulat),
e Klem atau catok (yang dipergunakan adalah catok batang).
Sedangkan peralatan yang sifainya semi automatis adalah sebagai berikut:
e Mesin bor
e Mesin gerinda
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C.  Fungsi Alat-alat dan Cara Penggunaannya.
1.  Moesin Bor

Mesin bor amat berguna untuk membuat lubang dengan diameter tertentu
pada benda kerja yang dibuat tanpa harus mempergunaken bor tangan yang tentu
saja memerlukan lebih banyak tenaga.

Mesin bor mempunyai beberapa tuas, yaitu :

Bax fielly untuk mengatur kecepatan putar mata bor (1)

e Tuas untuk mengatur tinggi rendahnya benda kerja (2)

e Tuas untuk mengatur posisi benda ketja (3)

e Tuas untuk menggerakkan naik turunnya metta bor selama pengoperasian (4)
e Saklar yang dipergunakan untuk menjalankan mesin terletak di bagian atas (5)

Jenis mesin bor yang dipergunakan di laboratorium FI- Univ, Indonusa
adalah mesin bor kolom  Pengoperasian dari mesin bor ini tidak memmerlukan suatu
ketrampilan yang khusus dan pada mesin ini terdapat alat bantu berupa ragum yang
diletakkan di atas meja mesin bor terscbut,

Cara pengoperasian mesin ini imeimpunyai beberapa langkah, yaitu:
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Benda yang akan dibor dijepit pada catok yang terdapat pada meja bor
(ragum),

Pasang mmata bor dengan diameter yang sesuai dengan keperluan  Bila
lubang yang dibuat berdiancter besar, pengeboran dimulai dar rmata bor
yang berdiameter kecil, dengan tujuan selain agar posisinya tepat sesuai
dengan yang dikehendakd, juga agar benda kerja tersebut tidak bergerak
saat pengeboran,

Anurlah posisi benda kerja supaya titik yang akan dibor tepat berada di
bawah ujung nmata bor.

Atur kecepatam spindel yang disesuaikan dengan bahan benda kega yang
alkan dibor serta jenis bahan mata bor yang dipergunakan,

Putarlah tuas untuk menghidupken motor schingga mata bor berputar
sesual dengan kecepatan spindel yang kita atur sebelummya,

Geraklan mata bor dengan memutar tuas gerak umpan.  Gerakkan mata
bor itu naik dan tirun secara bergantian sampal benda kerja tersebut
mempunyal lubang yang termbus ke sisi yang lain.

Sclama proses pengeboran berlangsung, pelumas harus diberikan pada
lubang yang akan dibor supaya mata bor tidak cepat panas akibat gesekan
yang tegjadi. Dengan itu keausan mata bor bisa dikurang).

Gambar 3. 21 Macam-macam ukuran mata bor

Laboratoritan Proses Mwwgfaknr
Jrarecar Tekank Ickastrd, Fofadirs Toknir, Uhiversitas Ea Uned
N Arfrena Uiara no, 9, Kvebon Jawd, Jabcwio Berat TIS10 husd 53 chewi 79



Bubas Pedenan Praktifasn Proses Mauifcdaia 2043 (&/"
EsaUnggul

2.  Gergaji Besi

Gergaji besi ini berfingsi sebagai alat potong untuk bahan-bahan dart besi,
menurut ukuran yang telah ditentukan.
Penggunaannya ¢
a  Posisi mata gergaji menjauhi penggergaji,

Tangan kanan memegang tangkai gergaji dan tangzn kirl memegang bagian
ujung depan gergpji. Pada saat menggerakkan gergpji menjanhi penggergnyj,
dilakukan penckanan pada gergpji terhadap benda.  Ketika menarik kembali
gergaji, dilakukan dengan tanpa peneckanar.

b. Posisi mata gergaji mendekati penggergai.

Posisi tangan sama, penckanan dilakukan pada saat menank gergaji
mendekati penggergaji.  Pada saat mendorong gergaji ke depan dilakukan tanpa
penckanan.

3. Kikr

Alat kikir ini berfungsi untuk meratakan atau menghaluskan benda kerja
hingga mencapai bentuk maupun ukiran vang dikehendaki. Pengerjaan kikir ini
biasanya didahului dengan proses penggergayian.

Penggunaannya:

Benda keja yang sudah dipotong, digergaji, dibor atau dibubut, dapat
diratakan atau dapat pula dibuat menjadi suatu ukwran tertentu.  Cara
permkaiannya adalah dengan cara menjepit benda kega tersebut, pada suatu alat
penjepit yang telah ada dan kemudian barulah benda tersebut dapat dikikir dengan
menggumakan bermmcamqmacam kikir yang ada sesuan dengan kebutuhanmnya.
Adapun posisi atau cara dalam mmelakukan pengikiran tersebut, tangan kanan
memegang kikir pada gagangnya dan tangan ki menekan ujung kikir. Pada saat
nelakukan gerak maju ditekan dan pada saat gerak nundur, kikir tidak ditekan.
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Gambar 3.22 Kikir

4. Ragum

Ragum adalah alat kerja bangku yang digunakan untuk menjepit benda
kerja yang sedang dalam proses pengerjazin.

Gambar 3.23  Ragum

Untuk mempertinggi kualitas benda kerja dan menunjang hasil pengelasan
serta unfuk menjamin keselamatan kerja, peralatan bantu yang amat diperlulan,
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