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Gambar 2. Diagram Alir Proses Pembuatan

12



13

Pada pembuatan alat gear runout tester dengan alir yaitu identifikasi
gambar sehingga memerlukan analisis pada job sheet, selanjutnya
identifikasi bahan yang dapat dilihat dari tabel spesifikasi bahan, kemudian
mempersiapkan bahan dan persiapan alat dan mesin. Pada proses
pemotongan, kemudian dilanjutkan dengan proses pemesinan yang akan
memunculkan adanya work preparation, yang kemudian dilanjutkan
dengan pengujian dimensi apabila belum sesuai dengan work preparation
sehingga perlu adanya perbaikan, apabila sudah sesuai dilanjutkan
perakitan. Setelah proses perakitan dilakukan pengujian kinerja dan

selanjutnya dilakukan pemeriksaan hasil dari pengujian.

. Proses Pembuatan Pemesinan Gear Runout Tester

Pada proses pembuatan pemesinan gear runout tester terdapat
langkah-langkah kerja yang berisi gambaran proses pengerjaan, alat/mesin
yang digunakan serta perhitungan waktu pengerjaan. Semua proses
pembuatan unit eretan termuat dalam Work Preparation Sheet (WPS)

dibawah ini.



Nama Job : Gear Runout Tester

Nama Part : Base Holder Center

Bahan > Aluminium 80 X 65 x10 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Aluminium 80 x 65 X Mempersiapkan alat

10 mm
2. Perlengkapan mesin
frais.

dan bahan yang akan

digunakan.

Mengecek ukuran mula-mula

benda kerja

1. Jangka sorong
2. Mesin Frais
3. Palu Karet

Cekam benda kerja
pada ragum.
Kencangkan sedikit
lalu pukul
menggunakan palu
karet.

Pastikan sudah tegak
lurus, rata, dan

kencang.
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Memfrais sisi panjang dari benda

kerja

ﬁ&,\\ A

SN

Mesin frais
Palu Karet
Pisau Endmill
Penyiku
Jangka Sorong

Kalibrasi titik nol
pengukuran benda
yang akan dipotong
dengan endmill
Nyalakan mesin frais
dan pastikan seluruh
permukaan benda
kerja rata.

Frais panjang benda
kerja dengan
pemakanan
kedalaman 0,2 mm
Frais panjang benda
kerja yang lain dan
lakukan pengerjaan

seperti proses (3)

. Lepas benda kerja,

jika ukuran lebar

~ 1000 x cs

~ mwxD

1000 x 70
~314x16

=1393 Rpm
Vi=fzXxzXn
=0,075 x 2 x 1393

=523,375 mm/min

fn = Al1-A2
banyak pemakanan

_65-60
0,2

T _l+la+lu

m = T

:80+20+20x25
523,735

_ 120
523,735

=25

X 25

= 6 menit

X fn
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sudah mencapai 60

mm.
Memasang benda kerja pada ragum | 1. Mesin Frais Pasang kembali fn = Al-A2
dan memfrais sisi lebar dari benda | 2. Palu Karet benda kerja dan jepit _so f::y:al;gemakanan
kerja 3. Pisau Endmill pada ragum. 0.2
4. Penyiku Frais sisi lebar benda | 7, = Hl;—-Hu X fn
5. Jangka Sorong kerja dengan €0+ 20 420 /
o pemakanan = 52373 <30
N5 e kedalaman 0,2 mm —_120 39
523,735
Frais sisi lebar yang — 7 menit
lain benda kerja dan
lakukan pengerjaan
seperti proses (2)
Lepas benda kerja,
jika ukuran memiliki
panjang 74 mm.
Memasang benda kerja pada ragum | 1. Mesin Frais Pasang kembali 1000 x cs
dan memfrais tinggi dari benda 2. Palu Karet benda kerja dan jepit ~ mxD
kerja 3. Pisau Facemill pada ragum. = %
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4. Penyiku
5. Jangka Sorong

Frais sisi tinggi benda
kerja dengan
pemakanan
kedalaman 0,2 mm
Balik benda kerja
frais sisi tinggi yang
lain benda kerja dan
lakukan pengerjaan
seperti proses (2)
Lepas benda kerja,
jika ukuran memiliki

panjang 7 mm.

=708 Rpm
Vi=fzXzXn
=0,125 x5 x 708
=442,5 mm/min

_ Al1-A2
banyak pemakanan

_10-7
0,2
[+1la+lu
Tm=———F—Xfn
vf
_ 80 + 20 +20 + 60 + 20 +20
4425

X 15

=15

X 15

_ 220
442.5

= 8 menit
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Mengebor 5 X 8.5 mm, 2 x @11

mm

15 30 15

10 40 10 7
O D ]
1O @ ] -

/L\\mn x 2 Lubang ]
/93.5 x 5 Lubang

1O O O] ]

10 20 20 10

Bor ¢8.5, 911
Mesin frais dan

perlengkapannya

. Jangka Sorong

Memasang benda
kerja pada ragum
Mengebor benda kerja
pada permukaan. Bor
?8.5 mm hingga
tembus dengan
jumlah lubang 5
Mengebor @11 mm
hingga tembus dengan

jumlah lubang 2.

Diketahui:

Putaran
mesin=700putaran/menit
f = 0.04mm/putaran
L=0+0,3d
=7+0,3x8,5

=9,55

F=fxn

=0.04.700

=28 mm/min

—
Mm=F

_ 955
28

= 0,3 menit untuk sekali

pengeboran. Karena

pengeboran sebanyak 5 kali.

Maka 0,3x 5 jadi, pengeboran

memerlukan waktu 1,5 menit
L=1¢+0,3d
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=7+0,3x11
=10,3

L
m=%

_ 103
28

= 0,4 menit untuk sekali
pengeboran. Karena
pengeboran sebanyak 5 kali.
Maka 0,4 x 5 jadi, pengeboran

memerlukan waktu 2 menit

Mengecek ukuran benda kerja

15

30

10

40

&0

_(}

o
N

&

TN
>\

ol

~—@11 % 2 Lubang

| ~28.5x 5 Luang

20

74

1. Jangka sorong

1. Mengecek ukuran
pada benda kerja

yang telah dikerjakan.

19




Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Base Gear Center
Bahan - Aluminium 345 x 150 x 10 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Aluminium 345 x 150 Mempersiapkan alat
x 10 mm dan bahan yang akan
2. Perlengkapan mesin digunakan.
frais.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda |1. Jangka sorong Memasang benda
kerja 2. Mesin Frais kerja dengan
3. Palu Karet mengklem pada meja
4. Klem frais.
5. Kunci Pas 18 Pastikan sudah tegak
6. Penyiku lurus, rata, dan
kencang
3 | Memasang benda kerja dan memfrais |1. Pisau Endmill Nyalakan mesin frais _ 1000 x cs
sisi panjang hingga rata 2. Jangka Sorong dan pastikan seluruh XD
~ 3. Kunci Pas 18 permukaan benda = M
- 4. Palu Karet kerja rata. ol
= 1393 Rpm
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5. Klem Frais panjang benda | Vf=fzXzXxn
6. Penyiku kerja dengan =0,075 x 2 x 1393
pemakanan = 523,375 mm/min
kedalaman 0,2 mm — Al-A2
i i banyak pemakanan
Frais panjang benda 150 - 145
: . = =25
kerja yang lain dan 02
lakukan pengerjaan Tm = [+latlu X fn
. vV
seperti proses (2) 1404 20 +20f
hingga memiliki lebar | = 573735 % 2°
145 mm. =_200 95
523,735
=19 menit
Memffrais sisi lebar 1. Pisau Endmill Frais lebar benda - Al-A2
] banyak pemakanan
0 2. Jangka Sorong kerja degan 345 - 340
= =25
~ 3. Kunci Pas 18 pemakanan 0.2
4. Palu Karet kedalaman 0,2 mm Tm = ttlatlu X fn
vV
5. Klem Frais lebar benda f
) ) ) :150+20+20X25
6. Penyiku kerja yang lain dan 523,735
lakukan pengerjaan | = 2% « 75
523,735
seperti proses (1) — 9 menit
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hingga panjangnya

menjadi 340 mm.

Memfrais tinggi benda kerja 1. Pisau Facemill Frais tinggi benda 1000 x cs
2. Jangka Sorong kerja dengan m XD
' i . 1000 x 140
3. Kunci Pas 18 pemakanan =—
3,14 x 63
4. Palu Karet ked-alaman 0,2 rT1m - 708 Rpm
5. Klem Balik benda kerja V= fzxzxn
6. Penyiku frais sisi tinggi yang

lain benda kerja dan
lakukan pengerjaan
seperti proses (1)
hingga ketebelan
benda kerja menjadi 7

mm

=0,125 x5 x 708

=442.5 mm/min

_ Al1-A2
banyak pemakanan

_10-7
0,2
l+la+lu
Tm=———Xfn
Vf
_345 +20+20 +150 +20+20
442.5

=15

15

575
=—— X 15
442.5

= 20 menit
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315

D

9-

é_)_

i

I
o
A

30

45

-&- -@-

40

30

@12.5 x 6 Lubana

pada benda kerja yang
telah dikerjakan.

Mengebor 6 lubang dengan @ 12.5 1. Mesin CNC dan Memasang benda Tm= 20 menit
mm perlengkapannya kerja dengan
315 125 2. Bor 12.5 mm mengklem pada meja
— | 3. Jangka Sorong mesin CNC.
Na ® ; 4. Palu Karet Mengebor lubang
[©- O 5. Klem sejumlah 6 dengan
G\ O ; 6. Penyiku menggunakan bor
V0125 x6 Luvna $12.5 mm.
Mengecek ukuran benda kerja 1. Jangka sorong Mengecek ukuran
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Nama Job : Gear Runout Tester
Nama Part : Holder Center Gerak

Bahan : Aluminium 75 x 65 x 40 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Aluminium 75 x 65 | 1. Mempersiapkan alat
X 40 mm dan bahan yang akan
2. Perlengkapan mesin digunakan.
frais.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda kerja |1. Jangka sorong . Cekam benda kerja
2. Mesin Frais pada ragum.
3. Palu Karet Kencangkan sedikit
lalu pukul
menggunakan palu
karet.
3. Pastikan sudah tegak
lurus, rata, dan
kencang
3 | Memasang benda kerja pada ragum dan  |[1. Mesin Frais 1. Nyalakan mesin frais 1000 x cs
memfrais sisi tinggi dari benda kerja 2. Palu Karet dan pastikan seluruh - wxD

24



T
ﬁ{/\\ﬁy

3. Pisau Facemill

4. Penyiku

5. Jangka Sorong

permukaan benda
kerja rata.

