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PROSES PEMBUATAN ALAS MEJA PADA 

AUXILIARY TABLE FOR ALL WELDING POSITIONS 

 

Oleh: 

Anang Makruf 

16508134058 

 

ABSTRAK 

 

 Tujuan pembuatan alas meja pada auxiliary table for all welding positions adalah 

untuk mengetahui: (1) bahan yang digunakan; (2) mesin dan alat yang digunakan; (3) 

urutan pembuatan alas meja dan cekam benda kerja auxiliary table for all welding 

positions; (4) fungsi alas meja pada auxiliary table for allwelding assist positions. 

 Metode yang digunakan dalam pembuatan alas meja auxiliary table yaitu : (1) 

menentukan bahan yang akan digunakan. (2) memilih alat dan mesin apa saja yang 

digunakan. (3) langkah-langkah proses pembuatan alas meja. (4) melakukan uji fungsi. 

 Alas meja terdiri dari piringan dan cekam benda kerja yang menggunakan material 

baja St 37 profil plat lembar Ø510x8  mm dan poros as Ø52x280 mm. Dimensi piringan 

adalah Ø510x8 mm dan dimensi cekam benda kerja 70x40x33 mm. Langkah-langkah 

proses pembuatan piringan dan cekam benda kerja menandai dan melukis benda yang akan 

dipotong. Pemotongan menggunakan gergaji mesin dan las plasma, sedangkan pengerjaan 

dilakukan menggunakan mesin bubut dan mesin frais. Proses finishing meliputi 

pengamplasan dan pendempulan. Hasilnya piringan mampu untuk meletakkan benda kerja 

dan baik untuk dengan diameter maximal 400 mm dan cekam benda kerja dapat mencekam 

benda dengan baik dan kuat.  
 

Kata kunci : Alas meja, Cekam, Auxiliary table, Piringan 
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MOTTO 

 

“Menyerah hanya untuk orang yang lemah” 

“Do’a ibu mematahkan ombak samudra” 

“Sebaik-baik manusia ialah yang bermanfaat bagi orang lain”. (HR. Bukhori) 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang Masalah 

Pada era serba teknologi ini teknik pengelasan sangat diperlukan untuk berbagai 

proses pengerjaan industri seperti, pemotongan logam dan penyambungannya, konstruksi 

bangunan baja, dan konstruksi permesinan yang memang tidak dapat dipisahkan dengan 

teknologi manufaktur. Teknologi pengelasan termasuk yang paling banyak digunakan 

karena memiliki beberapa keuntungan seperti bangunan dan mesin yang dibuat dengan 

teknik pengelasan menjadi ringan dan lebih sederhana dalam proses pembuatannya. 

Kualitas dari hasil pengelasan sangat tergantung pada keahlian dari penggunanya dan 

persiapan sebelum pelaksanaan pengelasaan. 

      Pengelasan adalah suatu proses penyambungan logam  menjadi satu akibat panas 

dengan atau tanpa pengaruh tekanan atau dapat juga didefinisikan sebagai ikatan metalurgi 

yang ditimbulkan oleh gaya tarik menarik antara atom. Definisi las berdasarkan DIN 

(Deutche Industrie Normen) adalah ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam 

panduan yang dilaksanakan dalam keadaan lumer atau cair. Secara umum pengelasan dapat 

didefinisikan sebagai penyambungan dari beberapa batang logam dengan memanfaatkan 

energi panas. 

Adapun perlengkapan dan peralatan dalam pengelasan anatara lain: kabel las, palu 

las, sikat kawat, klem massa, gerinda tangan, penjepit, meja las, dan pemegang kawat las. 

Dan salah satu yang vital ialah meja las. Meja las adalah tempat untuk menempatkan benda 

kerja pada posisi yang dipersyaratkan. Meja las harus diletakkan sedemikian rupa dan tidak 

mudah bergerak saat tersenggol atau saat welder melakukan pengelasan. Begitu juga 

dengan kebersihan meja las harus terjaga agar saat proses pengelasan tidak terganggu.  

Dewasa ini, banyak para welder yang masih memilih untuk memindai atau 

membolak-balikan benda kerja untuk mengelas pada bagian yang sulit dijangkau atau 

dibalik bagian benda kerja. Dan juga masih ditemui welder yang mengatur posisi sudut 

benda kerja secara manual yang mana itu masih terjadi kurangnya presisi sudut yang 

diinginkan dikarenakan pengaturan posisi benda kerja masih manual dan menggunakan 

meja pasif. 

Oleh karena itu, pembuatan auxiliary table for all welding positions sebagai solusi 

yang akan kami berikan. Auxiliary table for all welding positions tidak hanya sebagai meja 
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penampang dalam pengelasan saja, tapi bisa juga diatur secara otomatis yang mana 

penampang meja dapat berputar dan bisa mengatur posisi sudut meja dengan presisi. 

 

B. Identifikasi Masalah 

Berdasarkan uraian pada latar belakang di atas, dapat diidentifikasikan beberapa 

permasalahan antara lain: 

1. Belum adanya komponen baku untuk membuat mesin auxiliary table for all welding 

positions. 

2. Mesin yang pernah dibuat memiliki dimensi besar dan terlalu berat.  

3. Mesin auxiliary table for all welding positions masih terlalu mahal. 

4. Belum adanya mesin auxiliary table for all welding positions yang memiliki desain 

efektif. 

 

C. Batasan Masalah 

Berdasarkan identifikasi masalah di atas tidak semua komponen dibahas dalam 

laporan proyek akhir ini, dikarenakan banyaknya masalah diantaranya keterbatasan 

pengetahuan penulis, keterbatasan dana, serta keterbatasan waktu. Maka penulis hanya 

membatasi pada proses pembuatan komponen-komponen mesin auxiliary table for all 

welding positions dengan pengerjaan alas meja. Untuk itu diharapkan didapat hasil yang 

sesuai dengan yang diharapkan. 

