


 
 

 
 

-Penyiku 

-Meteran  

-Sikat baja 

-Gerinda potong 

-Mesin bor 

-Bor diameter 12 mm 

-Mesin frais 

 

 

 

Gambar 1. hasil pemotongan 

d. Memotong rangka lebar dan penguat rangka kaki dengan 

panjang 600 mm dan 520 mm, dengan jumlah 2 buah 

untuk ukuran 600 mm dan pada kedua ujung di potong 

menyudut sebesar 135°. Dan 11 buah untuk ukuran 520 

mm. 
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Gambar 2. Hasil pemotongan 

 

Gambar 3. Hasil pemotongan 

e. Pemotongan untuk rangka kaki dengan panjang 960 mm 

dengan jumlah 4 buah. 

 

Gambar 4. Hasil pemotongan  
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f. Proses pemotongan rangka untuk dudukan motor listrik 

dengan panjang 280 mm dengan jumlah 2 buah. 

Kemudian dibor dengan diameter 12 mm dan difrais 

memanjang untuk penempatan mur dan baut. 

 

Gambar 5. Hasil pemotongan dan pengerjaan dudukan 

motor 
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3 -Bahan hollow ukuran 40x40x2 mm  

-Elektroda E6013 

-Mesin las 

-Kacamata las 

-Palu 

-Sarung tangan 

-Penyiku 

-Meteran  

-Sikat baja 

-Gerinda  

 

a. Memotong rangka penguat dengan panjang 1260 mm 

dengan jumlah 4 buah. 

 

Gambar 6. Hasil pemotongan 

b. Melakukan pengelasan pada rangka bagian atas yang 

sebelumnya telah dipotong dan telah ditentukan 

ukuranya. Sebelum dipasang juga dilakukan penyikuan 

dan penyetingan agar rangka lurus. 

-Perhatikan arus(arus 

yang digunakan yaitu 

arus DC) 

-Kecepatan 

pengelasan 

-Tegangan listrik 

-Perhatikan K3 
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Gambar 7. Rangka atas 

Untuk posisi pengelasan yaitu down hand dengan arus 

sekitar 60-90 A. Untuk jenis eletroda yang digunakan 

yaitu E6013. Cara pengelasanya yaitu dengan cara di tack 

weld supaya tidak berlubang karena menggunakan arus 

yang tinggi supaya hasil pengelasan matang. 
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4 -Bahan hollow ukuran 40x40x2 mm  

-Elektroda E6013 

-Mesin las 

-Kacamata las 

-Palu 

-Sarung tangan 

-Penyiku 

-Meteran  

-Sikat baja 

-Gerinda  

 

a. Siapkan alat bahan dan gambar kerja 

b. Siapakan rangka untuk bagian kaki 

c. Siapkan rangka bagian atas yang sebelumnya telah 

dikerjakan  

d. Lakukan tack weld pada bagian rangka kaki yang 

sebelumnya telah disiku dan sejajar. 

 

Gambar 8. Rangka kaki 

-Perhatikan arus(arus 

yang digunakan yaitu 

arus DC) 

-Kecepatan 

pengelasan 

-Tegangan listrik 

-Perhatikan K3 
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e. Jika sudah lakukan pengelasan dengan cara di tag weld 

supaya tidak berlubang dengan arus yang digunakan yaitu 

antara 60-90 A. 

f. Lakukan cara yang sama pada bagian lainya untuk rangka 

kaki 

5 -Bahan hollow ukuran 40x40x2 mm  

-Elektroda E6013 

-Mesin las 

-Kacamata las 

-Palu 

-Sarung tangan 

-Penyiku 

-Meteran  

-Sikat baja dan gerinda 

a. Siapkan alat bahan dan gambar kerja 

b. Untuk proses pengerjaan masih melanjutkan proses pada 

hari sebelumnya masih melanjutkan proses pengelasan 

rangka dan proses penyelesaian untuk rangka kaki. 