Frais sisi tinggi benda

1000 x 140
"~ 3,14 x 63

=708 Rpm

Vi=fzxzXxn

kerja dengan
pemakanan =0,125 x5 x 708
kedalaman 0,2 mm. | = 442.5 mm/min
. . _ Al-A2
Balik benda kerja = banyak pemakanan
frais sisi tinggi yang | _75-70 _ o5
lain benda kerja dan o2
) [+ la+lu
lakukan pengerjaan Tm = —VF X fn
seperti proses (2) _65 +20 420 +40 +20420
Lepas benda kerja, 442.5
N L _ 185
jika ukuran memiliki | = 7555 X 2°
tinggi 70 mm. =11 menit
Memasang benda kerja pada ragum dan 1. Mesin Fais Pasang kembali benda - Al-A2
. . . . L banyak pemakanan
memfrais sisi lebar dari benda kerja 2. Palu Karet kerja dan jepit pada 65 - 60
= =25
3. Pisau Facemill ragum. 0,2
4. Penyiku Frais sisi lebar benda | 7, — {tlatiu fn
vV
5. Jangka Sorong kerja dengan f
:75 + 20 +20 +40 + 20 +20 x 25
442.5
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— 195

pemakanan = X 25
442.5
kedalaman 0,2mm. ~ 11 menit
o Balik benda kerja
R A frais sisi lebar yang
lain benda kerja dan
lakukan pengerjaan
seperti proses (2)
hingga memiliki
panjang 60 mm.
Memasang benda kerja pada ragum dan 1. Mesin frais Pasang kembali - Al-A2
. . . . . L banyak pemakanan
memfrais panjang dari benda kerja 2. Palu Karet benda kerja dan jepit 20 - 37
= =15
3. Pisau Facemill pada ragum. 0.2
4. Penyiku Frais sisi panjang T = itlatiu fn
%4
7 5. Jangka Sorong benda kerja dengan /
/y :75+20+20+65+20+20X15
ﬁ‘&/\\ : pemakanan 4425
kedalaman 0,2 mm. | =22 x 15
442.5
Balik benda kerja = 7 menit

frais sisi panjang

yang lain benda kerja
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dan lakukan

pengerjaan seperti
proses (2) hingga
memiliki lebar 37

mm.

Mengebor 2 x 10 mm, @8, 910, @15,
?18 mm.

([
I K

18,5 ]

37

. Bor 10 mm, @8,

©10, @15, 18 mm.
Mesin frais dan

perlengkapannya

Memasang benda
kerja pada ragum dan
mengebor benda
kerja pada sisi tinggi
dengan @10 mm
kedalaman 25 mm
sebanyak 2 kali.
Kemudian mengebor
pada sisi lebar secara
berurutan dengan bor
?8, »10, @15, ¢18

mm hingga tembus.

Tm= 20 menit
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Memflaying Flaying 1. Memflaying lubang Tm= 25 menit

i Mesin frais dan yang berdiameter 18
/i\ EI perlengkapannya mm hingga besar

(@ lubangnya menjadi

/ ®»35 mm hingga
IHIFHH kedalaman 10 mm.
[
. Tap M10 x 1.5 mm |1. Mengetap lubang Tm=5 menit

Mengetap lubang 10 mm

60

70

Pemutar tap

Pelumas

yang $10 mm hingga

kedalaman 20 mm.
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Mengecek ukuran benda kerja 1. Jangka sorong 1. Mengecek ukuran
—~ ey pada benda kerja yang
H.\ - telah dikerjakan.




Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Holder Center Tetap
Bahan : Aluminium 75 X 65 X 40 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter

1 | Mempersiapkan alat dan bahan . Aluminium 75 x 65 x [1. Mempersiapkan alat
40 mm dan bahan yang akan
Perlengkapan mesin digunakan.
frais.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda . Jangka sorong Cekam benda kerja
kerja Mesin Frais pada ragum.
Palu Karet Kencangkan sedikit

lalu pukul
menggunakan palu
karet.

Pastikan sudah tegak
lurus, rata, dan

kencang
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Memasang benda kerja pada ragum dan  |1. Mesin Frais Nyalakan mesin frais 1000 x cs
memfrais sisi tinggi dari benda kerja 2. Palu Karet dan pastikan seluruh T X D
. . 1000 x 140
3. Pisau Facemill permukaan benda =
_ _ 3,14 X 63
4. Penyiku kerja rata. ~ 708 Rpm
- .
%\ 5 5. Jangka Sorong Frais sisi tinggi benda VE= fzxzxn
= kerja dengan = 0,125 x 5 x 708
emakanan kedalaman .
P = 442.5 mm/min
0,2 mm. . AL A2
Balik benda kerja frais banyak pemakanan
sisi tinggi yang lain = 750_270 =25
benda kerja dan . [+ la+ lu
=—X
lakukan pengerjaan m Vf fn
se erti roses (2 :65 +20+20 +40 + 20 +20
pertp ( ) e X
Lepas benda kerja, 7t
jika ukuran memiliki 185
o =—— X 25
tinggi 70 mm. 442.5
=11 menit
Memasang benda kerja pada ragum dan  |1. Mesin Fais Pasang kembali benda | f, = Al-A2
. . . . L banyak pemakanan
memfrais sisi lebar dari benda kerja 2. Palu Karet kerja dan jepit pada 65 60
= =25
3. Pisau Facemill ragum. 02
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4. Penyiku Frais sisi lebar benda l+la+lu
Tm=———Xfn
5. Jangka Sorong kerja dengan vf
_75+20+20+40 +20+20
ol pemakanan kedalaman | = Y
E\’i/\\ <d 0,2 mm 25
Balik benda kerja frais | _ 195 75
.. . T 4425
sisi lebar yang lain )
=11 menit
benda kerja dan
lakukan pengerjaan
seperti proses (2)
hingga memiliki
panjang 60 mm.
Memasang benda kerja pada ragum dan  |1. Mesin frais Pasang kembali benda | f = Al-A2
banyak pemakanan
memfrais panjang dari benda kerja 2. Palu Karet kerja dan jepit pada 40 - 37
= =15
3. Pisau Facemill ragum. 0.2
: i cici ; [+la+1lu
4. Penyiku Frais sisi panjang Tm=———Xfn
|4
7 5. Jangka Sorong benda kerja dengan T+ 20 420 +];5 + 20 420
s N pemakanan kedalaman | ~ 24425 X
0,2 mm. 15
=22 «15
442.5
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. Balik benda kerja frais

sisi panjang yang lain
benda kerja dan
lakukan pengerjaan
seperti proses (2)
hingga memiliki lebar

37 mm.

=7 menit

Mengebor 2 x @10 mm, @8, @10, @15,
@®18 mm.

18,5

I 7

r—/ r—A
F—h F—4
Il i
ol I
: ! !

60

@35

70

. Bor 10 mm, @8, @10,

@15, 18 mm.
Mesin frais dan

perlengkapannya

Memasang benda
kerja pada ragum dan
mengebor benda kerja
pada sisi tinggi dengan
®»10 mm kedalaman
25 mm sebanyak 2
kali.

Kemudian mengebor
pada isi lebar secara
berurutan dengan bor
@8, 910, 915, ¥18

Tm= 20 menit
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mm hingga kedalaman

70

Pemutar tap

Pelumas

®10 mm secara
berurutan hingga
kedalaman 20 mm.

10 mm.
Memflaying Flaying Memflaying lubang Tm= 25 menit
Mesin frais dan yang berdiameter 18

| perlengkapannya mm hingga besar

T" lubangnya menjadi
L ?»35 mm hingga
*_{ﬁ kedalaman 10 mm.

. Tap M10 x 1,5 mm Mengetap lubang yang | Tm= 5 menit
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Mengecek ukuran benda kerja 1. Jangka sorong 1. Mengecek ukuran

25

] 24 Jeccin pada benda kerja yang
(j.r’)« Y telah dikerjakan.
1 T A
| i I - 2
—
* 7
: I
| i




Nama Job : Gear Runout Tester

Nama Part  : Penumpu Poros

Bahan : Aluminium 150 x 100 x 30 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Langkah Kerja Parameter
Digunakan
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Aluminium 150 |1. Mempersiapkan alat dan
x 100 x 30 mm bahan yang akan
2. Perlengkapan digunakan.
mesin frais.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda 1. Jangka sorong 1. Cekam benda kerja pada
kerja 2. Mesin Frais ragum.

3. Palu Karet 2. Kencangkan sedikit lalu
pukul menggunakan palu
karet.

3. Pastikan sudah tegak
lurus, rata, dan kencang
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Memasang benda kerja pada ragum dan

memfrais sisi tinggi dari benda kerja

%\\Ay

AN

Mesin Frais
Palu Karet
Pisau Facemill
Penyiku
Jangka Sorong

Nyalakan mesin frais dan
pastikan seluruh
permukaan benda kerja
rata.

Frais sisi tinggi benda
kerja sekali pemakanan
dengan kedalaman 0.2
mm

Balik benda kerja frais
sisi tinggi yang lain benda
kerja dan lakukan
pengerjaan seperti proses
)

Lepas benda kerja, jika
ukuran memiliki tinggi 95

mm.

_ 1000 X cs

" @wxD

1000 x 140
~ 3,14 %63

=708 Rpm
Vi=fzXxzXn
=0,125 x5 x 708

=442.5 mm/min

fn = Al1-A2
banyak pemakanan

_100-95
0,2
l+la+lu
Tm=———Xfn
Vf
_150 +20+20 +30 +20+20
442.5

=25

25

260
=—— X 25
442.5

= 15 menit
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Al-A2

Memasang benda kerja pada ragum dan | 1. Mesin Frais Pasang kembali benda fn =
memfrais sisi lebar dari benda kerja 2. Palu Karet kerja dan jepit pada _ ﬁ ip;;nakanan
3. Pisau Facemill ragum. 0.2
4. Penyiku Frais sisi lebar benda Tm = Hl;l—+lu X fn
" 5. Jangka Sorong kerja sekali pemakanan /
ﬁ&’\\ <d dengan kedalaman 0.2 = +ii§.§° X
mm 25
Balik benda kerja frais = % X 25
sisi lebar yang lainbenda | = 15 menit
kerja dan lakukan
pengerjaan seperti proses
(2) hingga memiliki
panjang 145 mm.
Memasang benda kerja pada ragum dan | 1. Mesin Frais Pasang kembali benda - Al-A2
memfrais panjang dari benda kerja 2. Palu Karet kerja dan jepit pada _ 30_bzgial;gemakanan
3. Pisau Facemill ragum. 0.2
4. Penyiku Frais sisi panjang benda Tm = l+l;z—+lu X fn
7 5. Jangka Sorong kerja sekali pemakanan /

%\\Ay

38




dengan kedalaman 0.2
mm

Balik benda kerja frais
sisi panjang yang lain
benda kerja dan lakukan
pengerjaan seperti proses
(2) hingga memiliki lebar
25 mm

_150+ 20 +20 +100 + 20 +20
442.5

25

=330 X 25

T 4425

=19 menit

Mengebor 3 X @16 dan 3 X @12 mm

20 45 60 20 —

o © o+ [
i W O

1. Mesin CNC dan

perlengkapannya

Memasang benda kerja
pada ragum mesin CNC
Mengebor lubang
sejumlah 3 dengan
menggunakan bor @16
mm sampai tembus
Mengebor lubang
sejumlah 3 dengan
menggunakan bor @12
mm hingga kedalaman 25

mm.

