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Yang Terhormat BapakDr. Eng. Rakhmad Arief Siregar, ST. M.Eng.

Dosen Pembimbing Kerja Praktek

Program Studi Teknik Mesin, Fakultas

Teknik UMA di- tempat
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Pelaksanaan KP : Mulai tgl. 05 November 2020 s.d tgl. 05 Desember 2020
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hingga dapat selesai tepat pada waktunya.
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tTcknik Mcsin

mad ldris, S.T., M.T.)
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Penerapan system 5w I H dalam pemeliharaan mesin perkakas bubut manual di
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khmad Arief Siregar,

NIDN. 0r 11057402

(Dr. Eng. ST. M"Elng. )
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KATA PENGANTAR

Puji dan syukur saya panjatkan kepada Tuhan Yang Maha Esa dimana

atas berkat dan karunia-Nya, sehingga penulis dapat menyelesaikan laporan keria

praktek diCV. BUBUT SETIA dengan baik.

Laporan keria praktek ini disusun berdasarkan atas data yang penulis

peroleh selama kerja praktek di CV. BUBUT SETIA dari tanggal 05 November

2020 sampai dengan tanggal 05 Desember 2020 serta ditambah dengan bahan-

bahan yangdidapatkan pemulis dari bangku perkuliahan dan literatur yang ada.

Dengan selesainya laporan kerja praktek ini tidak terlepas dari

dukungan dan kerjasama yang baik dari banyak pihak yang secara langsung

maupun tidak langsung terlibat dalam kerja praktek ini. Oleh karenaitu, pada

kesempatan ini sudah selayaknya penulis menyampaikan terimakasih kepada

Dosen Pembimbing Dr. Eng. Rakhmad Arif Siregar, ST. M.Eng. yang telah

meluangkan waktunya untuk membimbing penulis dalam membuat laporan ini.

Penulis menyadari akan keterbatasan ilmu dan pengetahuan yang

dimiliki sefta menyadari bahwa dalam penyusunan laporan kerja praktek ini masih

.lauh dari kata sempurna.

Untuk itu, dengan segala kerendahan hati, penulis selalu mengharapkan

saran dan kritik yang sifatnya membangun demi kesempurnaan laporan kerja

praktek ini dimasa yang akan datang.

Akhir kata, semoga laporan kerja praktek ini dapat memberikan

manfaat bagi pembaca pada umumnya dan bagi penulis khususnya.

Medan, 6 Desember 2020

Penulis,

財
Rwanda Setia
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BAB I

PENDAItWLUAN

1.1 Latar Belakang

Kerja praktek merupakan salah satu mata kuliah wajib dalam kurikulum

sarjana Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Medan Area.

Mata kuliah ini memiliki bobot sebanyak I SKS yang pelaksaan nya dilakukan pada

sebuah pabrik atau industri. Pada dasarnya kuliah kerja praktek bertujuan agar

mahasiswa dapat rnembandingkan teori - teori ihniah yang diperoleh dari bangku

kuliah dengan kondisi yang ada di dunia kerja, kemudian menerapkan teori - teori

ilmiah tersebut untuk menganalisa dan memecahkan masalah serta memperoleh

pengalaman yang berguna dalam rnervujudkan pola pikir yang sesuai dengan

tuntutan dunia kerja.

Perusahaan yang menjadi tujuan dalam mewujudkan hal tersebut adalah

CV. Bubut Setia yang beralamat di jalan B. Zein Hamid KM. 5 Gg. Setia Titi

Kuning Medan.

1.2 Tujuan Kerja Praktek

a) Menjembatani antara teori dan praktik dalam perkuliahan dengan kegiatan

di Dunia Usaha Industri ( DUDI ).

b) Meningkatkan pola pikir mahasisu,a dalam memahami hubungan antara

konsep keilmuan yang di bahas secara teoritis dan analisis dengan

pemahaman secara praktis.

c) Membekali mahasiswa tentang iklim kerja dan prosedur pelaksanaan

kegiatan pda Dunia Usaha Dunia Industri ( DUDI ).

d) Untuk mengenali seluk beluk wilayah pekerjaan Dunia Usaha Dlrnia

Indr.rstri ( DUDI ) kepada mahasiswa secara langsung.

e) Meningkatkan kemampuan edukatif dan pengembangan wa\\,asan

keilmuan mahasiswa.
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BAB II
GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

2.1 Sejarah Perusahaan

Perusahaan C.V. Bubut Setia adalah salah satu perusahaan yang bergerak

dibidang fabrikasi. Pendiri perusahaan ini adalah Bapak Drs. H. Syahdan Saragih

.vang beralamatkan di Brigjen Katamso KI\4. 5 Cg. Setia No. 15. Jenis pengeriaan

yang dilakukan pada dasarnya adalah sesuai pesanan serta disesuaikan dengan

mesin-mesin yang ada.

Awal mula perusahaan ini berdiri pada tahun 1990. dengan hanya satu

mesin bubut yang ditempatkan dibelakang runrah (didapur). Dengan usaha dan

keria keras Bapak Drs. H. Syahdan Saragih dalam rnengembangkan usahany'a dan

membuat nama usahanya CV. Br"rbut Setia.

CV. Bubut Setia yang mempunyai visi "Mencerdaskan Kehidupan

Bangsa" karena pendirinya merupakan seorang guru STM N 4 dan menerima anak

kos, maka setiap harinya disuruh praktek bergiliran dan menghasilkan peker.ia yang

handal. Karena itu nrembuat perusahaan semakin berkembang dan terus rnenarnbah

satu persatu mesin produknya.

Pada tahun 1999 Perusahaan tersebut menda{tarkan nama perusahaanny,a ke

Departemen Perindustrian dan Perdagangan Republik Indonesia dengan bentuk

perusahaan perorangan. CV. Bubut Setia mempunyai Tanda Dallar tJsaha

Perdagangan (TDUP) dengan nomor 000?ll0ll2nDUPlllll999 atas nama pernilik

/ penanggungja'wab Drs. H. Sirahdan Saragih yang beralamat di Jl. Brigien Katainso

Gg. Setia No. l5 Medan.

Disamping it'.I CV. Bubut Setia pernah berkali-kali mempercleli 3 (tiga)

piagam penghargaan dan 7 (ujuh) sertifikat dari beberapa perusahaan atas kerja

sama yang baik dengan inemenuhi produk sesuai standart yang dipesan oleh

perusahaan tersebut. Salah satu diantaranya yakni piagam penghargaan dari PT.

Buana Rantai Abadi <lalam pembuatan Sproket pada tahun 2000. Dari kondisi

kualitas keria dan fasilitas yang a-da di perusahaan ini, maka penulis tertarik untuk

melaksanakan kerja praktek di tempat ini dengan harapan iknu dan pengalaman

penulis bertambah.
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2.2 Struktur Organisasi

Cambar 2.1 Struktur Organisasi

Sumber: CV. Bubut Setia

2.3 Uraian Tugas dan Tanggung Jawab

Deskripsi jabatan dan pengerjaan (.lob Description ) sangat diperlukan

dalam struktur organisasi agar dapat mengidentifikasi pekerjaan - pekerjaan yang

penting dan jenis kegiatan yang dilaksanakan oleh pimpinan dan sebagainya.