 

 

-Perhatikan arus(arus 

yang digunakan yaitu 

arus DC) 

-Kecepatan 

pengelasan 

-Tegangan listrik 

-Perhatikan K3 
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6 -Bahan hollow ukuran 40x40x2 mm  

-Elektroda E6013 

-Mesin las 

-Kacamata las 

-Palu 

-Sarung tangan 

-Penyiku 

-Meteran  

-Sikat baja 

-Gerinda  

 

a. Siapkan alat bahan dan gambar kerja 

b. Siapkan bagian rangka penguat untuk rangka kaki 

c. Setelah itu pasang dan disiku untuk kesejajaran. Setelah 

itu lakukan pengelasan pada bagian sisinya agar kuat. 

d. Untuk arus yang digunakan 80-90 A , untuk possisi 

pengelasan agar nyaman diusahakan pada posisi down 

hand. 

-Perhatikan arus(arus 

yang digunakan yaitu 

arus DC) 

-Kecepatan 

pengelasan 

-Tegangan listrik 

-Perhatikan K3 
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Gambar 10. Rangka   

7 -Bahan hollow ukuran 40x40x2 mm  

-Elektroda E6013 

-Mesin las 

-Kacamata las 

a. Siapkan alat bahan dan gambar kerja 

b. Memotong bahan untuk rangka penopang tuas lengan 

ayun dengan panjang 370 mm 

c. Gergaji setengah bagian atas dan kikir supaya rata. Ini 

-Perhatikan arus(arus 

yang digunakan yaitu 

arus DC) 

-Kecepatan 
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-Palu 

-Sarung tangan 

-Penyiku 

-Meteran  

-Sikat baja 

-Gerinda  

-Kikir  

-Gergaji 

untuk menaruh lengan ayun dengan lebar 34 mm dan 

panjang 40 mm 

d. Kemudian bor bagian atas dan bawah. Bagian atas untuk 

penempatan mur baut untuk lengan ayun dan bawah 

untuk penempatan mur baut pegas. 

 

Gambar 11. Hasil pengerjaan 

e. Mengebor rangka dudukan bearing poros utama dan 

poros untuk gerinda dengan panjang 520 mm sebanyak 4 

buah dan dibor untuk penempatan mur dan baut dengan 

jumlah masing-masing sebanyak 2 lubang. 

pengelasan 

-Tegangan listrik 

-Perhatikan K3 
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Gambar 12. Hasil pengerjaan 

8 -Bahan hollow ukuran 40x40x2 mm  

-Elektroda E6013 

-Mesin las 

-Kacamata las 

-Palu 

-Sarung tangan 

-Penyiku 

-Meteran  

a. Siapkan alat bahan dan gambar kerja 

b. Setelah komponen dipotong menggunakan gerinda 

potong satu persatu dilakukan pengelasan pada rangka 

yang telah disipakan 

c. Pasang rangka untuk dudukan motor dan dilakukan 

penyikuan agar hasilnya sejajar. 

d. Kemudian las rangka untuk dudukan motor sesuai 

gambar dibawah ini: 

-Perhatikan arus(arus 

yang digunakan yaitu 

arus DC) 

-Kecepatan 

pengelasan 

-Tegangan listrik 

-Perhatikan K3 
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-Sikat baja 

-Gerinda  

 

 

 

Gambar 14. Dudukan motor(bagian rangka bawah) 

e. Arus yang digunakan 60-90 A, agar pengelasan nyaman 

usahakan posisi las down hand 
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9 -Bahan hollow ukuran 40x40x2 mm  

-Elektroda E6013 

-Mesin las 

-Kacamata las 

-Palu 

-Sarung tangan 

-Penyiku 

-Meteran  

-Sikat baja 

-Gerinda  

-Hole saw 

-Mesin bor  

-bor diameter 12 mm 

a. Siapkan alat bahan dan gambar kerja 

b. Masih melanjutkan yaitu sekarang memasang bagian 

penumpu rangka vertikal penahan tuas rangka naik turun 

dengan panjang 520 mm. 