Tm= 25 menit
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Mengetap lubang M12 mm

145

M12 x 1.75

T677677%5

45 40 30

n
N
-

1. TapM12 x 1,75
mm
2. Pemutar Tap

3. Pelumas

Mengetap lubang yang

@12 mm secara berurutan

hingga kedalaman 20 mm.

Tm= 5 menit

Mengecek ukuran benda kerja

o 145 NUMBER
M12 x 1.75 ;
&7
3U_JI_ 45 40 30
AA(1:2)
20 45 60 20 -i-
GO @ O [
T AT

20
25

1. Jangka Sorong

Mengecek ukuran pada
benda kerja yang telah
dikerjakan.
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Nama Job : Gear Runout Tester
Nama Part  : Poros
Bahan : Mild Steel 19 x 345 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel 19 x Mempersiapkan alat dan
345 mm bahan yang akan digunakan.
2. Perlengkapan mesin
bubut.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda kerja | 1. Mesin Bubut . Cekam benda kerja pada
2. Jangka Sorong chuck bubut.
3. Kunci Chuck Kencangkan benda kerja
4. Kunci Toolpost dengan kunci chuck.
5. Pahat HSS Rata . Setting pahat untuk bubut rata
Kanan dan pastikan center.
3 | Mencekam benda kerja dan facing benda | 1. Mesin Bubut Nyalakan power on pada 1000 x cs
kerja 2. Jangka Sorong mesin bubut. ~ mxD
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai benda = %
4. Kunci Toolpost kerja rata. - 419 Rpm
F=fxn
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5. Pahat HSS Rata =0,2 X419
Gerakan Meiintang Kanan = 83,8 mm/min
T 717 ° "_ Al-A2
:{ fn=
banyak pemakanan
- 19-16 =15
0,2
T = [+ la+lu y
m= T fn
- 2,54+ 20 +20 x 15
83,8
=225 % 15
83,8
= 8 menit
Membubut rata 1. Mesin Bubut Mulailah bubut rata hingga - Al-A2
. banyak pemakanan
<> 2. Jangka Sorong mencapai ukuran @16 mm 345 - 340
. . =———=25
3. Kunci Chuck dengan panjang 25 mm. 0.2
4. Kunci Toolpost Champer bagian depan Tm = [+la+lu X fn
%4
5. Pahat HSS Rata benda kerja 1 x 45°. /
_2,5+20+20 % 25
Kanan ~ 838
= 225 « 25
83,8
= 13 menit
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Mencekam benda kerja dan facing benda |1. Mesin Bubut Membalik benda kerja lalu fn = Al-A2
banyak pemakanan
kerja 2. Jangka Sorong mencekamnya 19-16
= =15
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai benda 0.2
Gerakan Meiintang 4. Kunci Toolpost kerja rata. Tm = Itlatlu X fn
4 -t-—- - |4
‘_ 5. Pahat HSS Rata /
3 _25+20420 ¢
Kanan 83,8
=225 % 15
83,8
= 8 menit
Membubut rata 1. Mesin Bubut Mulailah bubut rata hingga - Al-A2
. banyak pemakanan
2. Jangka Sorong mencapai ukuran @16 mm 345 - 340
=———=25
3. Kunci Chuck dengan panjang 25 mm. 0.2
4. Kunci Toolpost . Champer bagian depan Tm = w X fn
|4
5. Pahat HSS Rata benda kerja 1 x 45°. 4
- 2,54+ 20 +20 X 25
Kanan 83,8
= 225 « 25
83,8
= 13 menit
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Mengecek ukuran benda kerja

]

i

610

(10'9;) su 9o

1. Jangka Sorong

1. Mengecek ukuran pada
benda kerja yang telah
dikerjakan.
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Nama Job : Gear Runout Tester

Nama Part : Center Gerak

Bahan : Mild Steel 20 x 60 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel 20 x 60 |1. Mempersiapkan alat
mm dan bahan yang akan
2. Perlengkapan mesin digunakan.
bubut.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda 1. Mesin Bubut 1. Cekam benda kerja
kerja 2. Jangka Sorong pada chuck bubut.
3. Kunci Chuck 2. Kencangkan benda
4. Kunci Toolpost kerja dengan kunci
5. Pahat HSS Rata chuck.
Kanan 3. Setting pahat untuk
bubut rata dan pastikan
center
3 | Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut 1. Nyalakan power on ~ 1000 x cs
benda kerja 2. Jangka Sorong pada mesin bubut. ~ mxD
3. Kunci Chuck = M
3,14 x 20
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4. Kunci Toolpost 2. Bubut facing sampai =398 Rpm
Gerakan Melintang 5. Pahat HSS Rata benda kerja rata. F=fXxn
T 1 ° & Kanan =0,2 X 398
3 = 83,8 mm/min
_ Al1-A2
B banyak pemakanan
- 60 - 58 =10
0,2
T = [+ la+lu y
m= T fn
- 20+ 10 +10 % 10
83,8
= ﬂ X 10
83,8
=5 menit
Membubut rata 1. Mesin Bubut 1. Mulailah bubut rata fn = Al-A2
] . banyak pemakanan
/EX;B\ 2. Jangka Sorong hingga mencapai 2017
% = =15
| /> 3. Kunci Chuck ukuran @17 mm 0.2
; l+la+lu
4. Kunci Toolpost Tm=—————Xfn
|4
5. Pahat HSS Rata Kanan /
40 + 10 +10
=———x 15
83,8
=% «15
83,8
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=11 menit

Mengebor dengan bor center, @8, 910,

@12

20

38

56

o0f

1. Bor Center

2. Bor 98,010, ¢12
3. Jangka Sorong

Mengebor secara
berurutan dari bor
center, 8,910, @12

sedalam 20 mm.

Diketahui:

Putaran
mesin=700putaran/menit
f = 0.04mm/putaran
L=¢+0,3d
=20+0,3x8

=224

F=fxn

=0.04.700

=28 mm/min

—
M=%

_ 224
28

=0,8 menit

L=¢+0,3d
=20+0,3%x10
=23

—
M=%
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— 23
28

=0,8 menit

L=0+0,3d
=20+ 0,3x12
=236
Tm = —
m=F
— 236
"~ 28
=0,8 menit
Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Membalik benda kerja | f = Al-A2
. banyak pemakanan
benda kerja 2. Jangka Sorong lalu mencekamnya R
. . _ = =10
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai 02
Gerakan Melintang 4. Kunci Toolpost menjadi 56 mm. Tm = w X fn
L L — |4
‘_ 5. Pahat HSS Rata /
3 _20+10+410 40
Kanan 83,8
=2 %10
83,8
=5 menit
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Membubut rata 1. Mesin Bubut Mulailah bubut rata fn = Al-AZ
banyak pemakanan
e 2. Jangka Sorong hingga mencapai 2017
= =15
3. Kunci Chuck ukuran @17 mm. 0.2
: [+la+1lu
4. Kunci Toolpost Tm=——+——Xfn
%4
5. Pahat HSS Rata Kanan f
20+ 10 +10
=———x15
83,8
=2 %15
83,8
=7 menit
Membuat Tirus 1. Mesin Bubut Mengarahkan eretan Tm= 8 menit
2. Jangka Sorong hungga membentuk
3. Kunci Chuck sudut 30°, dengan
4. Kunci Toolpost pemakanan sehingga
5. Pahat HSS Rata Kanan panjang tirus 18 mm.
Mengetap M12 x 1,75 mm 1. TapM12 x 1,75 mm Mengetap lubang Tm=5 menit
1 \f 2. Pemutar Tap poros @12 mm, dengan
” 3. Pelumas tap M12 x 1,75 mm

20

38

56
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Mengecek ukuran benda kerja

@ o175 (501

|
SR

)

\‘-L//

1
300

15

38

20

@

56

1. Jangka Sorong

Mengecek ukuran pada
benda kerja yang telah
dikerjakan.
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Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Center Tetap
Bahan : Mild Steel 20 x 45 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel 20 x 45 mm |1. Mempersiapkan alat dan
2. Perlengkapan mesin bahan yang akan
bubut. digunakan.
2 | Mengecek ukuran mula- mula 1. Mesin Bubut . Cekam benda kerja pada
benda kerja 2. Jangka Sorong chuck bubut.
3. Kunci Chuck Kencangkan benda kerja
4. Kunci Toolpost dengan kunci chuck.
5. Pahat HSS Rata Kanan . Setting pahat untuk bubut
rata dan pastikan center
3 | Mencekam benda kerja dan facing |1. Mesin Bubut Nyalakan power on pada 1000 x cs
benda kerja 2. Jangka Sorong mesin bubut. ~ XD
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai benda | = %
4. Kunci Toolpost kerja rata. - 398 Rpm
5.

