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PROSES PEMBUATAN
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Gambar 2. Diagram Alir Pembuatan




B. Proses Pembuatan

Tabel 10. Proses Pembuatan Steering System

WORK PREPARATION PEMBUATAN SHAFT

Jenis Pekerjaan Mesin & Alat Parameter Pembubutan Estimasi Langkah
No & Gambar Kerja | yang digunakan Cs . Feed . n a Wak;u Kerja
(m/menit) | (mm/menit) (rpm) (mm) (menit)
_ 1 _Cs x1000 L=%4
f T 20xa T mxd T2 a
— 1 - 25 x 1000 :25_,4 +5
20x5 3.14 x 25,4 2
e 25 =02 _ 25000 =127 +5 Melakukan
esinbubut & | (Berdasark | /putaran | 79756 177 mm proses bubut
1. perlengkapan-nya | an Tabel E=fx n =313,45 rpm 5 'L muka (facing)
Q Pahat rata ketentuan ~0.2 x 320 Tm=_ terlebih
Cs) 16 Pada Mesin =% dahulu
mm/menit | Bubut =1, 1 menit
320 rpm
1 n:Cs x 1000
f= 20 xa o Fxd L=%+*fa Bubut rata
. ! = =245 +5 menjadi D=23
Mesin Bubut, 25 ~ 20x5 S5000 ==250 mm | mm dengan
center, kunci (Berdasark | =02 e r— . panjang
2. toolpost, kuncino. | anTabel | mm/putaran =313.45 rpm 5 Tm=_ 245mm
19, kunci L, kuas | ketentuan | F=fx n Pada Mesin _250 Sampai'
16
= Pahat rata Cs) =0.2x320 | Bubut 320 ~15 625 tingkat
=16 _ rpm menit kehalusan N7
mm/menit




L
Tm==
F

1 _Cs x1000
f 210 xa | _zs 1960 L=¢+*a Eeurl':[)lur;[ rg?
Mesin Bubut, 25 = 205 3 x 254 =40 + 5 menja?:li 320
center, kunci (Berdasark =0,2 i ==50 mm mm dengan
toolpost, kuncino. | an Tabel | mm/putaran :31'3,45 rpm Tm=L aniang 40
19, kunci L, kuas | ketentuan | F=f x n 50 © anj ngpai
= Pahat rata Cs) =0.2x320 | pada Mesin :§6 | tingkat
=16 Bubut =281 menit |\ halusan N6
mm/menit 320 rpm
ot =i L=+¢+03d
210 Xa | _25x1000 = +0,3.7
= Soxs 233'330” ==102,1 mm
=0,2 = 21,98 Tm=% Berikutnya
mm/putaran | =1.137,39 _ﬁf dilakukan
F=fxn rpm 16 | proses
Mesin Bubut, o5 =0.2x 320 | Pada Mesin =6,38 menit | pengeboran
2 center, kunci (Berdasark =16 Bubut L=+¢+03d | terhadap
[ | { | toolpost, kunci no. | 7S 0 " | mm/menit | 1000 rpm —f 10313 1 benda kerja
,,,,,,,,,,, -0 | 19 kunci L, kuas | o p=Cs X 1000 ::103’9 mm | dengan bor
Bor 7mm, @13 Cs) 2571660 Tm== Diameter 7
mm, @16 mm T314x13 —103.9 mm,13 mm,
:io;; :6129 menit Lo mm
=612,44 rpm L=2+03d | oroand 100
Pada Mesin =¢ +0,3.16
Bubut ==104,8 mm
600 rpm




_Csx1000 104,8
B nxd - 16
—25x 1000 =6,55 menit
_235%;53‘ 16 Tm total=
" 50,24 6,38+6,49+6,
=497,61 rpm 55
Pada Mesin =19,22 menit
Bubut
450 rpm
1 _Cs x 1000
Mesin Bubut, 25 = Joxs ?5-51309625'4 =14 +5 danJ r;alta g
center, kunci (Berdasark =0,2 P ==19 mm hingga
- toolpost, kuncino. | anTabel | mm/putaran :31'3' 45 rpm Tm=x panjang
19, kunci L, kuas | ketentuan | F=fx n 19 F keseluruh-an
Pahat rata Cs) =0.2 x 320 Pada Mesin ~1e _ benda kerja
=16 Bubut =1,18 menit 259 mm
mm/menit 320 rpm
1 _Csx1000
f= 20xa g5
A —25x1000 L=%+¢a | Bubutrata
Mesin Bubut, 25 = Soxs 35-51309625.4 =35+5 menjadi D=20
center, kunci (Berdasark =0,2 R ==40 mm mm dengan
toolpost, kuncino. | an Tabel | mm/putaran :31'3' 45 rpm Tm=% panjang 35
19, kunci L, kuas | ketentuan | F=fx n 40 F mm. Sampai
Pahat rata Cs) =0.2 x 320 Pada Mesin 16 tingkat
=16 Bubut =2,5 menit kehalusan N6
mm/menit