 

D. Rumusan Masalah 

Berdasarkan batasan masalah tersebut di atas, maka didapat beberapa rumusan 

masalah sebagai berikut:  

1. Apa bahan yang digunakan dalam pembuatan komponen alas meja auxiliary table for 

all welding positions dengan pengerjaan mesin bubut?  

2. Bagaimana proses pembuatan komponen alas meja auxiliary table for all welding 

positions dengan pengerjaan mesin?  

3. Mesin dan alat perkakas apa sajakah yang digunakan dalam proses pembuatan 

komponen alas meja auxiliary table for welding positions?  

4. Bagaimana hasil uji fungsi komponen alas meja auxiliary table for all welding 

positions?  
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E. Tujuan 

Tujuan penulisan laporan proses pembuatan komponen-komponen mesin auxiliary 

table for all welding positions adalah mengetahui: 

1. Bahan yang digunakan dalam pembuatan komponen alas meja auxiliary table for all 

welding positions dengan pengerjaan proses pemesinan. 

2. Proses pembuatan komponen alas meja auxiliary table for all welding positions 

dengan pengerjaan proses pemesinan. 

3. Mesin dan alat perkakas yang digunakan dalam proses pembuatan komponen alas 

meja auxiliary table for all welding positions dengan pengerjaan proses pemesinan. 

4. Uji fungsi komponen alas meja auxiliary table for all welding positions dengan 

pengerjaan proses pemesinan. 

 

F. Manfaat 

Manfaat dari proses pembuatan komponen alas meja auxiliary table for all welding 

positions dengan pengerjaan mesin bubut adalah sebagai berikut:  

1. Bagi Penulis  

a. Untuk memenuhi tugas mata kuliah Proyek Akhir yang wajib ditempuh guna 

mendapatkan gelar Ahli Madya di Jurusan Pendidikan Teknik Mesin UNY, selain 

itu juga sebagai aplikasi ilmu pengetahuan yang sudah dipelajari selama kuliah.  

b. Menambah pengetahuan serta pengalaman dalam hal pembuatan mesin produksi.  

c. Menumbuhkan kreativitas dan inovasi terutama dalam proses pembuatan komponen-

komponen mesin auxiliary table for all welding positions dengan pengerjaan proses 

pemesinan.  

2. Bagi Universitas Negeri Yogyakarta  

Dapat direalisasikan menjadi program pengabdian pada masyarakat dalam bentuk 

pembuatan teknologi tepat guna bagi industri kecil dan menengah sebagai salah satu 

bentuk dari aplikasi tri dharma perguruan tinggi
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BAB II 

PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH 

A. Identifikasi Gambar Kerja 

 Langkah awal yang dilakukan dalam proses pengerjaan adalah mengidentifikasi 

gambar kerja, karena gambar kerja merupakan media komunikasi untuk menjelaskan 

konsep dasar pembuatan rangka seperti menentukan jenis bahan dan menentukan mesin 

yang akan digunakan serta peralatan lain yang dapat mendukung proses pembuatan. 

Sehingga peranan gambar kerja sangat penting untuk memulai proses pembuatan rangka. 

Didalam gambar kerja, terdapat informasi penting-penting yang mana informasi tersebut 

dapat mendukung proses pembuatan seperti bentuk benda, jenis bahan, ukuran, toleransi, 

dan simbol-simbol pengerjaan. Hal ini harus bisa dipahami oleh seorang operator sehingga 

dapat menghasilkan produk yang sesuai dengan sebuah rancangan. Yang perlu dilakukan 

pada gambar kerja antara lain: 

 1. Bentuk dan dimensi masing-masing bagian piringan dan cekam. 

 2. Bahan yang digunakan untuk proses pembuatan piringan dan cekam. 

 3. Bentuk akhir dan dimensi piringan dan cekam yang ingin dibuat. 

 Alas meja auxiliary table terdiri dari dua bagian utama antara lain adalah cekam 

benda dan piringan. Piringan memiliki dimensi Ø510x8 mm. Adapun bahan yang 

digunakan adalah plat dengan jenis St37. Sedangkan untuk cekam benda memiliki dimensi 

70x33x40 mm dengan bahan yang digunakan adalah poros Ø52 mm dengan jenis St37. 

Alasan pemilihan dengan jenis bahan tersebut karena bahan mudah untuk dilakukan proses 

pemesinan dengan tool yang tersedia di bengkel pemesinan dan jenis bahan piringan dan 

dimensi tersebut mampu untuk menopang benda kerja berdiameter antara 150 – 450 mm. 

 

Tampak Atas                              Tampak Bawah 

  

Gambar 1. Rangkaian alas meja 
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B. Identifikasi bahan 

 Identifikasi bahan merupakan salah satu hal yang penting dalam pekerjaan 

pemesinan. Identifikasi bertujuan agar produk yang dibuat sesuai dengan harapan dan dapat 

menunjang kinerja dari auxiliary table, proses pembuatan piringan menggunakan baja 

dengan jenis plat eyser ukuran Ø510x8  mm dan poros Ø52x370 mm sehingga dapat 

menopang benda kerja dengan baik.  

No Nama Bahan Ukuran Jumlah 

1. Plat eyser St. 37 Ø510x8 mm 1 

2. Poros as Ø52x370 mm 1 

Tabel 1. Kebutuhan bahan. 