Pahat HSS Rata Kanan

o1




Gerakan Melintang

F=fxn
=0,2 x 398

= 83,8 mm/min

_ Al1-A2
banyak pemakanan

_ 45-435
T 02
T l+la+lu
m=—————
Vf
20 + 10 +10
= %2
83,8
40
83,8

=2

X 2

=1 menit

X fn

Membubut rata

o ~ w0 N

Mesin Bubut

Jangka Sorong

Kunci Chuck

Kunci Toolpost

Pahat HSS Rata Kanan

1. Mulailah bubut rata
hingga mencapai ukuran
@17 mm

_ Al1-A2
banyak pemakanan

_20-17
T 02
T _l+la+lu
m = T

38 + 10 +10
=————x15
83,8

=15

_ 48

= X 15
83,8

= 10 menit

X fn
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Al-A2

Mencekam benda kerja dan facing | 1. Mesin Bubut 1. Membalik benda kerja =
. banyak pemakanan
benda kerja 2. Jangka Sorong lalu mencekamnya 43542
== =2
3. Kunci Chuck 2. Bubut facing sampai 0.2
Gerakan Melintang 4. Kunci Toolpost menjadi 42 mm. N l+la+lu « fn
d et e —— - |4
‘_ 5. Pahat HSS Rata Kanan f
20+ 10 +10
1 _meom
83,8
=20 5 2
83,8
=1 menit
Membubut rata 1. Mesin Bubut 1. Mulailah bubut rata - Al-A2
. . banyak pemakanan
2. Jangka Sorong hingga mencapai ukuran 435 42
== =2
3. Kunci Chuck @17 mm. 0.2
4. Kunci Toolpost N L R fn
vV
5. Pahat HSS Rata Kanan f
4+10+10
=————x 15
83,8
= ﬁ X 15
83,8
= 4 menit
Membuat Tirus 1. Mesin Bubut 1. Mengarahkan eretan Tm= 8 menit
2. Jangka Sorong hungga membentuk sudut
3. Kunci Chuck 30°, dengan pemakanan
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4. Kunci Toolpost sehingga panjang tirus 17
5. Pahat HSS Rata Kanan mm.
Mengecek ukuran benda kerja 1. Jangka sorong 1. Mengecek ukuran pada
s i benda kerja yang telah
S - & dikerjakan.
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Nama Job : Gear Runout Tester
Nama Part  : Sliding Pengunci Part Center

Bahan : Mild Steel 40 x 65 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel 40 x 60 mm 1. Mempersiapkan alat
2. Perlengkapan mesin bubut. dan bahan yang akan
digunakan.
2 | Mengecek ukuran mula- mula 1. Mesin Bubut 1. Cekam benda kerja
benda kerja 2. Jangka Sorong pada chuck bubut.
3. Kunci Chuck 2. Kencangkan benda
4. Kunci Toolpost kerja dengan kunci
5. Pahat HSS Rata Kanan chuck.
3. Setting pahat untuk
bubut rata dan pastikan
center.
3 | Mencekam benda kerja dan facing |1. Mesin Bubut 1. Nyalakan power on 1000 x cs
benda kerja 2. Jangka Sorong pada mesin bubut. - mwxD
3. Kunci Chuck 2. Bubut facing sampai = %
4. Kunci Toolpost benda kerja rata. - 419 Rpm
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Gerakan Melintang

5. Pahat HSS Rata Kanan

F=fXxn

=0,2 x419

= 83,8 mm/min

Al-A2

a banyak pemakanan

_65-63
0,2

Tm =

_ 40+ 10 +10

83,8
_ 60
83,8

=7 menit

10

Vf
x 10

x 10

l+1la+lu
_— X

Membubut rata

Mesin Bubut

Jangka Sorong

Kunci Chuck

Kunci Toolpost

Pahat HSS Rata Kanan

o ~ w0 N

Mulailah bubut rata
hingga mencapai
ukuran @35 mm
dengan panjang 25

mm.

Al-A2

B banyak pemakanan

_40-35
0,2

Tm =

_ 40+ 10 +10

83,8
60

=25

_l+la+lu

Vf
X 25

=— X 25

83,8

= 18 menit

X

fn
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Mencekam benda kerja dan facing | 1. Mesin Bubut 1. Membalik benda kerja | f = Al-A2
banyak pemakanan
benda kerja 2. Jangka Sorong lalu mencekamnya 63 - 60
= =15
3. Kunci Chuck 2. Bubut facing sampai 0.2
Gerakan Melintang 4. Kunci Toolpost benda kerja rata sampai | 7, = w X fn
L — %4
‘_ 5. Pahat HSS Rata Kanan panjang benda kerja /
j o _40+10+410
menjadi 60 mm. 83,8
= x15
83,8
=11 menit
Membubut rata 1. Mesin Bubut 1. Membubut rata benda - Al-A2
banyak pemakanan
2. Jangka Sorong kerja hingga 35 mm 40 - 35
= =25
3. Kunci Chuck 0.2
4. Kunci Toolpost T = LB fn
%4
5. Pahat HSS Rata Kanan /
20+ 10 +10
=——x 25
83,8
= ﬂ X 25
83,8
= 17 menit
Mengebor center, 8 mm, @10 1. Bor center 1. Mengebor benda kerja Diketahui:
mm, @15 mm, @19 mm. 2. Bor 8 mm, 10 mm, @15 hingga tembus secara Putaran

mm, @19 mm

berurutan dari bor

mesin=700putaran/menit

S7




center, bor 8 mm,
@10 mm, @15 mm, @19

mm.

f = 0.04mm/putaran

L=¢+0,3d
=60 +0,3x8
=62,4
F=fxn
=0.04.700

=28 mm/min

Tm ==
m=F

_ 62,4
28

=2,2 menit
L=¢+0,3d
=60+ 0,3x10
=63

Tm = £

F

_ 63
28

=2,25 menit
L=¢+0,3d
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=60+ 0,3x15
=64,5
L

Tm ==
m=%

_ 64,5
28

= 2,3 menit
L=10+0,3d
=60 +0,3%x19
= 65,7

—
m=F

_ 657
28

= 2,35 menit

Membubut dalam

1. Mesin Bubut dan
Perlengkapannya
2. Pahat Bubut dalam

Membubut dalam
lubang berdiameter 19
mm hingga menjadi
©19,5 mm.

Tm= 10 menit
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9 | Memasang benda kerja pada 1. Mesin frais 1. Kalibrasi titik nol 1000 x cs
ragum mesin frais dan memfrais 2. Palu Karet pengukuran benda T XD
. . . . 1000 x 70
benda kerja 3. Pisau Endmill yang akan dipotong =—
_ _ 3,14 x 16
4. Penyiku dengan endmill - 1393 Rpm
5. Jangka Sorong 2. Nyalakan mesin frais V= fzxzxn
dan pastikan seluruh 0,075 x 2 x 1393
ermukaan benda .
bermd = 523,375 mm/min
kerja rata. . AL A2
3. Frais panjang benda banyak pemakanan
kerja dengan = (_) 23’5 =8
pemakanan kedalaman l+la+ lu
™m = ———— X
0,2 mm sampai m Vf fn
kedalaman 3 mm —60+20+420 o
523,735
_ 100
523,735
= 2 menit
10 | Mengebor 3 x @8 mm 1. Bor @8 mm 1. Mengebor benda kerja L=¢+0,3d
2. Mesin Frais dan pada permukaan yang =6.25+0,3%8
Perlengkapannya sudah difrais dengan =8.65
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bor @8 mm sejumlah 3, L
Tm = F
hingga tembus

— 865

28

= 0,3 menit untuk sekali
pengeboran. Karena
pengeboran sebanyak 3
kali. Maka 0,3 x 3 jadi,
pengeboran memerlukan

waktu 0,9 menit

Mengetap Tap M10 X 1,5 mm 1. Tap M10 x 1,5 mm 1. Mengetap lubang yang | Tm= 8 menit
10| 20 20 10 2. Pemutar Tap ?»8 mm hingga dan di
3. Pelumas tap M10 x 1,5 mm
—:é::é_:%m 3 sampai tembus

M8 x 125 M8x1.25 MBx1.25
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Mengecek ukuran benda kerja 1. Jangka Srong 1. Mengecek ukuran pada

Ja benda kerja yang telah

@ dikerjakan.
!.‘- m [ I-
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Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Poros Penghubung 1
Bahan : Mild Steel @10 x 40 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel 10 x 40 1. Mempersiapkan alat dan
mm bahan yang akan
2. Perlengkapan mesin digunakan.
bubut.
2 | Mengecek ukuran mula- mulabenda |1. Mesin Bubut . Cekam benda kerja
kerja 2. Jangka Sorong pada chuck bubut.
3. Kunci Chuck Kencangkan benda
4. Kunci Toolpost kerja dengan kunci
5. Pahat HSS Rata Kanan chuck.
. Setting pahat untuk
bubut rata dan pastikan
center
3 | Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Nyalakan power on 1000 x cs
benda kerja 2. Jangka Sorong pada mesin bubut. - XD
3. Kunci Chuck = M
3,14 x 20
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Gerakan Melintang

4. Kunci Toolpost
5. Pahat HSS Rata Kanan

2. Bubut facing sampai

benda kerja rata.

=398 Rpm
F=fXxn
=0,2 x398

= 83,8 mm/min

_ Al-A2
banyak pemakanan

40 - 38
= =10
0,2

T _l+w+4u
m = T

10 + 10 +10
=——Xx10
83,8

30
=— X 10
83,8

= 4 menit

X fn

Membubut rata

Mesin Bubut

Jangka Sorong

Kunci Chuck

Kunci Toolpost

Pahat HSS Rata Kanan

o B~ w0 D

1. Mulailah bubut rata
hingga mencapai

ukuran @8 mm

_ Al-A2
banyak pemakanan

=10

_10-8
Y
T _l+la+lu><
m = T

35+ 10 +10
=——x10
83,8

55
=— X 10
83,8

n
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=7 menit

Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Membalik benda kerja - Al-A2
banyak pemakanan

benda kerja 2. Jangka Sorong lalu mencekamnya 3835

= =15

3. Kunci Chuck Bubut facing sampai 0.2
Gerakan Melintang 4. Kunci Toolpost menjadi 35 mm. Tm = tlatiu X fn
“+-—t-—- - vV
‘_ 5. Pahat HSS Rata Kanan f
10+ 10 +10
[ { 10410410 45
83,8
=32 %10
83,8

=5 menit

Menyenai poros M8 x 1.25 mm 1. Senai M8 x 1.25 mm Memasang benda kerja | Tm=5 menit
ho pada ragum dan
N menyenai poros 8 mm
dengan senai M8 x
1.25 mm.

Mengecek ukuran benda kerja 1. Jangka sorong Mengecek ukuran pada

150

benda kerja yang telah

dikerjakan.
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Nama Job : Gear Runout Tester
Nama Part  : Pengunci Poros Penghubung

Bahan  Aluminium 35 x 13 X 13 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Aluminium 35 x 13 X 1. Mempersiapkan alat dan
13 mm bahan yang akan
2. Perlengkapan mesin digunakan.
frais.
2 | Mengecek ukuran mula- mula 1. Jangka sorong 1. Cekam benda kerja pada
benda kerja 2. Mesin Frais ragum.