320 rpm




1 :Cs x 1000
= a
f 210 xa | _25 X 1000 L=?¢+"fax Eel'lr?:'lr;[gf;?
Mesin Bubut, 25 = 205 3 x 254 =20+5 meniadi 316
center, kunci (Berdasark |  =0,2 i ==25mm mdeengan
toolpost, kunci no. | an Tabel | mm/putaran | =313,45 rpm Tm=L panjang 20
19, kunci L, kuas | ketentuan | F=fx n a5 © mm. Sampai
Pahat rata Cs) =0.2x320 | pada Mesin e _ tingkat
=16 Bubut =156 menit | ohalusan N6
mm/menit 320 rpm
n:Csx1000 L=+4+ 0,3d
25 21660 =¢+0,35
T 314x5 ==101,5 mm
:25000 Tm=£
15,7 F Berikutnya
fo_ L |=L50235 =1L dilakukan
= 16
. 20xa |Fpm - i proses
Mesin Bubut, 25 = Pada Mesin .30 ment pengeboran
o center, kunci 20x 5 : L=4+0,3d
S . (Berdasark | =(2 Frais —p+0310 | terhadap
] toolpost, kunci no. bel , 1500 rpm )9 benda keri
____________ / kunci L. k an Tabel | mm/putaran ==103 mm enda kerja
19, kunci L, kuas _Cs x1000
ketentuan | F=f x n = _L dengan bor @5
Bor @5 mm, @10 Txd Tm=-~
Cs) =0.2x 320 | _25x1000 F mm, 10 mm,
mm, 13 mm v = 31210 =103 ®13 mm
=16 ] _25000 16 . .
mm/menit 314 =6,43 menit | Sepanjang 100
=796,17 rpm L=+¢+03d | MM
Pada Mesin =¢+0,3.13
Frais ==103,9 mm
800 rpm Tm=L
F




_Csx1000 103,9

B nxd _T
—25 x 1000 =6,49 menit
55600 Tm total=
T 120,82 6,38+6,43+6,
=612,44 rpm 49
Pada Mesin =19,3 menit
Frais
600 rpm

Kuas
Sapu
Pengki

Setelah selesai
pengerjaan
kembalikan
alat ke tempat
semula dan
bersihkan
bram/tatal
hasil
pengerjaan




WORK PREPARATION PEMBUATAN BEARING HOUSING

Parameter Pembuatan

Estimasi

No Jenis Pekerjaan Mesin & Alat Cs Feed N a Waktu Langkah
& Gambar Kerja | yang digunakan (m/menit) | (mm/menit) (rpm) (mm) (Menit) Kerja
:Cs x 1000
_90 L7500 Melakukan
1 3.14 x 16 proses frais
Mesin frais & 90 f= 20xa =20090 sisi samping
8 (Berdasark ; 50.24 !
& perlengkapan-nya = =1.791.41 : benda kerja,
1. Endmill 316 an Tabel 20 %5 94 5 25 menit meniadi
ketentuan =0,2 rem J
ukuran 60 mm
© Cs) mm/putaran ]
- " Pada Mesin x 50 mm dan
Frais siku
1800 rpm
:Cs x 1000
txd
:Zol’; 1032 Frais kedua
Mesin Frais, 90 f= 1 _90000 permukaan
kunci arbor, kunci | (Berdasark 20xa 50.24 atas dan
2. & no. 19, kunci L, an Tabel = 20xs =1.791,41 5 25 menit bawah
kuas ketentuan =0,2 rom sehingga
Endmill @16 Cs) mm/putaran ) menjadi tebal
Pada Mesin 15 mm
Frais