C. Identifikasi Alat, Mesin, dan Instrumen yang digunakan 

 Berdasarkan pada proses-proses pengerjaan yang dilakukan selama proses 

pembuatan alas meja, adapun proses-proses pengerjaan antara lain meliputi proses 

 Pengukuran bahan (berdasarkan identifikasi gambar yang telah dilakukan 

sebelumnya), proses pemotongan bahan, proses pembubutan, proses pengefraisan, proses 

pengelasan, dan proses prafinishing (merapikan hasil pekerjaan sebelumnya dilakukan 

proses finishing) 

No Proses pengerjaan Mesin Alat perkakas 

1 Proses identifikasi gambar kerja  a. Gambar kerja 

2 Pengukuran bahan  a. Penggores 

b. Mistar baja 

c. Jangka sorong 

d. Rol meter 

3 Pemotongan bahan a. Gergaji mesin a. Ragum 

4 Pembubutan a. Mesin bubut a. Jangka sorong 

b. Pahat rata kanan 

c. Kacamata 

5 Pengfraisan a. Mesin frais a. Jangka sorong 

b. Ragum 

c. Pararel 

d. Mur 

e. Baut 

f. Dial indicator 

6 Pengelasan a. Mesin las MIG a. Sarung tangan las 

b. Meja perata 
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c. Topeng las 

d. Tang 

e. Palu 

7 Penyelesaian permukaan a. Gerinda tangan a. Sarung tangan 

b. Kacamata 

c. Batu gerinda 

d. Ear plug 

e. Meja kerja 

8 Pengecatan a. Kompresor a. Kacamata 

b. Masker 

c. Topi 

d. Spray gun 

Tabel 2. Proses pengerjaan.
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BAB III 

PROSES, HASIL, DAN PEMBAHASAN 

A. Diagram Alir Proses Pembuatan Alas Meja 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 No 

 

 

        

                           Yes 

 

 

 

 

 No 

 

 

 

            Yes 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mulai 

Identifikasi Gambar Kerja 

Persiapan Bahan: 

 

Persiapan Alat: 

 

Standar Operasional Production (SOP) 

Proses Pemotongan Bahan dan Pengeboran: 

 
Proses Pemesinan Awal 

 
Alur dan Kontur 

 

Cek Dimensi 

Perbaiki 

 

Las Penuh 

 

Perakitan Komponen: 

1. Piringan 

2. Poros Tambahan 

3. Cekam 

 

Cek Dimensi 

Perbaiki 

 

A 



 
 

8 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Gambar 2. Diagram alir proses pengerjaan. 

B. Analisis Proses Pembuatan Alas Meja Auxiliary Table 

1. Identifikasi Bahan Yang Dibutuhkan 

Alas meja auxiliary table terdiri dari piringan dan cekam. Piringan memiliki 

dimensi Ø510x8 mm. Adapun bahan yang digunakan adalah plat dengan komposisi 

St37. Piringan ini digunakan sebagai alas benda kerja. Supaya mempermudah proses 

perakitan dengan poros alas meja, ditambahkan poros dengan Ø38 mm dan panjang 

80 mm dengan lubang Ø19.8 sejajar dengan lubang pusat piringan. Sedangkan 

cekam memiliki dimensi 70x33x40 mm dengan bahan poros Ø52 mm dan dengan 

komposisi St37. Pada bagian cekam terdapat baut M8 dengan panjang 120 mm, baut 

ini berfungsi untuk menjalankan cekam. 

Identifikasi bahan yang dibutuhkan: 

No Nama Bahan Ukuran Jumlah 

1. Plat St. 37 Ø510 x 8 mm 1 

2. Poros as Ø52 x 370 mm 1 

Tabel 3. Identifikasi bahan yang dibutuhkan. 

Setelah mengidentifikasi kebutuhan bahan yang dibutuhkan, selanjutnya membuat 

perencanaan pemotongan sesuai dengan ukuran bahan baku yang ada. 

 

2. Perencanaan Pemotongan 

Pembuatan rencana pemotongan bahan untuk pembuatan alas meja auxiliary 

table didasarkan pada identifikasi persiapan bahan. Adapun persiapan bahan yang 

digunakan dalam pembuatan alas meja auxiliary table adalah: 

a. Bahan yang digunakan pada proses pembuatan cekam adalah poros as 

diameter Ø52x370 mm, ukuran pemotongan adalah seperti dibawah ini 

72 mm 72 mm 72 mm 72 mm 82 mm 

Uji Fungsional 

 

Uji Kinerja 

 
Selesai 

A 
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1. pengukuran dan pemotongan dengan ukuran 72 mm jumlah 4 buah 

untuk bahan cekam pada alas meja 

2. pengukuran dan pemotongan dengan ukuran 82 mm jumlah 1 buah 

untuk digunakan sebagai bahan poros tambahan alas meja 

3. pemakanan gergaji potong tebal 2-3 mm dengan jumlah 4 

menghabiskan sekitar 8-12 mm 

b. bahan yang kedua yaitu menggunakan besi plat eyser Ø510x8 mm dengan 

bahan berbentuk lembaran. Untuk pemotongan plat langsung dilakukan oleh 

operator plasma cutting dari tempat penjualan material plat 

 