3. Palu Karet 2. Kencangkan sedikit lalu
pukul menggunakan palu
karet.

3. Pastikan sudah tegak
lurus, rata, dan kencang.
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Memasang benda kerja pada ragum
dan memfrais sisi tinggi dari benda

kerja

A
%\\ /“y

o & w D P

Mesin frais
Palu Karet
Pisau Endmill
Penyiku
Jangka Sorong

Kalibrasi titik nol
pengukuran benda yang
akan dipotong

dengan endmill

Nyalakan mesin frais dan
pastikan seluruh
permukaan benda kerja
rata.

Frais tinggi benda kerja
dengan pemakanan
kedalaman 0,2 mm

Balik benda kerja frais
tinggi benda kerja yang
lain dan lakukan
pengerjaan seperti proses
@)

Lepas benda kerja, jika
ukuran tinggi sudah

mencapai 30 mm.

1000 x cs

~ mwxD

1000 x 70
~314x16

=1393 Rpm
Vi=fzxzXn
=0,075 x 2 x 1393

=523,375 mm/min
Al -A2
fn=

B banyak pemakanan
— 35-30
0,2
_ltla+lu
Tm = V—f X

35 + 20 +20
=————Xx25
523,735

=25

75

= X 25
523,735

= 4 menit

fn
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Mengebor 8,5 mm, 8 mm 1. Bor 98,5, #8 Memasang benda kerja Tm= 10 menit
. 2. Mesin frais dan pada ragum dan mengebor
:I j‘@ perlengkapannya benda kerja pada
T s permukaan bor »8,5 mm
r ﬂ_@:g[ sejumlah 2 hingga tembus,
&l | Oy __;;_ . Bor bagian sisi tinggi 8
mm sejumlah 2 hingga
tembus.
Mengetap M8 x 1,25 mm 1. Tap M8 x 1,25 mm Mengetap lubang yang 8 | Tm=5 menit

—_— ESEY
S N\
< ¥ S e > \‘5

2. Pemutar Tap

3. Pelumas

mm dengan tap M8 x 1,25

hingga tembus.

Mengecek ukuran benda kerja

13
Slliel
\
=1 : ‘T—)‘l 6,5
o M m m
i I <5 |l
gi u+|| TI_ [~

1. Jangka Sorong

Mengecek ukuran pada
benda kerja yang telah
dikerjakan.
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Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Poros Penghubung 2
Bahan : Mild Steel @10 x 40 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel 10 x 40 mm Mempersiapkan alat dan
2. Perlengkapan mesin bahan yang akan
bubut. digunakan.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda |1. Mesin Bubut . Cekam benda kerja pada
kerja 2. Jangka Sorong chuck bubut.
3. Kunci Chuck Kencangkan benda kerja
4. Kunci Toolpost dengan kunci chuck.
5. Pahat HSS Rata Kanan . Setting pahat untuk bubut
rata dan pastikan center
3 | Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Nyalakan power on pada 1000 x cs
benda kerja 2. Jangka Sorong mesin bubut. ~ mxD
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai = %
4. Kunci Toolpost benda kerja rata. - 398 Rpm
5. Pahat HSS Rata Kanan F=fxn
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=0,2 x 398

Gerakan Melintangj = 83,8 mm/min

_‘_ fn = Al-A2

B banyak pemakanan

_ 40-38
Y
l+la+lu
Tm=—————Xfn

Ve

10 + 10 +10
=———Xx 10
83,8

=10

30
=— x10
83,8

= 4 menit

Mesin Bubut 1. Mulailah bubut rata fn = Al-A2

B banyak pemakanan

Membubut rata

Jangka Sorong hingga mencapai ukuran lo-8

Kunci Chuck @8 mm 0,2

Kunci Toolpost Tm = Itlatlu X fn

|74
Pahat HSS Rata Kanan f
—35+10+10
T 838

55
=— x10
83,8

=10

a ~ W e

x 10

=7 menit
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Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Membalik benda kerja fn = Al-A2
banyak pemakanan
benda kerja 2. Jangka Sorong lalu mencekamnya 38 35
= =15
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai 02
Gerakan Melintang 4. Kunci Toolpost menjadi 35 mm. Tm = w X fn
t et e - %4
‘_ 5. Pahat HSS Rata Kanan f
10 + 10 +10
[ 1010410 g
83,8
=32 %10
83,8
=5 menit
Mengecek ukuran benda kerja 1. Jangka Sorong Mengecek ukuran pada

SORNE

35

benda kerja yang telah

dikerjakan.
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Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Tiang Pengukur
Bahan : Mild Steel 10 x 155 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel 10 x155 Mempersiapkan alat
mm dan bahan yang akan
2. Perlengkapan mesin digunakan.
bubut.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda 1. Mesin Bubut . Cekam benda kerja
kerja 2. Jangka Sorong pada chuck bubut.
3. Kunci Chuck Kencangkan benda
4. Kunci Toolpost kerja dengan kunci
5. Pahat HSS Rata Kanan chuck.
. Setting pahat untuk
bubut rata dan pastikan
center
3 | Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Nyalakan power on 1000 x cs
benda kerja 2. Jangka Sorong pada mesin bubut. ~ mxD
3. Kunci Chuck = M
3,14 x 20
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Gerakan Melintang

4. Kunci Toolpost
5. Pahat HSS Rata Kanan

2. Bubut facing sampai

benda kerja rata.

=398 Rpm
F=fxn
=0,2 x398

= 83,8 mm/min
_ Al-A2

B banyak pemakanan

=10

_10-8
0,2

T _l+la+lu
m = T

80 + 10 +10
=———Xx 10
83,8

100
=— X 10
83,8

=12 menit

X fn

Membubut rata

)

Mesin Bubut

Jangka Sorong

Kunci Chuck

Kunci Toolpost

Pahat HSS Rata Kanan

a > W e

1. Membubut rata benda
sampai @6 mm

sepanjang 10 mm.

Al -A2
fn=

B banyak pemakanan

=10

_10-8
Y
T _l+la+lu
m = T

70 + 10 +10
=———x10
83,8

90
=— X 10
83,8

X fn
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=11 menit

Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Membalik benda kerja - Al-A2
. banyak pemakanan
benda kerja 2. Jangka Sorong lalu mencekamnya 153 - 150
. i . = =15
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai 0.2
Gerakan Melintang 4. Kunci Toolpost menjadi 150 mm. Tm = l+iatlu X fn
4 -t -—- - %4
‘_ 5. Pahat HSS Rata Kanan f
] _10+10+10 ¢
83,8
= ﬂ X 15
83,8
=5 menit
Membubut rata 1. Mesin Bubut Membubut rata benda - Al-A2
. . banyak pemakanan
/,:\/;8\ 2. Jangka Sorong kerja sampai @6 mm -6
’ =—=10
[ ’ 3. Kunci Chuck 0.2
4. Kunci Toolpost Tm = [+latlu x fn
, %4
5. Pahat HSS Rata Kanan f
6// :10+10+10x10
83,8
= ﬁ X 10
83,8
= 4 menit
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Menyenai poros dengan senai M6 x 1

mm

150

140

Ok ©Ff

10

1. Senai M6 X 1 mm

Memasang benda kerja
pada ragum dan
menyenai poros @6
mm dengan senai M6

X 1 mm.

Tm= 5 menit

Mengecek ukuran benda kerja

150

140

1. Jangka sorong

Mengecek ukuran pada
benda kerja yang telah
dikerjakan.
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Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Pemutar
Bahan : Mild Steel @15 x 65 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel 15 x 65 mm Mempersiapkan alat
2. Perlengkapan mesin dan bahan yang akan
bubut. digunakan.
2 Mengecek ukuran mula- mula 1. Mesin Bubut . Cekam benda kerja
benda kerja 2. Jangka Sorong pada chuck bubut.
3. Kunci Chuck Kencangkan benda
4. Kunci Toolpost kerja dengan kunci
5. Pahat HSS Rata Kanan chuck.
. Setting pahat untuk
bubut rata dan pastikan
center
3 | Mencekam benda kerja dan 1. Mesin Bubut Nyalakan power on 1000 x cs
facing benda kerja 2. Jangka Sorong pada mesin bubut. - mxD
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai = M
3,14 x 20
4. Kunci Toolpost benda kerja rata. - 398 Rpm
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Gerakan Melintangj

5. Pahat HSS Rata Kanan

F=fxn
=0,2 x 398

= 83,8 mm/min
_ Al1-A2

- banyak pemakanan

=10

_ 65- 63
Y
T l+la+lu
m=—————
Vf
_15+10+10 10
83,8
35

=— x10
83,8

= 4 menit

X fn

Membubut rata

s

Mesin Bubut

Jangka Sorong

Kunci Chuck

Kunci Toolpost

Pahat HSS Rata Kanan

o B~ DD

1. Membubut rata benda
kerja hingga @12 mm

_ Al-A2
banyak pemakanan

_15- 12
Y
T l+la+lu
m=————
Vf
_60+10+10 ¢
83,8
80

=— %15
83,8

=15

= 14 menit

X fn
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Mencekam benda kerja dan 1. Mesin Bubut Membalik benda kerja = Al-A2
. . banyak pemakanan
facing benda kerja 2. Jangka Sorong lalu mencekamnya 63— 60
= =15
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai 0.2
GerakanMefintang | 4. Kunci Toolpost menjadi 60 mm. Tm = w X fn
4t - |4
‘_ 5. Pahat HSS Rata Kanan f
j _ 12410410 o
83,8
= ﬁ X 15
83,8
= 6 menit
Membubut rata 1. Mesin Bubut Membubut rata benda - Al-A2
. . banyak pemakanan
2. Jangka Sorong kerja hingga @12 mm. 15 12
= =15
3. Kunci Chuck 0.2
4. Kunci Toolpost Tm = [+latlu x fn
%4
5. Pahat HSS Rata Kanan f
— 60 + 10 +10 % 15
83,8
= ﬂ X 15
83,8
= 14 menit
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Mengebor 8 mm

M8 x 1.25 M8 x 1,25

| I.
lo- -©-
s v |
[ T
60

2o

1. Bor 8 mm

Memasang benda kerja
pada ragum dan
mengebor @8 mm
sampai tembus sejumlah
2.