 

Gambar 15. Penumpu rangka penahan tuas naik 

turun(bagian bawah)  

c. Untuk jaraknya dari ujung rangka yaitu 340 mm, 

kemudian pasang rangka tersebut dan disiku kemudian 

-Perhatikan arus(arus 

yang digunakan yaitu 

arus DC) 

-Kecepatan 

pengelasan 

-Tegangan listrik 

-Perhatikan K3 
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las agar kuat sebagia penumpu.(bagian bawah) 

d. Kemudian pasang juga pada bagian atas sebagai penumpu 

rangka vertikal pada bagian atas dengan jarak yang sama 

pada bagian bawah. Rangka ini sekaligus sebagai 

penumpu papan untuk mata gergaji scroll saw. 

e. Kemudian melakukan pemotongan bahan untuk rangka 

penahan tuas naik tururn dengan panjang 820 mm dan 

kemudian dilakukan pengeboran menggunakan hole saw 

dengan diameter 32 mm sebagai wadah poros. 

f. Kemudian memotong rangka  sebagai penguat  dan 

penopang rangka untuk dudukan bearing dengan panjang 

1240 mm. 
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10 -Bahan hollow ukuran 40x40x2 mm  

-Elektroda E6013 

-Mesin las 

-Kacamata las 

-Palu 

-Sarung tangan 

-Penyiku 

-Meteran  

-Sikat baja 

-Gerinda  

-Mesin bor 

-Bor diameter 12 mm 

 

a. Siapkan alat bahan dan gambar kerja 

b. Memasang penguat bagian atas untuk tumpuan rangka 

dudukan bearing dengan tinggi dari bawah rangka 620 

mm 

c. Lakukan pengelasan dengan arus 80-90 A, yang 

sebelumnya sudah disetting agar siku dan lurus. 

 

Gambar 17. Rangka penguat bagian atas 

d. Kemudian lanjutkan dengan memasang rangka untuk 

dudukan bearing pada rangka penguat atas tadi. Setting 

-Perhatikan arus(arus 

yang digunakan yaitu 

arus DC) 

-Kecepatan 

pengelasan 

-Tegangan listrik 

-Perhatikan K3 
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agar siku dan lurus setelah lurus dan siku kemudian 

lakukan pengelasan dengan arus 60-90 A. Dengan jarak 

kedua benda yaitu 634 mm. 

 

Gambar 18. Tempat untuk dudukan bearing poros utama 
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11 -Bahan hollow ukuran 40x40x2 mm  

-Elektroda E6013 

-Mesin las 

-Kacamata las 

-Palu 

-Sarung tangan 

-Penyiku 

-Meteran  

-Sikat baja 

-Gerinda  

 

a. Siapkan alat bahan dan gambar kerja 

b. Melanjutkan proses untuk penyelesaian membuat rangka. 

Kemudian melakukan pemasangan dan pengelasan pada 

bagian rangka vertikal penahan tuas naik turun. 

 

Gambar 19. Rangka penahan tuas naik turun 

c. Bagian rangka dipasang dan disiku agar hasil lurus. 

Setelah dirasa siku kemudian las lah bagian yang harus 

-Perhatikan arus(arus 

yang digunakan yaitu 

arus DC) 

-Kecepatan 

pengelasan 

-Tegangan listrik 

-Perhatikan K3 
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dilas agar menyatu dan kuat.  

d. Arus yang digunakan yaitu 60-90 A. Las las diantara 

tumpuan atas dan bawah 

e. Kemudian melanjutkan pengelasan pada rangka untuk 

penahan tuas lengan ayun , ini terletak pada bagian 

rangka atas.Setelah itu masih melanjutkan yaitu proses 

pengelasan untuk rangka dudukan bearing sebgai 

penumpu posos gerinda.  
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Gambar 20. Rangka untuk dudukan bearing dan 

penempatan tuas lengan ayun 

f. Perhatikan jarak dan ukuran sebelum melakukan 

pekerjaan diatas. 

 

66



 
 

 
 

 

 

 

 

12 -Bahan hollow ukuran 40x40x2 mm  

-Elektroda E6013 

-Mesin las 

-Kacamata las 

-Palu 

-Sarung tangan 

-Penyiku 

-Meteran  

-Sikat baja 

-Gerinda  

 

a. Siapkan alat bahan dan gambar kerja  

b. Masih melanjutkan untuk penyelesaian proses pembuatan 

rangka  

c. Kemudian yang terakhir pemasangan dan pengelasan tuas 

lengan ayun dan pengelasan tuas naik turun.  

d. Memotong lengan bagian lengan ayun. Tetapi untuk 

lengan ayun ini sudah tersedia ini bekas dari mesin yang 

sama dari tahun sebelumnya dengan ukuran 40x20x1,5 

mm dengan panjang 815 mm. 