3. Proses pemesinan bahan 

Produk yang yang terdiri dari dua atau lebih bagian dan memerlukan 

kepresisian antar bagian. Akan lebih baik apabila dikerjakan dengan pemesinan 

meliputi pembubutan, pengefraisan, dan pengeboran. Pada proses pemesinan dengan 

pengefraisan ini bertujuan untuk membuat alur pada piringan yang nantinya akan 

digunakan sebagai jalur jalannya cekam. Sedangkan pembubutan bertujuan untuk 

membuat poros tambahan dan cekam benda yang selanjutnya juga dilakukan proses 

pengefraisan. Adapun proses tersebut adalah sebagai berikut 

a. Proses pembubutan 

Setelah proses pemotongan bahan sudah sesuai dengan ukuran bahan 

yang diharapkan, kemudian dilanjutkan dengan proses pembubutan. Proses 

pembubutan itu sendiri merupakan proses pemesinan untuk menghasilkan 

bagian-bagian benda berbentuk silindris yang dikerjakan dengan mesin bubut 

dengan proses benda yang berputar dan dengan gerakan pahat sejajar terhadap 

sumbu kerja pada jarak tertentu sehingga akan membuang permukaan luar 

benda kerja. Secara umum dari proses pembubutan ini memiliki beberapa 

keuntungan. Terutama pada bagian cekam, karena cekam berbentuk radius 

pada ujungnya sehingga mempermudah proses pencekaman karena proses 

penyetingan terhadap benda akan lebih mudah dengan hanya 1 garis flat. 

Adapun jenis pahat yang digunakan dalam proses pembubutan ini adalah 

pahat berjenis rata kanan dengan komposisi HSS. Sebelum di bubut benda 

terlebih dahulu di bor center supaya menghasilkan benda yang sejajar dan 

silindris. Pembubutan hanya memerlukan facing dan roughing hingga 

mencapai ukuran yang telah di rencanakan pada jobsheet dengan 

menggunakan pahat HSS. Pahat HSS adalah perkakas yang tahan terhadap 
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kecepatan kerja yang tinggi dan temperatur yang tinggi juga dengan sifat 

softening, tahan abrasi, dan tahan benturan. HSS merupakan merupakan 

peralatan yang berasal dari baja dengan unsur karbon yang tinggi. 

Pembubutan dengan jenis ini dipilih dikarenakan beberapa hal antara lain: 

1) Pengasahannya mudah. 

2) Memiliki efisiensi biaya yang tinggi jika dibandingkan dengan yang 

lain. 

3) Mudah ditemukan di toko-toko teknik. 

4) Mampu menghasilkan benda yang halus. 

Pada proses pembubutan poros untuk cekam dan poros tambah ini digunakan 

mesin bubut dengan cekam 3, pahat HSS, dan bor center. 

b. Proses pengefraisan 

Pengefraisan digunakan untuk membuat alur jalur cekam dan 

pembuatan detail cekam. Dilihat dari teori sendiri, proses pengefraisan 

adalah proses pelepasan logam dengan metode penyayatan benda kerja oleh 

pisau yang berputar dalam proses pengefraisan jumlah logam tersayat adalah 

secepat putaran pisau dan jumlah mata pisau sendiri dengan kecepatan 

tertentu. Dari proses ini memiliki banyak keuntungan, diantaranya adalah 

mampu mendapatkan hasil yang presisi, mudah dalam pelaksanaannya, serta 

hanya membutuhkan waktu yang lebih efisien dibandingkan dengan proses 

yang lain. Tipe pisau yang digunakan pada proses pengefraisan ini ada 4. 

Diantaranya adalah:  

No  Nama pisau Ukuran Bahan 

1 Facemill  Ø 36 Karbida 

2 Endmill  Ø 10 HSS 

3 Bor Ø 3 Karbida 

4 Bor Ø 12 Karbida 

Tabel 4. Daftar penggunaan pisau frais. 

c.    Proses pengelasan 

Setelah proses pembubutan dan pengefraisan poros tambahan dan 

piringan dan telah mencapai ukuran yang diharapkan, kemudian dilanjutkan 

dengan proses pengelasan. Proses pengelasan itu sendiri merupakan proses 



 
 

11 
 

penyambungan bahan yang didasarkan pada prinsip ikatan magnetik antar atom dari kedua bahan yang disambung. secara umum, 

dari proses pengelasan ini memiliki beberapa keuntungan diantaranya mudah pelaksanaannya, cukup ekonomis dan efisien waktu. 

Adapun jenis las yang digunakan dalam proses pembuatan alas meja auxiliary table adalah jenis las MIG, yaitu jenis las yang 

menggunakan sumber panas dari energi listrik yang dirubah atau dikonversi menjadi energi panas untuk penyambungan logam, pada 

proses ini menggunakan kawat las yang digulung dalam suatu roll dan menggunakan gas sebagai pelindung logam las yang mencair 

saat proses pengelasan berlangsung. 

 

4. Proses pembuatan alas meja 

Proses pembuatan alas meja yang termasuk dalam pembahasan pada laporan ini meliputi proses pengukuran, pemotongan, 

pengeboran, pembubutan, pengefraisan, pengelasan, dan finishing. Langkah-langkah proses pembuatan alas meja auxiliary table dapat 

dilihat pada tabel dibawah ini:     

No Gambar ilustrasi Proses  Langkah kerja Mesin Alat Keterangan 

1. 

 

a. Pengamatan gambar 

kerja 

a. Cermati dan pahami gambar   

kerja. 

a. Laptop 

b. Jobsheet 

a. Perhatikan 

dimensi dan 

perintah kerja 

2. 

 

a. Pemotongan bahan 

untuk pembuatan bahan 

poros tambahan dan 

cekam 

a. Ukur bahan menggunakan roll 

meter sesuai gambar kerja. 

b. Tandai ukuran dengan 

penggores. 

a. Gergaji 

mesin 

b. Roll meter 

c. Ragum 

a. Jaga 

keselamatan 

kerja 
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c. Setelah penandaan selesai, 

lakukan pemotongan dengan 

gergaji mesin. 

d. Potong satu bagian dengan 

panjang 290 mm dan 80 mm 

d. Penggores b. Poros 

terpotong 

dengan 

ukuran sesuai 

dengan 

rencana 

3.  