1. Pimpinan Perusahaan

Pimpinan Perusahaan adalah

Kabag pembukuan. Kepala

menj alanakan tugasnya.

pemilik perusahaan yang mengkoordinir

bengkel serta kabag keuangan dalam

2. Kepala Bagian Keuangan

Kepala Bagian Keuangan bertanggung jawab kepada pimpinan perusahaan

dengan uraian tugas wewenang dan tanggung jawab sebagai berikut :

a. Melakukan verifikasi ulang atas semua bukti kas, peneriamaan dan

pengeluaran kas melakukan verifikasi atas semua buku penjualan tunai,

Pimpinan Perusahaan

( Edy Syahputra Saragih ST. MP.d )

Teknis:

(M llahm sT)

Teknisi

(An)

Teknisi

(Fikri)

Teknlst TeknisI

(Bima)(Andi)

4
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faktur penjualan dan nota pembelian serta bukti barang dari perusahaan

ke konsumen.

b. Mempunyai wewenang menandatangani seluruh dokumen ),ang

berkaitan dengan administrasi perusaaan membuat evalusai kegiatan

perusahaan bidang keuangan.

3. Kepala Bagian Pembukuan

Kepala Bagian Pernbukuan bertanggung jar.vab kepada pimpinan

perusahaan denganuraian tugas, wewenang dan tanggung jawab sebagai

berikut :

a. Melayani penggajian kepada seluruh teknisi- teknisi yang menyarrgkut

perusahaan.

b. Mengamati kehadiran teknisi - teknisi dan melayani pembayaran pihak

pelanggan.

4. Kepala Bengkel

Kepala Bengkel bertanggung jar,vab kepada pimpinan perusahaan dengan

uraian tugas, wewenang dan tanggung jawab sebagai berikut :

a. Melakukan koordinasi denganteknisi - teknisi yang berhubungan

dengan tugasnya.

b. Memberikan instruksi - instruksi dan petunjuk mengenai proses

pengerjaan benda kerja kepada teknisi - teknisi.

c. Bertanggung jar,vab terhadap hasil kerja yang dicapaiper hari.

5. Teknisi

Teknisi bertanggung janab kepada kepala bengkel dengan uraian tLrgas.

wewenang dan bertanggung jawab sebagai berikut:

a. Mengerjakan benda kerja yang sesuai keinginan pelanggan dengan

mengikuti instruksi-instruksi dan petunjuk dari kepala bengkel.

b. Tidak membuang-buang r.vaktu dalam proses pengerjaannya.
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2.4 Karakteristik Jasa dan Manajemen Perusahaan

2.4.1 Proposal Bisnis

ClV. Bubut Setia memberikan jasa kepada setiap pelanggan yang

datang untuk dibuatkan sesuai dengan permintaan dari pada pelarrggan. Dalam

hal initidak mernerlukan atau tidak menggunakan system proposal melainkan

pelanggan sendiri dating ke perusahaan dengan membawa jenis barang )ang

akan dikerjakan dengan menunjukan gambar dan selanjutnya pihak perusahaan

akan menga.iukan pena\ryaran harga baik secara Iangsung maupuu dengan

selembar surat kepada pelanggan.

2.4.2 Negosiasi

Sistern negosiasi yang berjalan di C\r. Bubut Setia tersebut tidak

jauh berbeda dengan perusahaan- perusahaan lain, adapun negosiasi yang

disetujui bersama apabila selisih pena\,yaran harga yang diajukan oleh CV.

Bubut Setia dengan perusahaan yang bersangkutan masih dalam batas yang

sesuai atau r.vajar.

2.5 Teknik Penanganan Job

Dalam Perusahaan CV. Bubut Setia ada teknik permesinan. teknik

pengernasan {packing) dan menentukan harga produksi :

2.5.1 Teknik Permesinan dan Pengerjaan Lanjut (Finishing\

Semua teknik permesinan dan finishing dilaksanakan di .workshop

CV. Bubut Setia. Dari bentuk material ataupun juga sudah mengalami proses

pemesinan sampai menjadi bentuk barang jadi sesuai yang diinginkan oleh

pelanggan. Biasanya dalam proses akhir (/inishing) yang dialkukan di CV.

Bubut Setia ialah penggerindingan dan pengecatan namun untuk proses

pengkrooman di luar perushaan.

2.5.2 Teknik Pengemasan (Pucking)

Teknik pengemasan yang dilakukan di CV. Bubur Setia dilakukan

apabila barang yang di pesan selesai dikeriakan. Pengemasan dikerjakan
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2.6

apabila akan dikirim oleh perusahaan kepada pelanggan dengan menggunakan

kotak atau kardus biasanya pengiriman ditujukan ke luar kota misalnya

Pekanbaru, Siantar, dan Kisaran.

2.5.3 Menentukan Harga Produksi

Harga hasil Produksi akan diberikan kepada pelanggan berdasarkan :

a. Besar kecilnya diameter benda kerja

b. Modul benda kerja

c. Bahan apa yang digunakan

d. Kesulitan dalam pengerjaan

e. Lamanya benda kerja dikerjakan

2.5.4 Pengendalian Mutu Perusahaan

Untuk meniaga mutu dan juga kualitas barang, CV. Bubut Setia

selalu memperhatikan tingkat toleransi ukuran seperti yang diharapkan oleh

pelanggan serta juga memperhatikan material yang dipakai sehingga sesuai

dengan fungsi benda itu.

Bidang Kegiatan di Perusahaan

2.6.1 Kepegawaian

Pada suata perusahaan, kepegawaian merupakan suatu komponen

yang dibutuhkan untuk menunjang perkembangan dan jalannya perusahaan

dan menjamin jalannya kelancaran produksi. Adapun hal yang dilaksanakan

oleh bidang kepegawaian dalam perusahaan antar lain :

a. Melakukan kerja sama dengan perusahaan lain, baik instansi pemerintah

maupun swasta

b. Mengkoordinir karyawan yang bekerja

c. Memperhatikan kualitas kerja
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7.6.2 Jam Kerja Tata Tertib Kerja

l. Hari kerja mulai dari senin sampai sabtu

2. Efektif.iam keria

3. Kerja aktif

4. Istirahat (Kecuali Hari Jum'at)

5. Keria aktif

08.00-12.00

12.00-13.00

13.00-17.00

Hal * hal yang penting diperhatikan para pekerja mengenai tata tertib, antara

lain :

a. Karyawan harus sudah berada di kompleks bengkel sebelum jam kerja

mulai.

b. Karyawan tidak dibenarkan untuk meninggalkan lokasi bengkel sebelum

waktu yang ditentukan, kecuali ada urusan yang mendadak harus

mendapat izin dari pimpinan yang bersangkutan atau yang mewakili.

c. Setelah jam kerja selesai, karyawan diharuskan membersihkan lokasi

kerja masing - masing.