Diketahui:

Putaran
mesin=700putaran/menit
f = 0.04mm/putaran
L=0+0,3d

=12+0,3 %8

=14,4

F=fxn

=0.04.700

=28 mm/min

L
m=7F

_ 144

28

=0,5 menit untuk sekali
pengeboran. Karena
pengeboran sebanyak w kali.
Maka 0,5% 2 jadi,
pengeboran memerlukan

waktu 1 menit
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Mengetap M8 x 1.25 mm 1. Tap M8 x 1.25 mm 1. Mengetapnya dengan Tm= 8 menit
Wix12s  Wex1zs © 2. Pemutar Tap tap M8 x 1.25 mm.
e o @ 3. Pelumas
S‘Tf 3:0 _“(_15
Mengecek ukuran benda kerja 1. Jangka sorong 1. Mengecek ukuran pada
M8x125  MBX 125 © benda kerja yang telah
fo- —o- dikerjakan.
a|[f 1:0 _“(_15
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Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Dudukan Poros Ulir Penggerak
Bahan : Aluminium 65 x 40 x 15 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Aluminium 65 x 40 Mempersiapkan alat dan
x 15 mm bahan yang akan
2. Perlengkapan mesin digunakan.
frais.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda |1. Jangka sorong . Cekam benda kerja pada
kerja 2. Mesin Frais ragum.
3. Palu Karet Kencangkan sedikit lalu
pukul menggunakan palu
karet.
Pastikan sudah tegak
lurus, rata, dan kencang.
3 | Memasang benda kerja pada ragum |1. Mesin frais Kalibrasi titik nol 1000 x cs
dan memfrais sisi tinggi dari benda |2. Palu Karet pengukuran benda yang ~ XD
kerja 3. Pisau Facemill akan dipotong dengan = M
3,14 X 63
4. Penyiku facemill - 708 Rpm
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5. Jangka Sorong

Nyalakan mesin frais dan

pastikan seluruh

Vi=fzXxzXxn
=0,125 x5 x 708

- permukaan benda kerja =442,5 mm/min
m /‘y rata. _ Al1-A2
o i . - banyak pemakanan
Frais tinggi benda kerja
— 40 - 35 =25
dengan pemakanan 0.2
l+la+1lu
kedalaman 0,2 mm Tm = T X fn
Balik benda kerja frais
) ) ) _ 65420 +20 25
tinggi benda kerja yang = Taazs
lain dan lakukan =105 o5
. . 442,5
pengerjaan seperti proses | _ 6 menit
@)
Lepas benda kerja, jika
ukuran tinggi sudah
mencapai 35 mm.
Memasang benda kerja pada ragum |1. Mesin frais Pasang kembali benda = Al-A2
o ] ] o banyak pemakanan
dan memfrais sisi lebar dari benda 2. Palu Karet kerja dan jepit pada 65 - 60
= =25
kerja 3. Pisau Facemill ragum. 0.2
. [+ la+1lu
4. Penyiku Tm = —F X fn
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5. Jangka Sorong

. Frais sisi lebar benda kerja

— 40+ 20 +20

X 25

442,5
sekali pemakanan dengan 80 )
= X
- kedalaman 0.2 mm 442,5
R A . Balik benda kerja frais sisi | = ° Menit
lebar yang lain benda
kerja dan lakukan
pengerjaan seperti proses
(2) hingga memiliki
panjang 60 mm
Memasang benda kerja pada ragum |1. Mesin frais . Pasang kembali benda - Al-A2
. . . . L banyak pemakanan
dan memfrais panjang dari benda 2. Palu Karet kerja dan jepit pada 150
= =30
kerja 3. Pisau Facemill ragum. 0.2
4. Penyiku . Frais sisi panjang benda | 7, — [tlatiu fn
vV
5. Jangka Sorong kerja sekali pemakanan !
:40+20+20 % 30
o dengan kedalaman 0.2 442,5
N > mm __80 a0
) ) ) o 442,5
. Balik benda kerja frais sisi | _ 6 menit

panjang yang lain benda

kerja dan lakukan
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pengerjaan seperti proses
(2) hingga memiliki lebar

9 mm

Mengebor @5 mm, @9 mm

o

15

e

20
s S
——
F==q
——

60

1. Bor @5, 09
2. Mesin frais dan

perlengkapannya

Memasang benda kerja
pada ragum dan mengebor
benda kerja pada
permukaan.

Bor @9 mm hingga
tembus, bor bagian sisi
tinggi 6 mm dengan

kedalaman 15 mm.

Diketahui:

Putaran mesin=700
putaran/menit f = 0.04
mm/putaran
L=0+0,3d

=15+ 0,3x5

=16,5

F=fxn

=0.04.700

=28 mm/min

Tm ==
m=r

_ 16,5

28

=0,6 menit untuk sekali
pengeboran. Karena
pengeboran sebanyak 2 kali.
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Maka 0,375 x 2 jadi,
pengeboran memerlukan
waktu 1,2 menit
L=¢+0,3d
=9+0,3x9
=11,7
F=fxn
=0.04.700

=28 mm/min

Tm ==
m=r

_ 11,7
28

=0,4 menit

Mengetap M6 x 1 mm

35

10
e
15

M6 x 1

1. Tap 6 x 1 mm
2. Pemutar tap

3. Pelumas

1. Mengetap lubang yang @5
mm hingga kedalaman 15

mm.

Tm= 8 menit
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Mengecek ukuran benda kerja

& T T okt
5
ML:L

=T,
o
=T,
e

1. Jangka sorong

1. Mengecek ukuran pada
benda kerja yang telah
dikerjakan.
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Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Base Gerak Pengukur
Bahan : Aluminium 55 x 40 x 40 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Aluminium 55 x 40 Mempersiapkan alat dan
X 40 mm bahan yang akan
2. Perlengkapan mesin digunakan.
frais.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda |1. Jangka sorong . Cekam benda kerja pada
kerja 2. Mesin Frais ragum.
3. Palu Karet Kencangkan sedikit lalu
pukul menggunakan
palu karet.
Pastikan sudah tegak
lurus, rata, dan kencang.
3 | Memasang benda kerja pada ragum |1. Mesin frais Kalibrasi titik nol 1000 x cs
dan memfrais sisi tinggi dari benda |2. Palu Karet pengukuran benda yang - mwxD
kerja 3. Pisau Facemill akan dipotong dengan = 1000x 140
3,14 X 63
4. Penyiku facemill - 708 Rpm
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5. Jangka Sorong

Nyalakan mesin frais

dan pastikan seluruh

Vi=fzxzxn
=0,125 x5 x 708

il permukaan benda kerja | =442,5 mm/min
s N rata. - A1-A2
L . i banyak pemakanan
Frais tinggi benda kerja 20 35
= =2
dengan pemakanan 02 >
kedalaman 0,2 mm = LHla T fn
Balik benda kerja frais vi
. ] . :55+20+20X25
tinggi benda kerja yang 442,5
lain dan lakukan =% 75
442,5
pengerjaan seperti _ 5 menit
proses (3)
Lepas benda kerja, jika
ukuran tinggi sudah
mencapai 35 mm.
Memasang benda kerja pada ragum |1. Mesin frais Pasang kembali benda = Al-A2
banyak pemakanan
dan memfrais sisi lebar dari benda 2. Palu Karet kerja dan jepit pada 5550
= =25
kerja 3. Pisau Facemill ragum. 0.2
4. Penyiku Tm = % X fn
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ﬁ{/\\ A

5.

Jangka Sorong

Frais sisi lebar benda
kerja sekali pemakanan
dengan kedalaman 0.2
mm

Balik benda kerja frais
sisi lebar yang lain
benda kerja dan lakukan
pengerjaan seperti
proses (2) hingga
memiliki panjang 50

mm

— 40 + 20 +20
442,5

X 25

_ 85

= X 25
4425

=5 menit

Memasang benda kerja pada ragum

dan memfrais panjang dari benda

kerja

o
k /y

a > W b oE

Mesin frais
Palu Karet
Pisau Facemill
Penyiku
Jangka Sorong

Pasang kembali benda
kerja dan jepit pada
ragum.

Frais sisi panjang benda
kerja sekali pemakanan
dengan kedalaman 0.2

mm

fn = Al1-A2
banyak pemakanan

=25

_40-35
T2
T _l+la+lu
m = T

55 + 20 +20
=———x25
442,5

95
= X 25
442,5

=5 menit

X fn
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Balik benda kerja frais
sisi panjang yang lain
benda kerja dan lakukan
pengerjaan seperti
proses (2) hingga

memiliki lebar 35 mm.

Mengebor 5 mm, @12 mm

1. Bor @5, §12

2. Mesin frais dan

perlengkapannya

Memasang benda kerja
pada ragum dan
mengebor benda kerja
pada permukaan.

Bor @12 mm hingga
tembus, bor bagian @15
mm dengan kedalaman

15 mm.

Diketahui:

Putaran mesin= 700
putaran/menit f = 0.04
mm/putaran
L=10+0,3d

=15+ 0,3%x5

=16,5

F=fxn

=0.04.700

=28 mm/min

oL
Mm=F

_ 165
28
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=0,6 menit

L=¢+0,3d
=9+0,3x12
=12,6
F=fxn
=0.04.700

=28 mm/min

Tm = 7

— 126

28
=0,45 menit
Mengetap M6 x 1 mm, dan @12 x 1. Tap @5 x 1 mm, 1. Mengetap lubang yang | Tm= 8 menit
1,75 mm P12 x 1,75 mm @5 mm dengan tap M6
Hoxi 2. Pemutar tap x 1 kedalaman 10 mm.
. gI B ] 3. Pelumas 2. Mengetap lubang yang

35

@2 mm dengan tap M12
x 1,75 kedalaman 10

mm




Mengecek ukuran benda kerja 1. Jangka sorong 1. Mengecek ukuran pada

35

. Q benda kerja yang telah
1 . dikerjakan.

