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ABSTRAK

PROSES PEMBUATAN POROS TETAP, POROS GESER DAN ROLLER
PADA ALAT/MESIN PENGEROLL PIPA

Oleh:

MOCHAMMAD DHAMAR TRI SAPUTRO
09508131012

Tujuan dari pembuatan laporan ini adalah: (1) merencanakan mesin dan
peralatan yang digunakan dalam proses pembuatan poros tetap, poros geser, dan
roller pada alat/mesin pengeroll pipa. (2) mendeskripsikan tahapan proses
pembuatan. (3) menghitung waktu yang dibutuhkan dalam proses pengerjaan
poros tetap, poros geser, dan roller pada alat/mesin pengeroll pipa.

Tahapan proses pembuatan poros tetap, poros geser, dan roller pada
alat/mesin pengeroll pipa meliputi identifikasi gambar Kkerja, identifikasi mesin
dan alat perkakas yang digunakan. Alat-alat yang digunakan untuk mengetahui
hasil tujuan dari penulisan laporan ini adalah gambar kerja, pensil, kertas, buku
panduan, stopwacth.

Hasil dari proses pemesinan adalah dua buah poros tetap,, satu buah poros
geser, dan roller. Mesin yang digunakan dalam pembuatan poros tetap, poros
geser, dan roller pada alat/mesin pengeroll pipa antara lain mesin bubut CIA MIX
SP 6230 T, mesin gergaji, mesin gerinda, mesin frais Bridgeport, mesin slotting.
Alat perkakas bantu yang digunakan antara lain: pahat HSS rata kanan, pahat ulir
luar segitiga, end mill cutter, pahat slotting, bor center, senter putar, kunci chuck,
chuck drill dan kunci chuck drill, kunci pas 12-13, 14-15, bantalan ganjal, ragum,
mata bor HSS ¢ 6 mm, ¢ 10 mm, ¢ 15 mm, dan ¢ 21 mm, jangka sorong,
mikrometer, serta perlengkapan Keselamatan, dan Kesehatan Kerja (K3). Tahapan
proses pembuatan adalahh proses penggergajian, proses pembubutan, proses
pengefraisan, dan proses pembuatan alur pasak. Waktu total diperoleh dari waktu
pembuatan dua buah poros tetap, satu buah poros geser, dan 3 buah roller adalah
1483 menit.

Kata kunci: Poros tetap, Poros geser, Roller, Alat/Mesin Pengeroll Pipa
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