2.7 Metode Pemasaran

2.7.1 Sasaran / Objek Pemasaran

Segmen pasar yang dilakukan CV. Bubut Setia adalah perusahaan

kecil darn besar dimana perusahaan kecil tersebut merupakan pelanggan -
pelanggan harian yang membuat barang produksi dalam jumlah kecil

sedangkan untuk perusahaan besar seperti PT. Buana Rantai Abadi. PT'.

Antara, PT. Samudera Karet, Toko Majestik dan lain lain yang memesall

barang produksi dalam jurnlah yang cukup banyak.

2.7.2 Teknik Promosi

CV. Bubut Setia tidak melakukan promosi kepada para pelanggan

namun pelanggan yang melakukan promosi kepada pelanggan lainnya melalui

mulut ke mulut yang akan rlembuat barang, karena mereka tahu kualitas

barang yang pernah dibuat oleh CV. Bubut Setia.

8
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2.8 Layoul Perusahaan

CV. Bubut Setia adalah perusahaan yang bergerak dibidang pengerjaan

permesinan. Bengkel ini mengerjakan komponen - komponen mesin yang mendapat

kerusakan, setiap orderan diterirna dengan pertimbangan bahwa pekerjaan tersebut

dapat dilakukan dengan menggunakan mesin - mesin yang ada di CV. Bubut Setia.

Adapun mesin produksi yang dimiliki dan dipergunakan oleh CV. Bubut Setia

adalah sebagai berikut :

Tabc1 2.l Tabel E)aftarヽ 4csin

No. Jenis Mesin Jumlah Mesin

Mesin Bubut 8

2 Mesin Sekrap l

う
０ Mesin Frais Horizontal 1

4 N{esin Milling 1

5 Mesin Cerinda 2

6 Mesin Las 1

7 Mcsin GcrgaJl Potong 1

2.8.1 Layout Mesin

国 国 国 E

|

Lokasi Perakitari

Mesin Sekrap
G.  I  G.

Material j l'rcduk
Jtti
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BAB Ⅲ

TINJAUAN PUSTAKA

3.1 Seiarah Mesin Bubut

Sejarah mesin bubut berawal ketika manusia pertama kali membangun

sebuah rangka kaku bantalan untuk mendukung benda kerja yang dapat diputar

pada sebuah kumparan dan dipotong menjadi bentuk melingkar dengan alat

genggam.

Gambar 3.1 Mesin Bubut Kuno

Su m ber : http : I I malahayati.ac.id I ? p: I 8 627

Metode ini digunakan pertama kali untuk pembuatan mangkuk dangkal

pada tahun 1200 SM dan ditemukan di sebuah kuburan di Mycenae yang diyakini

telah berubah. Tak terbantahkan lagi contoh paling kuno dari seni pembubutan

sejauh ini ditemukan adalah fragmen dari sebuah mangkuk kayu Etruscan, yang

dibuat sekitar tahun 700 SM dan ditemukan di Makam Pejuang di Cornetto.

Pembubut dari Timur awalnya duduk di tanah pada mesin bubut primitif

mereka, dengan menggunakan satu tangan untuk memutar kumparan sambil

membungkuk sementara tangan lain memegang gagang pahat. Mereka

menggunakan satu kaki untuk menjaga kestabilan mesin bubut dan bertindak

sebagai alat penumpu, sementara ujung kaki yang lain digunakan untuk memandu

titik alat pemotongan. Alat primitif seperti mesin bubut kuno masih dapat kita lihat

saat ini dan digunakan di pasar-pasar di Timur Dekat dan Asia.

10

UNIVERSITAS MEDAN AREA



Gambar 3.2 Mesin Bubut Kuno Cina

Sumber: http ://malah ay ati.ac.idl? p: 1 8627

Di China, orang duduk di mesin bubut dan menggunakan kakinya untuk

membuat gerakan bolak-balik (reciprocating) oleh pedal secara bergantian kaki kiri

dan kanan pada papan yang dikaitkan pada tali yang dililitkan pada mesin spindle

bubut, sehingga membuat kedua tangan bebas untuk memegang dan mengarahkan

pahat pemotong.

Orang Barat, lebih memilih untuk berdiri di mesin bubut. Mereka

mengembangkan mesin bubut tiang dimana hanya satu kaki yang dibutuhkan untuk

gerakan bolak-balik. Ilustrasi pertama yang diketahui dari mesin bubut tiang

muncul pada abad ke-13 di jendela kaca patri di Chartres yang diberikan oleh

pembubut gilda setempat untuk menghormati pelindung mereka, Saint Julien.

Perkembangan berikutnya, terlihat di sini dalam sebuah ilustrasi

dari Mendelsches Bruderbuch 1395, menunjukkan bingkai bubut dan eretan yang

terbuat dari kayu-kayu yang berat untuk meningkatkan kekakuan.

Kesulitan memegang alat pemotong dengan kuat ketika memotong material

yang keras melahirkan penemuan eretan utama di mana alat ini berpegang kuat dan

maju dipotong oleh sebuah slide di bawah kendali sebuah sekrup. Ini ilustrasi dari

Mittelalterliche Hausbuch dari 1480 menunjukkan bentuk yang sangat awal.

11
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Gambar 3.3 Putaran Roda Bubut Kuno

Sumber: http://malah ay ati.ac.idl? p:l 8627

Pemanfaatan putaran roda memiliki keuntungan luar biasa karena

menghasilkan kecepatan konstan dan dengan demikian meningkatkan kontrol atas

alat potong. Ilustrasi inijuga yang pertama menunjukkan Drive antara dua bantalan

dari headstock dan sebuah tailstock dengan penyesuaian untuk memutar sekrup

benda kerja panjang yang berbeda antara pusat-pusat.

Leonardo, pengganti Jacques Besson sebagai insinyur di Pengadilan

Perancis, juga tertarik pada pengembangan mesin bubut dan membawa beberapa

ide menjadi realitas praktis dengan membangun sebuah sekrup-pemotongan dan

dua mesin bubut hias berputar.

Pada tahun 1615 Salomon de Caus dari Wales menggambarkan sebuah

mesin bubut eksentrik (Eccentric Lathe) untuk mengubah benda oval. Untuk

pertama kalinya mesin bubut spindle yang dapat diubah di bawah kendali eksentrik

Camsterhadap tekanan tegangan tali. Ini merupakan ilustrasi awal prinsip mesin

bubut.

Pada tahun 1797, Henry Mauldslay (1771-183 [) mendesain dan membuat

mesin bubut yang disebut sebagai screw cutting lathe, salah satu karyanya yang

berkembang di Negara bagian New England. Waktu itu, Amerika Serikat masih

mengalami hambatan yang sangat ketat dengan undang-undang negeri Inggris yang

melarang ekspor mesin-mesin ke luar negeri.