17,5

15

=
L
10
L%
|

20




Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Base Pengukur
Bahan : Aluminium 95 x 65 x 15 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Aluminium 95 x 65 x Mempersiapkan alat dan
15 mm bahan yang akan
2. Perlengkapan mesin digunakan.
frais.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda | 1. Jangka sorong . Cekam benda kerja pada
kerja 2. Mesin Frais ragum.
3. Palu Karet Kencangkan sedikit lalu
pukul menggunakan palu
karet.
Pastikan sudah tegak
lurus, rata, dan kencang.
3 | Memasang benda kerja pada ragum |1. Mesin frais Kalibrasi titik nol ~ 1000 x cs
dan memfrais sisi panjang dari benda |2. Palu Karet pengukuran benda yang - mxD
kerja 3. Pisau Endmill akan dipotong = 1000 79
3,14 x 16
4. Penyiku dengan endmill - 1393 Rpm
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5. Jangka Sorong

Nyalakan mesin frais dan
pastikan seluruh

permukaan benda kerja

Vi=fzxzXxn
=0,075 x2 x 1393
=523,375 mm/min

rata. - Al-A2
i i . a banyak pemakanan
Frais panjang benda kerja
- 65 - 60 =25
dengan pemakanan 02
l+la+1lu
kedalaman 0,2 mm Tm = T x fn
Frais panjang benda kerja
) _ 95+ 20420 25
yang lain dan lakukan = 523735
pengerjaan seperti proses | = 135 y o5
523,735
3 = 6 menit
Lepas benda kerja, jika
ukuran lebar sudah
mencapai 60 mm.
Memasang benda kerja pada ragum |1. Mesin frais Pasang kembali benda - Al-A2
L. . . L banyak pemakanan
dan memfrais sisi lebar dari benda 2. Palu Karet kerja dan jepit pada 95 _ 00
= =25
kerja 3. Pisau Endmill ragum. 0.2
4. Penyiku = LHlA T fn
vV
5. Jangka Sorong f
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Frais sisi lebar benda

— 65+ 20 +20

X 25
523,735
kerja dengan pemakanan 105 5
= X 2
7 kedalaman 0,2 mm 523,735
R A Frais sisi lebar yang lain | = ° Menit
benda kerja dan lakukan
pengerjaan seperti proses
)
Lepas benda kerja, jika
ukuran memiliki panjang
90 mm.
Memasang benda kerja pada ragum |1. Mesin Frais Pasang kembali benda 1000 x cs
dan memfrais tinggi dari benda kerja |2. Palu Karet kerja dan jepit pada T XD
. . 1000 x 140
3. Pisau Facemill ragum. =
3,14 X 63
4. Penyiku Frais sisi tinggi benda
- 5. Jangka Sorong kerja dengan pemakanan =708 Rpm

ﬁ\{% A

kedalaman 0,2 mm
Balik benda kerja frais
sisi tinggi yang lain

benda kerja dan lakukan

Vi=fzxzXxn
=0,125 x5 x 708

=442.5 mm/min

fn = Al1-A2
banyak pemakanan
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_15-13 _

pengerjaan seperti proses 10
0,2
) [+la+1lu
Lepas benda kerja, jika | I™M = T X fn
ukuran memiliki panjang | =
13 mm. 95+20+20+65+20+20
442.5
15
=220 %10
442.5
= 6 menit
Mengebor 4 x @7 mm, 4 x @9 mm, Bor @7, 09, 914 Memasang benda kerja Diketahui:
4 x P14 mm Mesin frais dan pada ragum Putaran

- 0

r-'
jml
-

1]

_l_

00 © o

perlengkapannya

. Jangka Sorong

Mengebor benda kerja
pada permukaan. Bor @7
mm hingga tembus
dengan jumlah lubang 4
Mengebor 9 mm hingga
tembus dengan jumlah
lubang 4 dan kedalaman

8 mm.

mesin=700putaran/menit
f = 0.04mm/putaran
L=0+0,3d

=13 +0,3x7

=15,1

F=fxn

=0.04.700

=28 mm/min
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4. Mengebor 14 mm pada T = L
lubang @9 hingga tembus F

_ 151

dengan jumlah lubang 4. | ~ g

=0,5 menit untuk sekali
pengeboran. Karena
pengeboran sebanyak 4
kali. Maka 0,5x 4 jadi,
pengeboran memerlukan
waktu 2 menit

L=0+0,3d

=8+0,3x9

=10,7

F=fxn

=0.04.700
=28 mm/min

—
M=%

_ 10,7
28
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=0,4 menit untuk sekali
pengeboran. Karena
pengeboran sebanyak 4
kali. Maka 0,4x 4 jadi,
pengeboran memerlukan
waktu 1,6 menit

L=0+0,3d

=13+0,3x14

=17,2

F=fxn

=0.04.700

=28 mm/min

—
M=%

_ 17,2

28

=0,6 menit untuk sekali

pengeboran. Karena
pengeboran sebanyak 4
kali. Maka 0,6 x 4 jadi,
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pengeboran memerlukan

waktu 2,4 menit

Mengecek ukuran benda kerja

s - —
L'.'.H—h_j I/_//' I i I/%I»
oy = -
<= S
: & ,Qpﬁt

2. Jangka sorong

1. Mengecek ukuran pada
benda kerja yang telah
dikerjakan.

99




Nama Job : Gear Runout Tester

Nama Part  : Sliding Part Center

Bahan : Mild Steel 40 x 65 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel 40 x 65 mm Mempersiapkan alat
2. Perlengkapan mesin dan bahan yang akan
bubut. digunakan.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda 1. Mesin Bubut . Cekam benda kerja
kerja 2. Jangka Sorong pada chuck bubut.
3. Kunci Chuck Kencangkan benda
4. Kunci Toolpost kerja dengan kunci
5. Pahat HSS Rata Kanan chuck.
. Setting pahat untuk
bubut rata dan
pastikan center
3 | Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Nyalakan power on 1000 x cs
benda kerja 2. Jangka Sorong pada mesin bubut. ~ XD
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai | = %
4. Kunci Toolpost benda kerja rata.
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5. Pahat HSS Rata Kanan =419 Rpm

Gerakan Melintang

T-T-—- -‘— F=fXxn
K =0,2 X 419

= 83,8 mm/min

fn = Al-A2
banyak pemakanan

=10

_ 65-63
0,2

l+la+lu
Tm=————Xfn

vf

40 + 10 +10
=——x10
83,8

60
=— x 10
83,8

=7 menit

Mesin Bubut 1. Membubut rata fn = Al-A2

Membubut rata -
banyak pemakanan

| oot

Jangka Sorong benda kerja hingga

— 40 - 35

Kunci Chuck @35 mm 0,2

Kunci Toolpost T — [tlatlu fn
74

Pahat HSS Rata Kanan f

_ 40+ 10 +10

T 838

=25

o & w D

X 25
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:ﬂ x25

83,8
= 18 menit
Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Membalik benda fn = Al-A2
benda kerja 2. Jangka Sorong kerja lalu s f’::s;al; Zenmkanan
3. Kunci Chuck mencekamnya serta 0.2
Gerakan Meiintang| 4. Kunci Toolpost Bubut facing benda | 75, = [+la+tlu X fn
I _‘_ 5. Pahat HSS Rata Kanan kerja menjadi 60 40410 +1l/f
j mm. = s X 15
= % X 15
=11 menit
Membubut rata 1. Mesin Bubut Membubut rata - Al-A2
2. Jangka Sorong benda kerja hingga _ 10 _b::ial;zemakanan
3. Kunci Chuck @35 mm 0,2
4. Kunci Toolpost T = L+ l;z + lu % fn
5. Pahat HSS Rata Kanan 204 10 410 /
=38 % 25
= % X 25
=17 menit
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Mengebor center, 8 mm, @10 mm, 1. Bor center 1. Mengebor benda Diketahui:
@15 mm, @19 mm. 2. Bor @8 mm, 10 mm, kerja hingga Putaran
@15 mm, @19 mm tembus secara mesin=700putaran/menit
berurutan dari bor f = 0.04mm/putaran
center, bor 8 mm, L=1¢+0,3d
»10 mm, @15 mm, =60 +0,3x8
®19 mm. =62,4
F=fxn
=0.04.700
=28 mm/min
Tm = £
F
= 624
28
=2,2 menit
L=10+0,3d
=60 + 0,3x10
=63
Tm = £
F
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— 63
28

=2,25 menit
L=0+0,3d
=60 + 0,3x15
= 64,5

Tm ==
m=r

_ 64,5
28

= 2,3 menit
L=0+0,3d
=60 + 0,3x19
= 65,7

Tm ==
m=7r

_ 657

28
= 2,35 menit

Membubut dalam

1. Mesin bubut dan
perlengkapannya
2. Pahat bubut dalam

1. Membubut dalam

lubang berdiameter

Tm= 10 menit
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19 mm hingga

menjadi $19.5 mm.

Memasang benda kerja pada ragum

mesin frais dan memfrais benda kerja

o > w0 b

Mesin frais
Palu Karet
Pisau Endmill
Penyiku
Jangka Sorong

Kalibrasi titik nol
pengukuran benda
yang akan dipotong
dengan endmill
Nyalakan mesin frais
dan pastikan seluruh
permukaan benda
Kerja rata.

Frais panjang benda
kerja dengan
pemakanan
kedalaman 0,2 mm
sampai kedalaman 3

mm

1000 X cs
- n XD
1000 x 70
~314x 16

= 1393 Rpm

Vi=fzxzXn
=0,075 x2 x 1393

= 523,375 mm/min
_ Al1-A2
- banyak pemakanan
35-33,5
= =8
0,2

T l+la+lu
m =—
Vf
_ 60420420 8
523,735

100
X
523,735

= 2 menit

X fn
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10 | Mengebor 2 x @8 mm dan 1. Bor 8 mm Mengebor benda L=¢+0,3d
2. Mesin frais dan kerja pada =6.25+0,3x8
perlengkapannya permukaan yang =8.65
sudah di frais dengan T = £
bor 8 mm sejumlah F
_ 865
2. T
= 0,3 menit untuk sekali
pengeboran. Karena
pengeboran sebanyak 3
kali. Maka 0,3 x 2 jadi,
pengeboran memerlukan
waktu 0,6 menit
11 | Mengetap M8 x 1.25 mm 1. Tap M10 x 1,5 mm Mengetap lubang Tm= 6 menit

ser

2. Pemutar Tap
3. Pelumas

yang @8 mm hingga
dan di tap M10 x 1,5

mm sampai tembus
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12

Mengecek ukuran benda kerja

019,5

1. Jangka sorong

Mengecek ukuran
pada benda kerja
yang telah
dikerjakan.