1800 rpm




o
e

60

50

Mesin Frais,

kunci arbor, kunci

no. 19, kunci L,
kuas

Bor @7 mm, @13

mm, 16 mm

90
(Berdasark
an Tabel
ketentuan
Cs)

_ 1
f_210xa

T 20x5

=0,2
mm/putaran

_Csx1000

nxd
90 x 1000

3.14x7
90000

T 21,98
=4.094,63
rpm

Pada Mesin
Frais

4.000 rpm

_Csx1000

nxd
_90 x 1000

T314x13
90000

" 40,82
=2.204,8
rpm

Pada Mesin
Frais

2.200 rpm

_Csx1000

nxd
_90 x 1000

T 3.14x16
90000

T 50,24
=1.791,41
rpm

Pada Mesin
1.800 rpm

15

15 menit

Berikutnya
dilakukan
proses
pengeboran
terhadap
benda kerja
dengan bor @7
mm, @13 mm,
®16 mm




Berikutnya

Cs ¥ 1000 dilakukan
4xM6 [T AN 90 xnlg(c)(()io proses
- = 312x5 pengeboran
| Mesin Frais, 90 = 1 _90000 terhadap sisi
I kunci arbor, kunci | (Berdasark 210 xa 15,7 samping
38 Il gl | no. 19, kunci L, an Tabel = =5.732,48 15 20 menit | benda kerja
| kuas ketentuan | =02 rpm dengan bor
| Bor @5 mm Cs) mm/putaran _ 5. Dengan
D Pada Mesin jarak antara
Frais center lubang
5.700 rpm 50 mm
L=*%+*fa
1 Cs x 1000 =13+5
f= 20 xa = ra =18 anm Kemudian
Mesin Bubut, G =20 x 1009 Tm=— benda kerja
. 90 = 3.14 x 38 18 .

7 center, kunci (Berdasark _ 20x5 _ 90000 _18 dibubut dalam
"""" i toolpost, kunci no. an Tabel =0,2 11932 99 _(1)631 menit dari 16 mm
,,,,,,,,, L 19, kunci L, kuas | |/ mm/putaran | =754,27 rpm U menjadi ®38

& == etentuan | F=fx n a=22

S Pahat Bubut ) mm dan

Dalam Cs) =0.2x 800 | Pada Mesin Maka 22/0.5 |\ oo 13
=160 Bubut = 44 kali .
mm/menit | 800 rpm Pemakanan
Tm=0.11x44

=4,84 menit




L=¢+"fa

1 _Cs x1000 i13 +5
f= " nxd =18 mm
L .
Mesin Bubut, ~ 210 X @ | _90x 1000 Tm:E gela(ljnjl:(tnya
— center, kunci %0 ~ 20x5 50000 18 enda ketja
,,,,,,, \V A 1. toolpo1st Kunci no. | (Berdasark | =02 =Toaz =160 dibubut dalam
777777777 S 19 kunéi L kuas "| an Tabel mm/putaran | =754,27 rpm =0,11 menit | lagi menjadi
2 | e ’ ’ ketentuan | F=f x n a=4 @42 mm
Pahat Bubut _ _
Cs) =0.2x 800 | Pada Mesin Maka 4/0.2 = | dengan step 2
Dalam .
=160 Bubut 20 kali mm
mm/menit | 800 rpm Pemakanan
Tm=0.11x20
=2,2 menit
Berikutnya
dilakukan
4xM6 [ proses
\J pengetapan
1
| pada lubang
: @5 mm
| ® Ragum, ol : dengan tap
g8 : A Tap M6x1 - - ) 25 menit | 150
|
|
Vi Y
U




Kuas
Sapu
Pengki

Setelah selesai
pengerjaan
kembalikan
alat ke tempat
semula dan
bersihkan
bram/tatal
hasil
pengerjaan