12
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3.2 Pengertian Mesin Bubut

Mesin bubut adalah salah satu jenis mesin perkakas yang digunakan untuk

proses pemotongan benda kerja yang dilakukan dengan membuat sayatan pada

benda kerja dirnana pahat digerakkan secara translasi dan sejajar dengan sumbu dari

benda kerja yang berputar.

Mesin bubut merupakan mesin perkakas yang memiliki populasi terbesar di dunia

ini dibandingkan mesin perkakas lain seperti mesin freis, drill, sekrap dan mesin

perkakas lainnya.

3.2.1 Prinsip Kerja Mesin Bubut

Prinsip kerja mesin bubut ialah menghilangan bagian dari benda

kerja untuk memperoleh bentuk tertentu dimana benda kerja diputar dengan

kecepatan teftentu bersamaan dengan dilakukannya proses pemakanan oleh

pahat yang digerakkan secara translasi sejajar dengan sumbu putar benda

kerja. Gerakan putar dari benda kerja disebut gerak potong relatif dan

gerakkan translasi dari pahat disebut gerak rnakan (feeding).

3.2.2 Bagian-bagian Mesin Bubut

Pada dasarnya mesin bubut terdiri dari beberapa komponen utama antara lain:

Kepala Tetap

Kepala tetap dipergunakan untuk menyangga sumbu utama. yakni yang

dinamakan sumbu utama (paksi utama) dan bagian bagian yang

dipergunakan untuk meggerakkan paksi utama itu serta untuk

menurunkan gerak penjalan. Kepala tetap terdiri dari dua blok bantalan

yang dihubugkan menjadi satu dengan peluncur (6ed mesin) urrtuk

menyangga sumbu.

Kepala Lepas

Kepala lepas adalah bagan dari mesin bubut yang letaknya disebalah

kanan dan dipasang diatas alas mesin. Bagian kepala lepas berguna untuk

tempat memikul benda kerja yang dikerjakan , sebagai tempat kedudukan

bor pada waktu mengebor, sebagai tempat kedudukan penjepit bor.

つ
４
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3.

Kepala lepas dapat digeser geser sepanjang alas mesin dapat dikencangan

pada setiap kedudukan dengan perantaraan baut sekrup, kepala lepasjuga

dapat digeser arah melintang untuk membubut benda kerja yang kerucut.

Alas Mesin

Alas mesin bentuknya memanjang sepanjang mesin dan berfungsi sebagai

pendukung support, kepala lepas serta sebagaijalannya deretan dan kepala

lepas. mempunyai permukaan yang rata dan halus. kerusakan atau cacat

pada alat mesin adalah menandakan tidak sempurnanya pekerjaan

membubut karena kelurusan jalannya pahat bubut kerataan alat

mesin. model dari alas mesin ada tiga macam yakni model Eropa. model

Amerika, dan model schaerer. Di mana model-model mempunyai

keuntungan sendiri-send iri.

Eretan

Eretan untuk menjepit pahat bubut dapat digunakan E,retan atas, urutan iui

berfungsi mengantarkan pahat bubut ke panjang alas mesin, men-iadi:

Eretan bawah, yang berjalan sepanjang alas mesin, Eretan melintang

berjalan sepanjang garis tegak lurus terhadap alat mesin dan Eretan atas

untuk menjepit pahat bubut dan dapat diputar sesuai sudut yang

Dikehendaki. eretan ini dapat dijalankan secara otomatis terutama pada

pekerjaan membuat drat Atau membubut benda kerja yang memerlukan

kehalusan.

5. Tailstock untuk memegang atau menyangga benda kerja pada bagian

ujung yang berseberangan dengan chuck (pencekam) pada proses

pemesinan di mesin bubut"

Lead crev,adalah poros panjang berulir yang terletak agak dibarvah dan

sejajar dengan bangku, memanjang dari kepala tetap sampai ekor tetap.

Dihubungkan dengan roda gigi pada kepala tetap dan putarannya bisa

dibalik. Dipasang ke pembawa (carriage) dan digunakan sebagai ulir

pengarah untuk membuat ulir saja dan bisa dilepas kalau tidak dipakai.

Feedrod terletak dibawah ulir pengarah yang berfungsi untuk

menyalurkan daya dari kotak pengubah cepat (quick change &ox) untuk

menggerakkan mekanisme apron dalam arah melintang atau memanjang.

4.

6.

7.
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8. Carriage terdiri dari tempat eretan, dudukan pahat dan apron.

Konstruksinya kuat karena harus menyangga dan mengarahkan pahat

pemotong. Dilengkapi dengan dua cross slide untuk mengarahkan pahat

dalam arah melintang. Spindle yang atas mengendalikan gerakan dudukan

pahat dan spindle atas untuk menggerakkan pembawa sepanjang

landasan.

9. Toolpost digunakan sebagai tempat dudukan pahat bubut, dengan

menggunakan pemegang pahat.

10. Headstock adalah tempat terletaknya transmisi gerak pada mesin bubut

yang mengatur putaran yang dibutuhkan pada proses pembubutan.

Controls
Speed change Headst∝ k

Tool holder

Workpiece
levers

Compound
rest

Gambar 3.4 Bagian-Bagian Mesin Bubut

Sumber : Buku Manufacturing Process, Phillips F. Ostwald, Jairo Muiioz. 1996.

3.2.3 Jenis Jenis Pahat Bubut

Jenis pahat bubut antara lain sebagai berikut:

1. Pahat Finishing

Apabila diinginkan hasil permukaan yang halus, sebaiknya

digunakan pahat finishing. Ada dua jenis pahat finishing, yaitu

pahat finishing titik dan pahat finishing datar. Pahat finishing titik

mempunyai sisi potong bulat, sedang pahat finishing datar

mempunyai sisi potong rata.

15
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2. Pahat Kanan

Pahat kanan adalah pahat yang mempunyai mata potong yang sisi

potongnya menghadap kekanan apabila pahat mata potongnya

dihadapkan kearah kita. Penggunaannya untuk mengerjakan benda

kerja dari arah kanan ke arah kiri, atau menuju kearah kepala

tetap/cekam.

Pahat Kiri

Pahat kiri adalah pahat yang mempunyai mata potong yang sisi

potongnya menghadap kekiri apabila pahat mata potongnya

dihadapkan kearah kita. Penggunaannya untuk mengerjakan benda

kerja dari arah kiri ke arah kanan. atau menuju kearah kepara repas.

f mt+ t*ft r* flgibt Crrn ngftr to Irft
+-

Gambar 3.-5 Pahat Kanan dan Kiri

Sumber : http://handlemesin.blogspot.com/2 0 I 6l 1 Ahacam-rnacam-

pahat-bu but-be rdasarkan.htrn I

4. Pahat Kasar (Roughing)

Selama diperlukan untuk proses pengerjaan kasar, pahat harus

menyayat benda kerja dalam waktu yang sesingkat mungkin.