107




Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Tangkai Pengunci Sliding
Bahan : Mild Steel @10 x 65 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel §10 x 65 1. Mempersiapkan alat dan
mm bahan yang akan
2. Perlengkapan mesin digunakan.
bubut.
2 | Mengecek ukuran mula- mulabenda |1. Mesin Bubut . Cekam benda kerja
kerja 2. Jangka Sorong pada chuck bubut.
3. Kunci Chuck Kencangkan benda
4. Kunci Toolpost kerja dengan kunci
5. Pahat HSS Rata Kanan chuck.
. Setting pahat untuk
bubut rata dan pastikan
center
3 | Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Nyalakan power on 1000 x cs
benda kerja 2. Jangka Sorong pada mesin bubut. - wxD
3. Kunci Chuck = M
3,14 x 20
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4. Kunci Toolpost 2. Bubut facing sampai =398 Rpm
Gerakan Melintang 5. Pahat HSS Rata Kanan benda kerja rata. F=fXxn
T 1 K =0,2 x 398
:{ = 83,8 mm/min
_ Al1-A2
- banyak pemakanan
— 105- 103 =10
0,2
T = [+ la+lu N
m= T fn
— 15+ 10 +10 % 10
83,8
=%« 10
83,8
= 4 menit
Membubut rata 1. Mesin Bubut 1. Membubut rata benda | f, = Al-AZ
. . banyak pemakanan
<» 2. Jangka Sorong sampai @6 sepanjang 6 10- 7
: = =15
3. Kunci Chuck mm. 0.2
4. Kunci Toolpost Tm = [+la+tlu x fn
%4
5. Pahat HSS Rata Kanan f
40+ 10 +10
=——Xx 15
83,8
=22 x10
83,8
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=11 menit

Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Membalik benda kerja = Al-A2
. banyak pemakanan
benda kerja 2. Jangka Sorong lalu mencekamnya 63— 60
= =15
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai 0.2
Gerakan Melintang 4. Kunci Toolpost menjadi 60 mm. Tm = M X fn
Tt et e—- - vV
‘_ 5. Pahat HSS Rata Kanan f
10+ 10 +10
[ { 10410410 45
83,8
= ﬂ X 15
83,8
=5 menit
Membubut rata 1. Mesin Bubut Membubut rata benda - Al-A2
. . banyak pemakanan
2. Jangka Sorong kerja hingga @7 mm. 1o 7
= =10
3. Kunci Chuck 0.2
4. Kunci Toolpost Tm = [+latlu x fn
vV
5. Pahat HSS Rata Kanan !
6+ 10 +10
=————Xx10
83,8
= ﬁ X 10
83,8
=2 menit
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Mengetap M6 X 1 mm

54

6 &

_ 15 )

1=z I

x - S
T+ !
3

-t

1. Tap M6 x1mm
2. Pemutar Tap

3. Pelumas

Mengetap poros @6
mm dengan tap M6 x 1

mm sepanjang 3 mm.

Tm= 5 menit

Mengecek ukuran benda kerja |

54

6 R

15

1=z .
I < BE
.
3

-t

1. Jangka Sorong

Mengecek ukuran pada
benda kerja yang telah

dikerjakan.
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Nama Job : Gear Runout Tester

Nama Part  : Gagang Pemutar

Bahan : Mild Steel @10 x 55 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel 10 x 55 mm (1. Mempersiapkan alat
2. Perlengkapan mesin dan bahan yang akan
bubut. digunakan.
2 | Mengecek ukuran mula- mula benda |1. Mesin Bubut . Cekam benda kerja
kerja 2. Jangka Sorong pada chuck bubut.
3. Kunci Chuck Kencangkan benda
4. Kunci Toolpost kerja dengan kunci
5. Pahat HSS Rata Kanan chuck.
. Setting pahat untuk
bubut rata dan
pastikan center
3 | Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Nyalakan power on _ 1000 x cs
benda kerja 2. Jangka Sorong pada mesin bubut. - mxD
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai = %
4. Kunci Toolpost benda kerja rata. - 398 Rpm
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5. Pahat HSS Rata Kanan F=fXxn
Gerakan Melintang =0,2 X398
T 1T~ & = 83,8 mm/min

j fn = Al-A2

- banyak pemakanan

_ 55-53
T 02
l+la+lu
Tm=————Xfn

vf

10 + 10 +10
=——Xx10
83,8

30
=— x 10
83,8

=10

=4 menit

Mesin Bubut 1. Membubut rata benda | fn = Al-A2
banyak pemakanan

Jangka Sorong kerja hingga @8 mm 10-8

Membubut rata

/m

=10

Kunci Chuck sepanjang 8 mm. 0.2

Kunci Toolpost Tm = trlat X fn
V

Pahat HSS Rata Kanan /

x 10

[

o M w0 N PE

_ 8+20420
83,8
_ 28

= X 10
83,8

= 6 menit
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Mencekam benda kerja dan facing 1. Mesin Bubut Membalik benda kerja = Al-A2
. banyak pemakanan
benda kerja 2. Jangka Sorong lalu mencekamnya 5350
. : .| = =15
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai 0.2
Gerakan Melintang 4. Kunci Toolpost menjadi 42 mm. Tm = w X fn
L — |4
‘_ 5. Pahat HSS Rata Kanan f
10 + 10 +10
[ { 10410410, 45
83,8
=22 %10
83,8
=5 menit
Menyenai M8 x 1,25 mm 1. Senai M8 x 1,25 mm Menyenai poros yang | Tm=5 menit
j‘g {? berdiameter 8 dengan
= . senai M8 x 1,25 mm.
Mengecek ukuran benda kerja 1. Jangka sorong Mengecek ukuran

1@

i

42

O |

STTX8W

pada benda kerja yang
telah dikerjakan.
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Nama Job

: Gear Runout Tester

Nama Part  : Pengunci Sliding
Bahan : Mild Steel @15 x 20 mm
No Proses dan Gambar Kerja Alat yang Digunakan Langkah Kerja Parameter
1 | Mempersiapkan alat dan bahan 1. Mild Steel P15 x 20 mm Mempersiapkan alat dan
2. Perlengkapan mesin bahan yang akan
bubut. digunakan.
2 | Mengecek ukuran mula- mula 1. Mesin Bubut . Cekam benda kerja pada
benda kerja 2. Jangka Sorong chuck bubut.
3. Kunci Chuck . Kencangkan benda kerja
4. Kunci Toolpost dengan kunci chuck.
5. Pahat HSS Rata Kanan . Setting pahat untuk bubut
rata dan pastikan center.
3 | Mencekam benda kerja dan facing |1. Mesin Bubut Nyalakan power on pada 1000 x cs
benda kerja 2. Jangka Sorong mesin bubut. - XD
3. Kunci Chuck Bubut facing sampai = %
4. Kunci Toolpost benda kerja rata - 398 Rpm
5. Pahat HSS Rata Kanan F=fxn
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Gerakan Melintangj

=0,2 x 398

= 83,8 mm/min
_ Al1-A2

- banyak pemakanan

=10

_20-18
T o2
T _l—i—la+lu><
m = T

15 + 10 +10
=———x10
83,8

35
=— x 10
83,8

= 4 menit

fn

Membubut rata

A
<

S A

Mesin Bubut

Jangka Sorong

Kunci Chuck

Kunci Toolpost

Pahat HSS Rata Kanan

Membalik benda kerja
lalu mencekamnya
Bubut facing sampai

menjadi 15 mm.

_ Al1-A2
banyak pemakanan

_18-15
0,2

l+la+lu
Tm=——xX

vf

15 + 10 +10
=——x10
83,8
35

=— x 10
83,8

=10

= 4 menit

fn
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Mengebor 38 mm, @6 mm

®

+H

1. Bor @6 mm, 8 mm

Mengebor pada sisi tinggi
@8 hingga tembus,
mengebor permukaan
poros dengan bor @6 mm

hingga tembus

Diketahui:

Putaran
mesin=700putaran/menit
f = 0.04mm/putaran
L=0+0,3d
=15+0,3x6

=16.8

F=fxn

=0.04.700

=28 mm/min

—
m=7F

_ 168

28
=0,6 menit
L=1¢+0,3d
=15+0,3x8
=174
L

Tm ==
m=F
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— 23
28

=0,6 menit

Mengetap M6 x 1 mm

15

|

. Tap M6 x 1 mm

Pemutar Tap

Mengetapnya dengan tap
M6 X 1 mm.

Tm= 5 menit

__ Pelumas
-’_ﬁ l
e
Mengecek ukuran benda kerja . Jangka sorong Mengecek ukuran pada

®@

+

15

benda kerja yang telah
dikerjakan.
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C. Uji Kekarasan Komponen-Komponen Gear Runout Tester

Tabel 9. Hasil Uji Kekasaran Komponen-Komponen Gear Runout Tester

Komponen Kelas Kekasaran Harga Kekasaran
(um)

Base Gear Runout Tester N7 1.6
Poros N7 1.6
Penumpu Poros N7 1.6
Holder Center Gerak N7 1.6
Holder Center Tetap N7 1.6
Base Pengukur N7 1.6
Sliding Part Center N8 3.2
Sliding Pengunci Part Center N8 3.2
Base Holder Center N7 1.6
Base Gerak Pengukur N7 1.6
Dudukan Ulir Pemutar N7 1.6
Tiang Pengukur N7 1.6
Poros Penghubung 1 N7 1.6
Pengunci Poros Penghubung N7 1.6
Poros Penghubung 2 N7 1.6
Gagang Pemutar N7 1.6
Poros Ulir Penggerak N7 1.6
Pemutar N7 1.6
Pengunci Sliding N7 1.6
Tangkai Pengunci Sliding N8 3.2
Center Gerak N8 3.2
Center Tetap N8 3.2




D. Waktu Pengerjaan

Table 10. Perbandingan estimasi waktu pengerjaan

120

Nama Komponen | Perhitungan Waktu | Pehitungan Jumlah Waktu
Pengerjaan Secara Waktu Partyang | Sebenarnya
Teoritis Pengerjaan | dikerjakan X Jumlah
(Menit) Secara Part
Sebenarnya (Menit)
(Menit)

Base Holder Center 24,5 29 2 buah 58

Base Gear Runout 68 72 1 buah 72

Tester

Holder Center 68 105 1 buah 105

Gerak

Holder Center 58 92 1 buah 92

Tetap

Penumpu Poros 76 90 2 buah 180

Dudukan Poros Ulir 23,6 25 2 buah 50

Penggerak

Base Gerak 21,05 22 1 buah 22

Pengukur

Base Pengukur 23 28 1 buah 28

Gagang Pemutar 20 20 1 buah 20

Pemutar 49 45 1 buah 45

Tangkai Pengunci 27 25 1 buah 25

Sliding

Tiang Pengukur 47 43 1 buah 43

Pengunci Sliding 14,2 13 2 buah 26
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Nama Komponen | Perhitungan Waktu | Pehitungan Jumlah Waktu
Pengerjaan Secara Waktu Partyang | Sebenarnya
Teoritis Pengerjaan | dikerjakan X Jumlah
(Menit) Secara Part
Sebenarnya (Menit)
(Menit)

Poros Penghubung 21 30 1 buah 30

1

Poros Penghubung 16 20 2 buah 40

2

Sliding Part Center 78,45 84 2 buah 164

Sliding Pengunci 83 90 4 buah 360

Part Center

Center Gerak 42,6 62 1 buah 62

Center Tetap 24 35 1 buah 35

Poros 42 30 3 buah 90

Pengunci Poros 19 20 1 buah 20

Penghubung

Poros Ulir Gerak 59 60 1 buah 60