WORK PREPARATION PEMBUATAN BRACKET BEARING

No Jenis Pekerjaan Mesin & Alat Cs Parg(renegter Pembuat?]n a EVS\;;??S’ ! Langkah
& Gambar Kerja | yang digunakan . . . Kerja
(m/menit) | (mm/menit) (rpm) (mm) (menit)
‘ n:Cs x 1000
4 &) T Melakukan
( ""‘l ) 25 f= 1 ~314x16 Proses fr.als
\ o in frai ~ 20xa _25000 sisi  samping
A : Mesin frais & (Berdasark _ 5024 _ benda  kerja,
1 |2 & | perlengkapan-nya | an Tabel 20%5 =497,61 rpm 5 25 menit meniadi
N\ | Endmill 916 ketentuan | =0,2 b J
: Cs) mm/putaran : ukuran 196
. Pada Mesin mm X 90 mm
Frais dan siku
450 rpm
:Cs x 1000
Txd
—25x 1000 Berikutnya
3.14 x5 i
A ¢! | Mesin Frais, o5 ; ) =23000 S'r?skel;kan
) EE—— H H = 15,7
{ \F- p Egni;affgéikﬁnm (Berdasark 20xa =1.592,35 pengeboran
| . 1 1 = -
2. / KUas an Tabel 20 x5 rpm 5 20 menit terhadap
~— = i
N ¢ | Bor 85 mm. 910 ketentuan 0,2 _ benda kerja
N ————— Cs) mm/putaran | Pada Mesin dengan bor @5
\/ mm, @13 mm )
\ Frais mm, @10 mm,
1500 rpm @13 mm

_Csx 1000
ntxd




_25x 1000

T314x10
25000

T 314
=796,17 rpm
Pada Mesin
Frais

800 rpm

_Csx1000

mxd
_25x 1000
T314x13
_ 25000
T 40,82
=612,44 rpm
Pada Mesin
Frais

600 rpm

Mesin Frais,
kunci arbor, kunci
no. 19, kunci L,
kuas

Endmill 16

25
(Berdasark
an Tabel
ketentuan
Cs)

1
f_ 20xa

T 20x5

=0,2
mm/putaran

_Csx1000

nxd

_25x1000

3.14x 16
25000

" 50,24

=497,61 rpm

Pada Mesin
Frais
450 rpm

25 menit

Berikutnya
frais sisi
tengah benda
menggunakan
Endmill @16
mm sehingga
menjadi lebar
40 mm




_Csx1000

450 rpm

—1—°~ _25 1000 Bor bagian
S = Mesin Frais, 25 f=_t 31ax sudut benda
kunci arbor, kunci | (Berdasark 20xa YY) kerja dengan
no. 19, kunci L, an Tabel = 20xs =1.326,96 25 menit | jarak 10 mm
kuas ketentuan =0,2 rpm dari setiap sisi
- Bor 6 mm Cs) mm/putaran | pada Mesin menggunakan
Frais 96 mm
1.400 rpm
:Cs x 1000
Txd
_25x 1000
Mesin Frais, 25 =2t - 3.14x16 Selanjutnya
kunci arbor, kunci | (Berdasark 20xa o2 frais sudut
no. 19, kunci L, an Tabel ~ 20xs =497,61 rpm 25 menit | pojok Kiri
kuas ketentuan =0,2 bawah dengan
Endmill @16 Cs) mm/putaran | pada Mesin sudut 110°
Frais
450 rpm
:Cs x 1000
Txd
_25x 1000
Mesin Frais, 25 f= 1 _235%)%316
kunci arbor, kunci | (Berdasark 20xa ~ 024 Selanjutnya
no. 19, kunci L, an Tabel ~ 20xs =497,61 rpm 25 menit | frais setengah
kuas ketentuan =0,2 025.4 mm
Endmill 16 Cs) mm/putaran | pada Mesin
Frais




_Csx1000

25 xnlg(c)(‘)io
,_—;; Mesin Frais, 25 f=—1 “3d4x16 Eg{;kslﬁgz{a_
S kunci arbor, kunci | (Berdasark 20xa =022 sudut bagian
L, ,; no. 19, kunci L, an Tabel = 20xs =497,61 rpm 15menit || o seh?ngga
e | kuas ketentuan =0,2 men’1bentuk
V| Endmill ¢16 Cs) mm/putaran | pada Mesin R10
Frais
450 rpm
Setelah selesai
pengerjaan
kembalikan
Kuas alat ke tempat
] Sapu i ) - - semula dan
Pengki bersihkan
bram/tatal
hasil