Maka digunakan pahat kasar (roughing) yang konstruksinya

dibuat kuat.

り
，

Lert-!{r:riI l:',:l F,.r gl:1-Fll::il Tt.-- I
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Gambar 3.6 Macam macam pahat bubut

Sumber : Buku dasar teknik mesin karya Drs. Daryanto Edisi kedua

I 993

3.2.4 Pemasangan dan Penyetelan

l. Menempatkarr Berida Kerja

a. Gerakan Masuk atau Keluar chuck, bandingkan secara visual

diarneter luar chuck terhadap dirnaeter lubang yang akan

dijepit.

b. Pasang muka benda kerja kemuka chuck atau ketangga cakar.

c. Jamin kedalaman maksimum lubang yang mungkin dapat

dijepit chuck.

2. Menjepit Benda kerja

a. Pegang benda kerja padakedudukannya dan buka lebar chuck.

biarkan benda keqia terdorong memusat.

b. Ketok perlahan lahan benda kerja sampai rapat ke sisi chuck.

c. Kencangkan chuck secukupnya dengan tangan.

17
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Gambar 3.7 Pemasangan dan Penyetelan benda kerja

Sumber: Buku Membubut karya BM. Surbakty & kasman Barus,l983

3.2.5 Pengoperasian Mesin Bubut

1. Persiapan

a. Setel benda kerja menggunakan perkakas penjepit dan

kencangkan.

b. Setel pahat sisi pada toolpost.

c. Setel putaran dan pengisian.

2. Menyentuhkan pahat ke bidang kerja

a. Tempatkan sisi potong pahat ke dekat bidang yang dikerjakan

dengan menggerakkan eretan memanjang dan melintang.

b. Gerakkan eretan alas untuk menyentuhkan pahat ke bidng

kerja.

c. Pergunakan eretan melintang untuk menjauhkan pahat dari

bidang kerja.

d. Kencangkan eretan alas ke meja mesin.

18
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3.2.6 Alat Pengukur

l. Prinsip Pengukuran

Ada bermacam macam alat ukur yang digunakan pada mesin

bubut utuk memeriksa ukuran benda kerja.

Alat ukur teliti yang digunakan pada mesin ini adalah vernier

caliver. Ketelitian pengukuran dengan alat ukur iniadalah sampai

0,5 mm

Gambar 3.8 Pengukuran dengan jangka sorong

Sumber: Buku Membubut karya BM. Surbakty & kasman Barus,1983

3.2.7 Peralatan pelengkap yang terdapat pada mesin bubut

Pelat cekam (pencekam)

Pelat pembawa

3. Senter

4. Collet

5. Penyangga

6. Pahat bubut

7. Dll

3.2.8 Jenis pekerjaan yang dapat dilakukan dengan mesin butrut

t. Pembubutan muka (facing), yaitu proses pembubutan yang

dilakukan pada tepi penampang atau gerak lurus terhadap sumbu

benda kerja, sehingga diperoleh permukaan yang halus dan rata.

１

　

　

０
４
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Pcmbubutan rtta(pCmbubutan silindris),yaitu pcngettaan bCnda

yang dilakukan sepallJang garis sumbu.

Pembubutan ulir(r77″ α∂in3,ya■u pcmbubutan ulir dengan pahat

ulir.

Pembubutan tirus(化ψg→,yaitu proscs pembubutan cnda kcda

bcrbcntu konis.

Pcmbubutan(ル〃″″9,ya■u pcmbubutan denganmcnggunakan

mata or,schingga akan dipcroleh iubang pada benda ketta.

Pcrluasan lubang (bθ″ル7g), yaitu proscs pcmbubutan yang

bcltttuan untuk mcmpcrbcsar lubang.

Knurling, yaitu proscs pcmbubutall luar(pembubutan silindfis)

yang bertttuan untuk membubut pro■ l pada pelHlukaan bcnda

ketta.

3.2.9 Keselamatan Mesin

Keselamatan yang dilakukan pada mesin bubut antara lain sebagai

berikut:

l. Jaga mesin tetap bersih dan dalam kondisi yang baik

2. Jamin bahwa anda tahu cara mematikan mesin sebelum anda

menghidukan mesin.

Matikan segera mesin apabila ada sesuatu kesalahan.

Jaga mesin dan area sekitar tetap rapi.

Periksa batas minyak pelumas mesin sebelum menghidupkanrlya.

Ganti segera bila ada bagian bagian aus atau rusak seperti rnur,

baut, sekrup dan lain lain.

Jamin bahwa semua benda kerja sudah di klem dengan kuat.

Jangan mencoba coba rnenggunakan mesin sebelum anda yakin

betulcara memakainya.

4

3.

4.

5.

6.
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８
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3.3

3.2.10 Parameter pemotongan pada mesin bubut

l. Kecepatan potong (Curting speetf, yaitu kecepatan dimana pahat

melintasi benda kerja untuk mendapatkan hasil yang paling baik

pada kecepatan yang sesuai.

2. Gerak makan (Feed1, adalah penggerak titik sayat alat potorrg per

satu putaran benda kerja.

3. Kedalaman Pemotongan (Depth of L-ut), adalah dimana dalarnnya

masuk alat potong menuju sumbu-sumbu benda.

4. Waktu Pemesinan (Mechining Time), adalah banyaknya waktu

penyayatan yang dibutuhkan untuk mengerjakan (membentuk atau

memotong) suatu benda kerja.

Jenis-Jenis Mesin Bubut

L Mesin Bubut Centre Lathe

Mesin bubut centre lathe paling banyak digunakan pada industri

karena dirancang untuk berbagai macam bentuk. Mesin bubut ini

menggunakan poros spindle yang memiliki chuck berahang pada satu

sisinya sebagai alat cengkram material. Rahang ini menjadi pusat sumbu

dan sisinya yang lain menjadi pemutar.

Mesin ini banyak digunakan diberbagai industri besar ataupun kecil

dan juga dibeberapa perusahaan manufactur dengan cara keria yang sangat

efektif dan mudah. Mesin ini dirancang dengan berbagai bentuk dan tipe

sehingga.

蹴E露

Gambar 3.9 Mesin Bubut Centre Lathe

Sumber : http://wragil. blogspot.com/20 I 7/ I I /macam-macam-mesin-

bubllt―dan― fllngsinva.html
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2. Mesin Bubut Sabuk

Gambar 3.10 Mesin Bubut Sabuk

Sumber : http ://wragi 1. blo gspot.com/2 0 I 7/ I I /macam -macam- mesin-

bubut-dan-fungsin),a.html

Jenis mesin bubut sabuk menggunakan sabuk untuk memutar roda

gigi. Sabuk melingkari roda gigi dan berputar dengan putaran poros dari

spindle yang terkait dengan sabuk. Roda gigi yang dilingkari sabuk inilah

menjadi kunci pembuatan ulir dan pemotongan material karena diujung

rangkaian roda gigi tersebut terdapat eretan pahat yang bergerak memutar

konstan untuk membentuk ulir.