 

a. Pembubutan bahan 

yang berfungsi untuk 

pembuatan poros 

tambahan 

a. Pasang pahat rata kanan pada 

tool post, pastikan pahat sejajar 

dengan titik center benda. 

b. Lakukan pembubutan facing 

maupun roughing hingga 

ukuran mencapai target. 

c. Pastikan parameter mesin 

maupun pemotongan tepat 

d.  Berilah chamfer pada sisi 

ujung benda supaya benda tidak 

berbahaya 

a. Jangka 

sorong 

b. Bor center 

c. Arbor 

d. Mesin bubut 

e. Pahat rata 

kanan 

f. Pararel 

a. Jumlah 1 

buah 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 

 

4.  a. Pengeboran pada 

poros tambahan yang 

berfungsi untuk 

a. Pastikan putaran benda rata 

dan posisi lubang center 

sejajar terhadap tail stock 

a. Jangka 

sorong 

b. Bor center 

a. Jumlah 1 

buah 

b. Jaga K3 
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pasangan poros alas 

meja 

b. Pasang arbor dan bor pada tail 

stock 

c. Lakukan pengeboran bertahap 

hingga ukuran mencapai 19.8 

mm 

c. Arbor 

d. Mesin bubut 

e. Bor 3 

f. Bor 6 

g. Bor 10 

h. Bor 14 

i. Bor 20 

c. Bekerja 

sesuai SOP 

 

5.  

 

a. Pembubutan bahan 

yang berfungsi untuk 

pembuatan cekam 

a. Pasang pahat rata kanan pada 

tool post, pastikan pahat 

sejajar dengan titik center 

benda. 

b. Lakukan pembubutan facing 

maupun roughing hingga 

ukuran mencapai target. 

c. Pastikan parameter mesin 

maupun parameter 

pemotongan tepat 

d. Berilah chamfer pada sisi 

ujung benda supaya benda 

tidak berbahaya 

a. Jangka 

sorong 

b. Bor center 

c. Arbor 

d. Mesin bubut 

e. Pahat rata 

kanan 

f. Pararel 

a. Jumlah 1 

buah 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 

 



 
 

14 
 

 

6.  

 

 

 

 

 

a. Pengefraisan bahan 

cekam bidang 1 untuk 

membentuk 3 bidang 

a. Pasang benda pada ragum 

mesin frais  

b. Pasang pisau jenis facemill 

dan pastikan posisi facemill 

aman dan siap digunakan 

c. Setting parameter mesin 

dengan tepat 

d. Lakukan pengefraisan pada 

bidang 1 dengan tebal 

pemakanan total 7 mm 

 

a. Mesin frais 

b. Ragum 

c. Facemill 

d. Jangka 

sorong 

e. Pararel 

f. Rugotest 

a. Jumlah 1 

buah 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 

 

7. 

 

a. Pengefraisan bahan 

cekam bidang 2 untuk 

membentuk 3 bidang 

a. Pasang benda pada ragum 

dengan posisi bidang 1 yang 

telah di frais flat dengan 

ragum tetap 

b. Pemasangan benda harus flat 

dan rata supaya mendapatkan 

hasil yang siku dari bidang 2 

terhadap bidang 1 

a. Mesin frais 

b. Ragum 

c. Facemill 

d. Jangka 

sorong 

e. Pararel 

f. Rugotest 

a. Jumlah 1 

buah 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 
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c. Lakukan proses pengefraisan 

bertahap hingga pemakanan 7 

mm 

8.  

 

a. Pengefraisan bahan 

cekam bidang 3 untuk 

membentuk 3 bidang 

a. Pasang benda pada ragum 

dengan posisi bidang 1 yang 

telah di frais flat dengan 

ragum tetap dan bidang 2 

berada di bawah 

b. Pemasangan benda harus flat 

dan rata supaya mendapatkan 

hasil yang siku dari bidang 3 

terhadap bidang 1 

c. Lakukan proses pengefraisan 

bertahap hingga pemakanan 7 

mm 

a. Mesin frais 

b. Ragum 

c. Facemill 

d. Jangka 

sorong 

e. Pararel 

f. Rugotest 

a. Jumlah 1 

buah 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 

 

9.  

 

a. Pemotongan bahan 

cekam menjadi 4 bagian 

a. Ukur benda kerja sesuai 

dengan ukuran bahan cekam  

b. Beri tanda dengan 

menggunakan penggores 

a. Gergaji 

mesin 

b. Roll meter 

c. Ragum 

d. Penggores 

a. Jumlah 4 

buah 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 
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c. Pasang benda kerja pada 

ragum gergaji mesin 

d. Potong bahan cekam menjadi 

4 bagian yang sama. Dan 

pastikan posisi ketika 

memotong rata 

e. Kacamata  

10. 

 

a. Pengeboran piringan a. Tandai rencana pengeboran 

pada piringan dengan penitik. 

b. Lakukan dengan presisi sesuai 

seperti pada gambar 

c. Bor piringan secara bertahap 

hingga mencapai 12 mm 

dengan jumlah pengeboran 

dan ukuran sesuai yang ada di 

jobsheet 

a. Penggores 

b. Penitik 

c. Bor Ø3 mm 

d. Bor Ø12 

mm 

e. Mesin bor 

f. Kunci arbor 

g. Sarung 

tangan 

h. Kacamata 

 

a. Jumlah 

lubang 21 

buah 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 

 

11.  a. Pengamatan jobsheet 

bagian alur piringan 

a. Cermati jobsheet a. Jobsheet  
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12.  