-Perhatikan arus(arus 

yang digunakan yaitu 

arus DC) 

-Kecepatan 

pengelasan 

-Tegangan listrik 

-Perhatikan K3 
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C. Data waktu proses pengerjaan 

      Tabel 7. Data waktu perkiraan pembuatan rangka mesin 2 in 1 (Scroll Saw & Wood Grinding) 

NO PENGERJAAN SUB PENGERJAAN KEBUTUHAN WAKTU TOTAL WAKTU 

1 Pemotongan bahan Identifikasi gambar kerja 10 menit 135 menit 

Persiapan melukis benda kerja 5 menit 2 jam 15 menit 

Perhitungan ukuran kebutuhan bahan 30 menit 

 Pemberian tanda dan potongan bahan 60 menit 

 Merapikan hasil potongan 30 menit 

 2 Pembentukan dan 

pengurangan volume 

Identifikasi gambar kerja 10 menit 140 menit 

Persiapan mesin dan alat perkakas 5 menit 2 jam 20 menit 

Pemberian tanda pembentukan pada benda 30 menit 

 Pembentukan bahan menggunakan gerinda tangan 60 menit 

 Merapikan hasil potongan dengan gerinda 30 menit 
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Persiapan mesin dan alat yang digunakan 5 menit 

 3 Penyambungan atau 

perakitan 

Identifikasi gambar kerja 15 menit 340 menit 

Persiapan mesin dan alat yang digunakan 15 menit 5 jam 40 menit 

Pengukuran posisi benda kerja 40 menit 

 Pengelasan titik (tack weld)pada ujung sambungan 60 menit 

 Pengecekan kesikuan tiap sambungan 30 menit 

 Pengelasan penuh pada tiap sambungan 120 menit 

 Membersihkan sisa pengelasan 60 menit 

 4 Penyelesaian akhir 

permukaan 

Merapikan permukaan 60 menit 90 menit 

Membersihkan permukaan 30 menit 1 jam 40 menit 

Total kebutuhan waktu 11 jam 55 menit 
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Tabel 8. Data waktu perkiraan pengecatan rangka mesin 2 in 1 (Scroll Saw & Wood Grinding) 

NO PENGERJAAN SUB PENGERJAAN KEBUTUHAN WAKTU TOTAL WAKTU 

1 Pembersihan rangka  Pengamplasan seluruh bagian rangka sebelum 

pendempulan 

45 menit  1 jam 15 menit 

Pembersihan seluruh bagian rangka dari sisa 

pengamplasan 30 menit   

2 Pendempulan Pendempulan bagian rangka yang tidak rata 

terutama pada bagian hasil pengelasan 40 menit 2 jam 5 menit 

Pengamplasan bagian rangka yang sudah didempul 40 menit   

Pembersihan seluruh bagian rangka dari sisa 

pendempulan 35 menit   

3 Pengecatan Persiapan alat-alat pengecatan 15 menit 3 jam 15 menit 

Penyemprotan epoxy seluruh permukaan rangka 25 menit   
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Pengeringan hasil epoxy 10 menit   

Pelapisan kedua epoxy seluruh permukaan rangka 25 menit   

Pengeringan hasil epoxy lapisan kedua 10 menit   

Pengamplasan seluruh rangka yang sudah di 

semprot epoxy 25 menit   

Pembersihan seluruh rangka dari sisa pengamplasan 10 menit   

Pengeringan  rangka yang sudah di bersihkan 15 menit   

Pengecatan seluruh rangka dengan cat warna 25 menit   

Pengeringan untuk lapisan kedua 10 menit   

Pengecatan seluruh rangka lapisan kedua 25 menit   

Total kebutuhan waktu 6 jam 35 menit 
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