3. Mesin Bubut Vertical Turning & Boring Milling

Gambar 3.11 Mesin Bubut Vertical Turning & Boring Milling

Sumber : http://wragil.blosspot.com/20 1 7/1 1/macam-macam-mesin-

bubut-dan -fun gsinya. htm I
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Mesin bubut ini bekerja secara otomatis. Sebelum bekeria, mesin

bubut ini hanya perlu menentukan bentuk akhir dari setiap potongan yang

diberikan oleh operator dan selanjutnya mesin bubut ini akan membubut

sesuai setingan. Poros mesin akan mengeset sendiri cengkramannya pada

materialbahan kerja.

Dengan cara kerja yang sangat otomatis, anda dengan mudah dapat

mengawasi beberapa mesin lainnya dengan sangat mudah dan cepat.

Dengan cara kerja otomatis ini, memudahkan para pengguna menggunakan

mesin jenis ini. Mesin otomatis ini banyak dijumpai di beberapa perusahaan

industri dan manufactur yang membutuhkannya.

4. Mesin Bubut Facing Lathe

Gambar 3.12 Mesin Bubut Facing Lathe

Sumber : http://wraeil.blogspot.com/20 I 7/l l/macam-macam-mesin-

bub ut-dan-fun ss i n)ra. htm I

Untuk material berbentuk piringan, mesin bubut facing lathelah

pilihannya. Mesin bubut ini memiliki cakram atas piringan berupa plat besar

yang berada pada sisi dasar, kemudian proses pembubutan bekerja pada

kedua sisi piringan.
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5。 NIlcsin Bubut nィrre′

Gambar 3.13 Mesin Bubut Turret

S umber : http ://wrag i l. blosspot.com/2 0 I 7/ I 1 /macam-macam-m esi n-

bu but-d an - fu n gs in )ra. htm I

Mesin bubut turuel memiliki kemampuan untuk mengerjakan

material secara identic. Maksud identic disini adalah mesin bekerja sesuai

dengan urutan kerja yang telah diatur oleh operator mesin sehingga sangat

cocok untuk produksi material secara massal di industri-insdustri.

6. Mesin Bubut Turret Jenis Sadel

Hampir mirip dengan mesin bubut turrent biasa, mesin bubut turret

jenis sadel menggunakan sadel untuk melakukan pengaturan dan

pengoperasian untuk menghasilkan material yang identik.
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7. Ⅳicsin BIrわ rr′ rJrrre′ ンυrr:たa′

Gambar 3.15 Mesin Bubut Turret Vertikal

Sum ber : http ://wragi l. bloespot.com/2 0 I 7/ I I /macam-macam-m esin-

bubut-dan-f un gs inya.html

Mesin bubut turret jenis ini juga dapat menghasilkan material

dengan identik. Mesin bubut turret vertikal memiliki meja putar

bercengkram dan turet yang terpasang di atas rel yang menyilang pada meja

putar. Pada turret terdapat kepala samping yang menjadi pengontrol pahat

dengan sistem yang sudah diset sehingga terjadi pengulangan proses secara

identik pada saat dioperasikan.

Jika kecepatan translasi dari pahat diatur dengan perbandingan

tertentu, maka akan menghasilkan ulir dengan ukuran tertentu di benda

putar. Bentuk ulir yang bermacam-macam serta ukuran yang berbeda-beda

dihasilkan dari komponen mesin roda gigi translasi.

Untuk mendapatkan ukuran ulir dengan ukuran yang berbeda-beda,

roda gigi translasi yang berfungsi sebagai penghubung antara poros spindle

dan poros ulir hanya perlu diputar. Jumlah gigi pada roda gigi penukar

berkisar dari l5 gigi sampai 127 gigi.

3.4 Pengertian Maintenance

Pemel iharaan atau perawatan (mainte nance) adalah serangkaian aktivitas

untuk menjaga fasilitas dan peralatan agar senantiasa dalam keadaan siap pakai

untuk melaksanakan produksi secara efektif dan efisien sesuai dengan jadwal yang

telah ditetapkan dan berdasarkan standar (fungsional dan kualitas).
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Istilah pemeliharaan berasal dari bahasa Yunani yaitu terein yang artinya merawat"

meniaga. dan memelihara. Pemeliharaan merupakan sistem yang terdiri clari

beberapa elemen berupa fasilitas {machiw), penggantian komponen atau sparepart

(material), biaya pemeliharaan (money), perencanaan kegiatan pemeliharaan

(methocl) dan eksekutor pemeliharuan (rnan).

3.5 Tujuan Perawatan

Perau'atan merupakan sebuah Iangkah pencegahan yang beturjuan untuk

mengurangi atau bahkan menghindari kerusakan dari peralatan dengan memastikan

tingkat keandalan darr kesiapan serta meminimalkan biaya perawatan. \4enurut

Assauri (2008), tujuan perawatan atau pemeliharaan adalah sebagai berikut:

Kemampuan produksi dapat memenuhi kebutuhan sesuai dengan rencana prodr-lksi.

l. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi apa yang

dibutuhkan oleh produk itu sendiri dan kegiatan produksi tidak terganggu.

2. Untuk membantu mengurangi pemakaian dan penyirnpangan yang di luar

batas dan menjaga modal yang diinvestasikan dalam perusahaan selama

waktu yang ditentukan sesuai dengan kebijaksanaan perusahaan mengenai

investasi tersebut.

3. Untuk mencapai tingkat biaya perneliharaan serendah mungkin. dengan

melaksanakan kegiatan maintenance secara efektif dan efisien

keseluruhannya.

4. Menghindari kegiatan yang dapat membahayakan keseramatan para

pekerja.

5. Mengadakan suatu kerja sama yang erat dengan fungsi-fungsi utama lainnya

dari suatu perusahaan dalam rangka untuk mencapai tujuan utama

perusahaan. yaitu tingkat keuntungan atau return of investment yang sebaik

mungkin dan total biaya yang rendah.

3.6 Fungsi Perawatan

Perawatan secara umum berfungsi untuk memperpanjang umur ekonornis

dari mesin dan peralatan produksi yang ada serta mengusahakan agar mesin clan

26

UNIVERSITAS MEDAN AREA



peralatan produksi tersebut selalu dalam keadaan optimal dan siap pakai untuk

pelaksanaan proses produksi. Menurut Ahyari (2002), fungsi perawatan adalah

sebagai berikut:

l. Mesin dan peralatan produksi yang ada dalam perusahaan ,vang

bersangkutan akan dapat dipergunakan dalam jangka waktu panjang.

2. Pelaksanaan proses produksi dalam perusahaan yang bersangkutan berjalan

dengan lancar.

3. Dapat menghindarkan diri atau dapat menekan sekecil mungkin terdapatnya

kemungkinan kerusakan-kerusakan berat dari mesin dan peralatan produksi

selama proses produksi berjalan.