 

a. Pengefraisan alur 1 

dan 2 pada piringan meja 

a. Pasang benda kerja pada meja 

frais dengan sisi center 

dikaitkan dengan baut dan sisi 

tepi dijepit menggunakan 

pararel kemudian ganjal 

bagian bawah piringan dengan 

pararel supaya endmill tidak 

menabrak meja frais ketika 

mencapai ketebalan piringan 

maksimal 

b. Atur parameter mesin dengan 

tepat dan gunakan endmill 

Ø10 mm 

c. Pastikan posisi benda kuat 

dan kencang 

d. Lakukan pengefraisan alur 1 

dimulai dengan hasil 

pengeboran  

e. Lakukan pengefraisan secara 

bertahap dengan pemakanan 

a. Mesin frais 

b. Ragum 

c. Endmill 

Ø10 mm 

d. Jangka 

sorong 

e. Pararel 

f. Rugotest 

a. Jumlah alur 2 

buah 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 
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yang ringan supaya keselatan 

mesin, benda, dan operator 

terjamin 

f. Lanjutkan pengefraisan ke 

alur 2 supaya mendapatkan 

hasil alur yang segaris dengan 

alur 1 dan lakukan 

pengefraisan sama seperti alur 

1 

13. 

 

a. Pengefraisan alur 3 

dan 4 pada piringan meja 

a. Pasang benda kerja pada meja 

frais dengan sisi center 

dikaitkan dengan baut, 2 alur 

yang telah di frais diberi baut 

dan sisi tepi dijepit 

menggunakan pararel 

kemudian ganjal bagian 

bawah piringan dengan 

pararel supaya endmill tidak 

menabrak meja frais ketika 

a. Mesin frais 

b. Ragum 

c. Endmill 

Ø10 mm 

d. Jangka 

sorong 

e. Pararel 

f. Rugotest 

a. Jumlah 4 

buah 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 
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mencapai ketebalan piringan 

maksimal 

b. Atur parameter mesin dengan 

tepat 

c. Pastikan posisi benda kuat 

dan kencang 

d. Lakukan pengefraisan alur 3 

dimulai dengan hasil 

pengeboran  

e. Lakukan pengefraisan secara 

bertahap dengan pemakanan 

yang ringan supaya keselatan 

mesin, benda, dan operator 

terjamin 

f. Lanjutkan pengefraisan ke 

alur 4 supaya mendapatkan 

hasil alur yang segaris dengan 

alur 3 dan lakukan 

pengefraisan sama seperti alur 

3 
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14. 

 

a. Pengelasan poros 

tambahan dengan 

piringan 

a. Pasang poros tambahan pada 

poros utama alas meja 

b. Pasang piringan pada poros 

utama alas meja 

c. Atur parameter las dengan 

tepat 

d. Las pada bagian sambungan 

antara poros tambahan dan 

piringan, beri jarak 2-3 mm 

supaya hasil pengelasan 

maksimal 

e. Pastikan kesikuan dengan 

baik antara poros tambahan 

dan piringan. 

a. Las MIG 

b. Topeng las 

c. Sarung 

tangan 

d. Penyiku 

a. Kesikuan 

baik dan 

sesuai 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 
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Tabel 5. Proses pembuatan alas meja.

15. 

 

a. Pengefraisan bentuk 

detail cekam. 

a. Cermati gambar kerja 

b. Atur parameter mesin dan 

pastikan pencekaman aman 

dan benar 

c. Gunakan tool endmill Ø10 

mm 

d. Pengefraisan dilakukan secara 

bertahap dimulai dengan 

cekam 1-4 

e. Lakukan pengefraisan sesuai 

gambar kerja dengan jumlah 

cekam 4 buah 

 

a. Mesin frais 

b. Ragum 

c. Endmill 

Ø10   mm 

d. Jangka 

sorong 

e. Pararel 

f. Rugotest 

a. Jumlah 4 

buah 

b. Jaga K3 

c. Bekerja 

sesuai SOP 
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BAB IV 

PEMBAHASAN 

A. Gambaran Mesin 

 

Gambar 3. Auxiliary table for welding assist 

 

B. Spesifikasi Alat 

1. Bahan rangka   : a. Hollow 40 x 40 x 2 mm 

  b. Plat strip 60 x 8 m 

  c. Plat eyser tebal 1 mm 

2. Bahan alas meja  : a. Plat Ø510x8 mm 

  b. Poros as Ø52x370 

  c. Baut M8 x 1,5 x 4 

3. Motor listrik   : a. DC 12 V 

  b. 16 Ampere 

  c. Diameter poros : 18 mm 

  d. Diameter poros tambahan : 14 mm 

  e. Putaran : 2500 rpm 

4. Speed reducer   : a. Model : NMRV 

  b. Seri : 040 

  c. Gear ratio : 30 : 1 

  d. Poros input : 14 mm 

  e. Poros output : 17 mm 

5. Angle reducer   : a. Model : WPA 

  b. Seri : 30 

  c. Gear ratio : 40 : 1 

       d. Input : 20x5 mm 
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       e. Poros output : Ø 14 mm 

6. Kapasitas kerja   : 45 Kg  

7. Dimensi mesin   : 800 x 600 x 900 

8. Bantalan poros vertikal  : Bearing UCF 

9. Bantalan poros horisontal : Bearing UCP pillow block 205 

10. Bahan poros   : a. Poros alas meja Ø30x708 mm St37 

: b. Poros NMRV Ø38x370 mm St37 

: c. Poros penggerak Ø25x185 mm St37 

C. Uji Dimensi 

Perhitungan selisih ukuran dan persentase kesalahan dapat mengetahui persentase 

kesalahan ketika proses pengerjaan. Metode yang digunakan adalah pengukuran 

menggunakan roll meter dan jangka sorong untuk mengukur panjang, lebar, tinggi, dan 

diameter dari semua komponen alas meja. Uji dimensi kesikuan menggunakan rugo test 

baik bagian dalam maupun luar dengan menempelkan dipermukaan pada cekam maupun 

hubungan antara poros dan piringan meja. Jika terlihat ada celah berati sudut tersebut 

belum siku. uji dimensi kesejajaran yaitu dengan mengukur panjang, lebar, tinggi, dan 

diameter benda secara berulang pada benda dengan bagian yang berbeda. Apabila data 

yang dihasilkan jauh dari toleransi yang ditentukan, dapat dipastikan bahwa benda tersebut 

tidak sejajar. 