pengerjaan




WORK PREPARATION PEMBUATAN BRACKET STEERING

Jenis Pekerjaan Mesin & Alat Parameter Pembuatan Estimasi Langkah
No & Gambar Kerja ang digunakan Cs Feed n a Waktu Kerja
J yang dig (m/menit) | (mm/menit) (rpm) (mm) (menit) ]
n:Cs x 1000
25 17:196610
_25x
25 f= : _235%)‘53( 1o Mrglael;uﬁzri]s sisi
| Mesin frais & (Berdasark 20xa = prose:
5 _ 0,24 : samping benda
1. perlengkapan-nya | an Tabel 20%5 =497,61 rpm 5 25 menit keria. meniadi
Endmill @16 ketentuan =0,2 kJ ’ J
Cs) mm/putaran i ukuran 83 mm X
o Pada Mesin 83 mm dan siku
Frais
450 rpm
_Csx1000
T mxd
—25x 1000 Berikutnya
Mesin Frais, A dilakukan
kunci arbor, kunci 25 f= L 157 proses
°>3‘?' _ | no.19 kuncil, | (Berdasark 20xa =1.592,35 pengeboran
2. kuas an Tabel = J0xs rpm 5 30 menit | terhadap benda
Bor @5 mm, 910 ketentuan =0,2 kerja dengan
33 mm, @15 mm, Cs) mm/putaran | Pada Mesin bor @5 mm,
20 mm Frais ®10 mm, @15
1500 rpm mm, @20 mm

_Csx 1000
ntxd




_25x 1000

T314x10
25000

T 314
=796,17 rpm
Pada Mesin
Frais

800 rpm

_Csx1000
n=

nxd
_25x1000

T314x15
25000

T 471
=530,78 rpm
Pada Mesin
Frais

500 rpm

_Csx1000

nxd
_25x1000

T 3.14x20
25000

T 62,8
=398,08 rpm
Pada Mesin
Frais

400 rpm




Berikutnya

=14.4 menit

Nt dilakukan
o 25 x 1000 proses
- =
- Mesin Frais, 25 f= 1 _zgé'(}go” E)errl]gzborap_
%“;,\\ @9:@'% kunci arbor, kunci | (Berdasark 20xa 18,84 erhadap St;SI q
) no. 19, kunci L, an Tabel ~ 20xs =1.326,96 25 menit ianlggn er? a
& o kuas ketentuan =0,2 rom be 1 Ge Dga
o Bor 06 Cs) mm/putaran oor @6. Dengan
Pada Mesin jarak antara
L Frais center lubang
1.400 rpm 70,2 mm dan
sudut 60°
L=*%+*fa
Cs x 1000 =6 +2
fzzolxa n= mxd =8 m{n .
. _25x1000 Tm=L Selanjutnya
Mesin Bubut, 25 = J0xs 314x 118 3 F benda kerja
center, kunci (Berdasark =0,2 =082 20 dibubut dengan
toolpost, kuncino. | an Tabel | mm/putaran | —g7 41 rpm =0,4 menit | mandril
19, kunci L, kuas | ketentuan | F=fxn a=36 menjadi
Pahat rata Cs) :(2)62 X100 | pada Mesin Mglgaki%ﬁll diameter 82
= = ali mm
mm/menit g’g t;gtm Pemakanan
Tm=0.4x36




L=¢+"fa

=6 + 2
1 _Cs x 1000 =8 mm
_ n=
/= 20xa 25 xnf(c)go Tm==
Mesin Bubut, =1t = F Kemudian
) 25 20 %5 3.14 x 20 -8 )
center, kunci (Berdasark ~02 _25000 80 benda kerja
toolpost, kunci no. bel / ’ 62,8 =0,1 menit | dibubut dalam
19, kunci L, kuas | 2" TaPel | mm/putaran | =398,08 rpm a=5.4 dari 20 mm
! ! ketentuan | F=fxn M
Pahat Bubut ~0.2 x 400 _ Maka menjadi ¢25.4
Dalam Cs) —2eX Pada Mesin 5.4/0.2 mm
=8§’ | Bubut = 36 kali
mm/menit 400 rpm Pemakanan
Tm=0.1x27
=2,7 menit
Setelah selesai
pengerjaan
kembalikan alat
Kuas
ke tempat
Sapu - - - -
Pengki semL_JIa dan
bersihkan

bram/tatal hasil
pengerjaan