4. Peralatan produksi yang digunakan dapat berjalan stabil dan baik, rnaka

proses dan pengendalian kualitas proses harus dilaksanakan dengan baik

pula.

5. Dapat dihindarkannya kerusakan-kerusakan totaldari mesin dan peralatan

produksi yang digunakan.

6. Apabila mesin dan peralatan produksi berjalan dengan baik, maka

penyerapan bahan baku dapat berjalan normal.

7. Dengan adanya kelancaran penggunaan mesin dan peralatan produksi

dalam perusahaan, maka pembebanan mesin dan peralatan produksi yang

ada semakin baik.

3.7 Jenis-Jenis Maintenance

a. Plsnned maintenunce (perawatan yang terencana)

Planned maintenance adalah kegiatan perawatan yang dilaksanakan

berdasarkan perencanaan terlebih dahulu" Pemeliharaan perencanaal-l ini

mengacu pada rangkaian proses produksi. Planned maintenance terdiri dari:

1. Preventive maintenunce (perawatan pencegahan).

Prevenlive mainlenance adalah pemeliharaan yang dilaksanakan

dalam periode waktu yang tetap atau dengan kriteria tertentu pada

berbagai tahap proses produksi. Tu-juannya agar produk yang

dihasilkan sesuaidengan rencana, baik mutu, biaya, maupun ketepatan

waktunya.
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Scheduled mainlensnce (perawatan terjadwal).

Schedtiled Mcintenctnce adalah perawatan yang bertujuan mencegah

terjadinya kerusakan dan perawatannya dilakukan secara periodik

dalam rentang waktu tertentu. Rentang naktu perarvatan ditentukar-r

berdasarkan pengalaman, data masa lalu atau rekomendasi dari pabrik

pembuat mesin yang bersangkutan.

P r e di ct iv e ma i nt e n ance (pe rawata n prediktif).

Predictive ntaintenctnce adalah strategi peralvatan di rnana

pelaksanaanya didasarkan kondisi mesin itu sendiri. Perawatan

prediktif disebut juga perawatan berdasarkan kondisi (condition bused

maintenance) atau juga disebut rnonitoring kondisi mesin (machineryt

condition monitoring), yang artinya sebagai penentuan kondisi nresin

dengan cara memeriksa mesin secara rutin, sehingga dapat diketahui

keandalan mesin serta keselamatan kerja terjamin.

b. Unplanned maintenance (perawatan tidak terencana)

Unplanned maintenance adalah pemeliharaan yang dilakukan

karena adanya indikasi atau petunjuk bahrva adanya tahap kegiatan proses

produksi yang tiba-tiba memberikan hasil yang tidak layak. Dalam hal ini perlu

dilakukan kegiatan pemeliharaan atas mesin secara tidak berencana.

Unplanned maintenance terdiri dari:

l. Emergency mainlenance (perawatan darurat).

Emergency moinlenante adalah kegiatan perawatan mesin 1,ang

memerlukan penanggulangan yang bersifat darurat agar tidak

rnenimbulkan akibat yang lebih parah.

2. Breukdown maintenance (perawatan kerusakan).

Breakdotyn mainlenance adalah pemeliharaan yang bersifat perbaikan

yang terjadi ketika peralatan mengalami kegagalan dan menuntut

perba ikan darurat atau berdasarkan prioritas.

3. Corrective maintenance (perawatan penangkal).

Corrective ntaintenance adalah pemeliharaan yang dilaksanakan

2.

3.
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melaksanakan pekerjaan yang disarankan atau yang diusulkan dalam kegiatan

inspeksi dan teknik, melaksanakan kegiatan servis dan permin,vakan

(lubrication). Kegiatan produksi ini dimaksudkan untuk itu diperlukan usaha-

usaha perbaikan segerajika terdapat kerusakan pada peralatan.

d. Administrasi (clerical work)

Pekerjaan administrasi ini merupakan kegiatan yang berhubungan

dengan pencatatan-pencatatan mengenai biaya-biaya yang terjadi dalarn

melakukan pekerjaan-pekerjaan perneliharaan dan biaya-biaya y'ang

berhubungan dengan kegiatan pemeliharaan. komponen (spareparts) yang di

butuhkan, laporan kemajuan (progress report) tentang apa yang telah

dikerjakan. waktu dilakukannya inspeksi dan perbaikan, serta lamanya

perbaikan tersebut, komponen (spareparts) yang tersedia dibagian

pemeliharaan.

e. Bangunan {hausekeeping)

Kegiatan pemeliharaan bangunan merupakan kegiatan untuk

menjaga agar bangunan gedung tetap terpelihara dan terjamin kebersihannya.
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3.9 Tabel Kecepatan Potong Pada Mesin Bubut

olAtiE Efi t/8 tHC'
Beri, perungQu

Barl tuang
8*ir psrkk*
Klningan
Aluminium

firmerer 3/16 incl
8ai, peruqggu

Eair perkokar

Kuningran

Aluminium

OlAMETER l/4 inci
Be:i perunggu

Bair perkakas

Koniagian

Aluminiurn

DIAHETEF 3/B inci
Ba*i, peruaqgr.r

Eajr perkakar
Kuningan

Aluminium

0lAHtTEft 1/I inri
Beri.perunggu

Eaja perkakar
Kuningan
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OIAMETER 5/8 inci
Buri, prrunggu
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Kuningon
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Srjr parkrkrr
l(unin0ian

Alumini$rn

0IAHETEfi I incl

Bari. psrunfgu
8r!a parlrkrc
Aluminiurn
Xuningln

0lAilfTEff t l/il lnrl
Bcci. prrunggu
Erir perhrks

融
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側
軸
　
躙
購
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蜘
輌

‐７００
脚
　
７２０
畑
卿
翻

璃
鍛
９６０
‐２８０
　
細
２６６
螂
鋼

獅
鰤
鞭
榔
　
獅
‐６０
ｍ

蜘
２４００
印
蜘
　
‐６００
‐２００
脚
４８００
　
螂
８００
２‐０。
蜘

８００
６００
‐６。０
麹
　
６４０
４８０
‐２８０
‐９２０

５５０
４００
鶴
醐
　
４００
魏
詢
剛
　
鞭
２４０
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蜘
鞭
８００
　
鰤
２２０
蜘
螂

２００
嚇
畑
鋼
　
織
醐
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蜘

Tabel 3.1 Kecepatan Potong

Sumber : Buku Membubut karya BM. Surbaktv & kasman Barus,l983
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BAB TV

PEMELIIIARAAIT PADA MESIN PERKAKAS BT]BUT MAI\UAL

4.1 Konsep Pemeliharaan Pada Mesin Bubut

Gambar 4. I Konsep pemeliharaan pada Mesin Bubut

Sumber: CV. Bubut Setia

Routine Maintenance ( Perawatan Rutin ).