No Jenis 

Benda 

Dimensi 

Gambar Kerja 

Dimensi 

Benda Kerja 

Selisih Toleransi Keterangan 

1. Piringan Ø510x8 Ø515x8 +5 mm +10 mm Baik karena 

memenuhi 

toleransi 

2. Cekam 70x40x33 71x40.1x33.2 +0.2 

mm 

+ 0.5 mm Baik karena 

memenuhi 

toleransi 

3. Poros  Ø38x80 Ø38.2x80.2 +0.2 

mm 

+0.5 mm Baik karena 

memenuhi 

toleransi 

Tabel 6. Selisih ukuran pada komponen alas meja. 

D. Uji Fungsi 

Uji fungsi alas meja dilakukan guna mengetahui apakah alas meja sudah dapat 

berfungsi sebagai mana mestinya. Alas meja pada auxiliary table berfungsi sebagai 

penopang benda kerja dan komponen cekam. 

Setelah dilakukan uji fungsi terhadap alas meja dapat diperoleh hasil bahwa: 

1. Alas meja dapat menahan beban 45 kg 

2. Alas meja memiliki cekam sebagai alat pencekaman benda kerja 
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3. Alas meja memiliki tingkat kepresisian yang baik antar komponen sehingga dapat 

berfungsi dengan cukup baik 

4. Alas meja sesuai dengan perencanaan dan dapat menahan beban dengan kokoh 

5. Secara keseluruhan alas meja dapat menahan atau menopang benda kerja dengan baik 

dan kuat 

E. Uji Kinerja 

Uji kinerja ini bertujuan untuk mengetahui kinerja mesin auxiliary table for all 

welding positions yang dibuat sesuai dengan konsep atau tidak sesuai. Ada beberapa 

catatan yang diperoleh setelah uji kinerja, diantaranya yaitu. 

1. Kapasitas maksimal 45 kg dalam sekali proses dengan posisi tegak. 

2. Kapasitas maksimal 30 kg dalam sekali proses dengan posisi sudut 30°-90°. 

3. Putaran mesin semula 2500 rpm direduksi oleh speed reducer NMRV dengan rasio 30:1 

dan diberi tambahan sistem PWM kontrol sehingga mesin dapat berputar 1-20 rpm. 

4. Arah putaran bisa diatur sesuai keinginan, yaitu bisa searah jarum jam dan berlawanan 

arah jarum jam. 

5. Sistem kendali terdapat dua macam yaitu manual dan otomatis. 

F. Kelemahan-Kelemahan 

Berdasarkan uji fungsi alas meja auxiliary table terdapat kelemahan-kelemahan 

yaitu: 

1. Bentuk piringan belum bulat sempurna. 

2. Terdapat kesalahan pada posisi pengeboran pada komponen cekam. 

3. Jarak baut penggerak pada diameter benda terbesar terlalu dekat dengan rangka. 

4. Belum dilengkapi indikator atau tanda besaran diameter pada benda kerja sehingga 

proses pencekaman belum maksimal 

5. Sistem pencekaman masih terlalu sederhana 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

A. Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil yang dicapai dari keseluruhan proses pembuatan dan pengujian 

terhadap alas meja auxiliary table, dapat disimpulkan sebagai berikut: 

1.  Bahan yang digunakan untuk pembuatan alas meja yaitu: 

a. Plat Ø510x8 mm. 

b. Poros as Ø52x370 mm. 

2.  Alat dan mesin yang digunakan dalam pembuatan alas meja adalah Gergaji Mesin, 

Mesin Bor, Mesin Bubut, Mesin Frais, Las MIG, Roll Meter, Jangka Sorong, 

Penggores, Penitik, Penyiku, Endmill, Facemill, Bor, Kunci Bor, Sarung Tangan, 

Kacamata, Topeng las, Ragum, Pahat Rata Kanan, Pahat Dalam, Arbor. 

3.  Proses pembuatan komponen alas meja auxiliary table sesuai dengan langkah kerja. 

4.  Hasil uji alas meja pada auxiliary table yaitu alas meja dapat bekerja dan berfungsi 

dengan baik. 

B. Saran 

1. Dalam perakitan cekam pada piringan lakukan dengan langkah yang tepat supaya 

tidak terjadi kesalahan fatal. 

2. Lakukan pengefraisan piringan dengan parameter dan langkah yang benar, karena 

pada saat pengefraisan piringan sangat beresiko pada proses pemasangan piringan 

pada meja frais 

3. Lakukan pembubutan pada poros tambahan dengan presisi, supaya poros utama 

mudah untuk di rakit. 

4. Lakukan perencanaan yang baik dalam membuat alas meja supaya dimensi dan 

fungsi yang dihasilkan maksimal. 

5. Pengeboran center pada piringan harus dilakukan dengan presisi supaya putaran 

piringan sempurna dan tidak speleng serta dapat mempermudah proses perakitan 
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DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

AUXILIARY TABLE

DIGAMBAR : Anang Makruf

TANGGAL : 15-01-2019

KELOMPOK : 14

SATUAN   : mm

SKALA      : 1:10

TEKNIK MESIN UNY

Ket :



Ket :

TEKNIK MESIN UNY

AUXILIARY TABLE

SKALA      : 1:14

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : Anang Makruf

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

1

2

4

3

5

7

10

9

8

6

11

PARTS LIST

ITEM

QTY

PART NUMBER DESCRIPTION

1 1

Rangka

 

2 1

Engkol penggerak

 

3 1

Poros engkol

 

4 1 Motor DC12V Beli

5 1 Reducer WPA Beli

6 4 NMRV units  

7 3

Alas meja

 

8 1

Poros meja

 

9 3

Bearing UCP

Beli

10 1

Kontrol panel

 

11 2

Bearing UCF

Beli



Ket :

TEKNIK MESIN UNY

RANGKA

SKALA      : 1:15

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Las

600

4
0
0

8

345

110

75

1

4

0

8

2
0
5

3

8

0

4
0

95

25

5

6

1

2

0

7

0

°

1

2

5

°

8

0

1

6

0

4

0

1.

A

B

BAHAN

No. Nama bahan Ukuran

A Hollow 40x40x2 mm

B

Plat strip

6000x54x8 mm



Ket :

TEKNIK MESIN UNY

RANGKA

SKALA      : 1:15

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Las

770

100

270

120

180

1
1
0

3
0

1
4
5

6
0

400

50

4
0
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Ket :

TEKNIK MESIN UNY

ENGKOL PENGGERAK

SKALA     : 1:2

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Las

Di Bubut
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Ket :

TEKNIK MESIN UNY

POROS PENGGERAK

SKALA      : 1:2

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.
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Ket :

TEKNIK MESIN UNY

MOTOR DC12V

SKALA      : 1:2.5

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

4.



Ket :

TEKNIK MESIN UNY

GEARBOX WPA 30

SKALA      : 1:3

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Beli

5.



DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

NMRV UNITS

DIGAMBAR : Anang Makruf

TANGGAL : 23-10-2018

KELOMPOK : 14

SATUAN   : mm

SKALA      : 1:4

TEKNIK MESIN UNY

Ket :

PARTS LIST

ITEM

QTY

PART NUMBER DESCRIPTION

A 1 Reducer NMRV 030 Beli

B 2

Tabung poros meja

 

C 1

Rangka NMRV

 

D 1 Poros NMRV  

A

B

C

D
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Ket :

TEKNIK MESIN UNY

NMRV 040

SKALA     : 1:4

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Beli

6A.



Ket :

TEKNIK MESIN UNY

TABUNG POROS MEJA

SKALA      : 1:2.5

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.
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Ket :

TEKNIK MESIN UNY

POROS DAN RANGKA NMRV

SKALA      : 1:3

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.
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DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

ALAS MEJA

DIGAMBAR : Anang Makruf

TANGGAL : 15-01-2019

KELOMPOK : 14

SATUAN   : mm

SKALA      : 1:8

TEKNIK MESIN UNY

Ket :

C

B

A

D

PARTS LIST

ITEM

QTY

PART NUMBER DESCRIPTION

A 1

Piringan

 

B 4 Cekam  

C 1 Poros tambahan  

D 4 Baut M8x150 Beli

7



Ket :

TEKNIK MESIN UNY
PIRINGAN

SKALA      : 1:25

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Frais
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Ket :

TEKNIK MESIN UNY

PIRINGAN

SKALA      : 1:25

SATUAN   : mm

TANGGAL : 23-10-2018

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.
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Ket :

TEKNIK MESIN UNY

CEKAM

SKALA      : 1:1

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Frais
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Ket :

TEKNIK MESIN UNY

POROS TAMBAHAN

SKALA     : 1:1

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Bubut
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A ( 0,50 : 1 )

A

Ket :

TEKNIK MESIN UNY

POROS ALAS MEJA

SKALA     : 1:20

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Bubut
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Ket :

TEKNIK MESIN UNY

UCP P205

SKALA      : 1:2

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Beli

9.



Ket :

TEKNIK MESIN UNY

KONTROL PANEL

SKALA      : 1:4

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.
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Ket :

TEKNIK MESIN UNY

Bearing UCF

SKALA      : 1:1

SATUAN   : mm

TANGGAL : 15-01-2019

DIGAMBAR : ANANG MAKRUF

KELOMPOK : 14

DISETUJUI : Drs. Riswan D, M.Pd.

Di Beli

11.



Lampiran 2. Diagram Alir 

Lambang Nama Keterangan 

 Terminal Untuk menyatakan mulai (start), berakhir 

(end) atau behenti (stop). 

 Input Data dan persyaratan yang diberikan 

disusun disini 

 Pekerjaan orang Di  sini  diperlukan  pertimbangan-

petrimbangan  seperti pemilihan 

persyaratan kerja, persyaratan pengerjaan, 

bahan dan  perlakuan  panas,  penggunaan  

fakor  keamanan  dan factor-faktor lain, 

harga-harga empiris, dll. 

 Pengolahan Pengolahan dilakukan secara mekanis 

dengan menggunakan persamaan, tabel 

dan gambar. 

 Keputusan Harga yang dihitung dibandingkan dengan 

harga Patokan, dll. Untuk mengambil 

keputusan. 

 Dokumen Hasil perhitungan yang utama dikeluarkan 

pada alat ini. 

 Penghubung Untuk menyatakan pengeluaran dari 

tempat keputusan ke tempat sebelumnya 

atau berikutnya, atau suatu pemasukan ke 

dalam aliran yang berlanjut. 

 Garis aliran Untuk menghubungkan langkah-langkah 

yang berurutan. 
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Lampiran 7. Brosur 

 

 



 

 

 



Lampiram 8. Poster  

 

 



Lampiran 9. X Banner 

 



 

Lampiran 10. Dokumentasi kegiatan 
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