Perawatan rutin ialah perawatan atau kegiatan yang harus dilakukan

setiap hari dan sifatnya terus menerus dan sistematis

Perawatan rutin yang dilakukan pada mesin bubut adalah sebagai berikut :

o Eretan

o Coolant Supply

o Toolpost

o Chip Pain

. Chttck

r Baut sambungan
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b. Preventive Maintenance

Preventive maintenance adalah pemeliharaan rutin, dilakukan untuk

memastikan keandalan aset (mesin dan peralatan) dan menghilangkan

potensi kegagalan peralatan dan/atau dot+,ntime yang mungkin terjadi.

o Mingguan (A) : * Pemeriksaan aligment chuck dengan alat

dial gauge

* Pemeriksaan indicator oil
* Periksaan tuil stoc'k

* Pemeriksaan gearbox

* Pemeriksaan motor coolant

* Pergantian air coolanl dengan rninyak

bromos SAE,25

* Pemeriksaan spindle

* Ganti oli SAE 40 ( kapasitas oli 8 liter )
* Pemeriksaan instalasi listrik
I Entergency slop

* Brake sytitem

. Bulanan (B) :

o 3 Bulan (C) :

4.2 Penjabaran Akitrat & Penanganan (Trouhle Shooting)

Tabel4. 1 T'rotrble Shooting

Trouble shooting Pcnvcbab Penanganan

C oo lant tidak berfungsi Akibat pembekuan

cairan

Melakukan pengadukan

terhadap cairan

Pencekam chuc:k macet Adanya geram yang

menempel

Membersihkan pencekam

chuck dengan salar dan

kuas

L-hip pain penuh

I

Kebany'akan bram Membuang dan

membersihkan beram

didalam chip pain
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Baut sambungan kendur Terjadinya getaran

terhadap mesin

Mengunci baut-baut yang

mengalami kelonggaran

Eretan mengalami

kemacetan

Adanya lョ貶ビn yang

melckat

4ヽembcrsihkan dcngan

kuas dan solar

Chuck tidak lurus Adanya benturan dengan

chuck

Mensetting kembali

chuck dengan diul gate

rrrJ′ s′θcた tidak lurus Adany,a benturan dengan

benda kerja pada mata

pahat

Mensetting kembali

center (titik tengah)

terhadap chuck

Gearbox mengalarni

keausan

Karena kurangnya

pelumasan dan terjadi

gaya gesek yang besar

Mengganti gearbox

dengan,vang baru

Motor coolont tidak

berti.rngs i secara efesien

Karena adanya kerak

pada ruang motor

Membersihkan kerak

pada ruang motor

5W 1H ( What,lYho,When,Wlty,Where,How )

a.) lYhat

Apa saja yang dilakukan pada pemeliharaan mesin bubut?

Yang dilakukan pemeliharaan pada mesin bubut adalah sebagai berikut :

. Cunakan oli pelumas mesin, pemberian grease, harus memakai

produk yang disesuaikan dengan standar pabrik mesin pembuatan

mesin bubut.

o Setelah mesin bubut selesai beroperasi lakukan pembersihan geram

pada bagian mesin bubut menggunakan kuas dan solar, sefta

lakukan pembuangan cairan coolant yang sudah menernpel pada

komponen mesin.

r Tidak dianjurkan menggunakan keras seperli palu atau memukul

benda secara keras untuk memasang benda kerja pada mesin bubut.
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b.) Who

Siapa yang melaksanakan tugas untuk pemeliharaan mesin bubut ?

Yang melaksanakan tugas tersebut adalah sebagai berikut :

. Operator Mesin

o Karyaw,an Magang

c.) When

Kapan waktu pemeliharaan pada mesin trubut dilakukan?

Waktu pemeliharaan yang diterapkan yaitu :

o Rouline Mointenonce yaitu setiap hari sebelunr mesin beroperasi

o Preyentit,e Maintenance Yaitu Setiap semiinggu, sebulan dan tiga

bulan mesin beroperasi

d.) ll/hy

Mengapa mesin bubut perlu dilakukan pemeliharaan?

Karena agar mesin bubut tersebut mempunyai umur yang panjang dan jika

tidak dilakukan perarvatan pada mesin bubut, mesin tidak adkan bekerja

secara efisien

e.) Where

Dimana pemeliharaan mesin bubut perlu dilakukan?

Pemeliharaan dilakukan di v,orkshop / kamar mesin

.f.) How

Bagaimana cara melakukan pemeliharaan pada mesin butrut?

. Membersihkan Chip dari hed dan permukaan mesin, gunakan kuas

yang lembut dan vakum cleaner

o Membersihkan chip dari turret, horsing, komponen yang berputar

dan batang ulir pembawa

e Pastikan perangkat pelindung untuk keselamatan kerja terpasang

dengan baik

o Cek level oli (pelumas) sesuai dengan kapasitas yang ditentukan
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Adapun mesin gergaji fungsinya untuk memotong benda kerja seperti

dapat dilihat pada garnbar 4.2 dibawah ini.

Gambar 4.2 Mesin Gergaji

Adapun mesin gerinda fungsinya untuk membentuk atau mengasah mata

pahat seperti dapat dilihat pada gambar 4.3 dibarvah ini.

Gambar 4.3 Mesin Gerinda

ざ1筆 ||ず♂1‐1通 |^

砂ｍ
一

紗
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Adapun mesin las fungsinya untuk menyambugkan dua buah benda kerja

seperti dapat dilihat pada gambar 4.4 dibawah ini.

れ:

Gambar 4.4 Mesin Las

Adapun mesin bubut fungsinya untuk membentuk benda kerja dengan

metode penyayatan seperti dapat dilihat pada gambar 4.5 dibarvah ini.

Gambar 4.5ヽ fcsin Bubllt

『愛
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Adapun

chuck, toolpost,

dibarvah ini.

komponen-komponen

tailstock, dan lain-lain

pada mesin bubut terdiri dari eretan,

seperti dapat dilihat pada garnbar 4.6

Gambar 4.6 Kornponen - Komponen Mesin Bubut
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5。 1

b.

BAB V

PENUTUP

Kesimpulan

Adapun kesimpulan dari laporan kerja praktek ini adalah :

Mahasiswa praktek memperoleh banyak ilmu dari tempat praktek industri baik

secara teori maupun praktik.

Mahasisr.l,a mampu mengenal lebih dalam tata cara pengoperasian alat

produksi dan keselamatan kerja.

Dengan melakukan praktek industri mahasiswa telah mendapatkan

pengalaman kerja yang nantinya akan menjadi bekal di dunia keria

sesungguhnya.
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5.2 Saran

Dari hasil selama kerja praktek penulis rnenyadari bahwa di dalam kegiatan

keria praktek. pihak perusahaan kurang tanggap terhadap mahasiswa kerja praktek.

T.erutama di bidang produksi agar tidak perlu sungkan terhadap mahasiswa kerja

praktek. Adapun harapan dan saran dari penulis untuk kedepannya yaitu agar di

berikan tugas tambahan serta di berikan bimbingan guna memperluas wawasan

pengetahuan mahasiswa yang sedang melakukan praktek kerja di dr-rnia industri.
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