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ABSTRAK 

 

Rizki Priambangun (1505632). Modifikasi Toolpost pada Mesin 

Bubut Sinway 

Modifikasi toolpost ini dimaksud untuk menghasilkan komponen 

Toolpost  mesin bubut sinway, serta waktu dan biaya produksi yang 

diperlukan. Pembuatan toolpost ini menggunakan material S45C. 

Melalui proses pemesinan 1) proses bubut(turning) dan  2) proses frais 

(milling & drilling). Waktu dan biaya produksi yang diperlukan untuk 

pembuatan toolpost ini adalah 67,07 jam dengan biaya Rp. 

1.442.775,00.  

 

Kata kunci: Modifikasi, toolpost, waktu dan biaya produksi. 
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𝑩𝒍  : biaya listrik      Rp 

𝑩𝒎 : biaya mesin      Rp 
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𝑩𝒐 : biaya operator      Rp 

𝒃𝒔 : lebar batu gerinda     mm 

𝑪𝒆 : biaya tooling     Rp 

𝑪𝒈 : ongkos pengasahan pisau    Rp 

𝑪𝑴 : ongkos material     Rp/produk 

𝑪𝒐𝒕𝒃 : harga pisau HSS atau piasu karbida dalam   kondisi siap pakai 

(tajam)       Rp 

𝑪𝒑 : biaya produksi      Rp 

𝒇𝒛  : dalamnya pemakanan     mm 

𝒅𝒂 : diameter pisau     mm 

𝒅𝒔 : diameter batu gerinda     mm 

fa : jumlah langkah pemakanan    kali pemakanan  

𝒉𝒍 : harga listrik/kWh    Rp 



 

 

L : lebar material      mm 

l  : lebar yang harus dipotong    mm 

𝒍𝒏 : jarak lebih pisau     mm 

𝒍𝒕 : panjang total      mm 

𝒍𝒗 : jarak bebas pisau     mm 

𝒍𝒘 : panjang benda kerja     mm 

n : putaran mesin      rpm 

𝒓𝒈 : jumlah pengasahan sampai mata potong pisau pendek  

Kali pengasahan  

s  : set over atau pergeseran pisau    mm 

t : waktu pemotongan     menit 

v : kecepatan potong     m/menit  

vf : pergeseran pemakanan pisau (feed) mm/putaran 

w : berat materal      Kg 

w : lebar material      mm 

𝒘𝒌 : waktu kerja      jam  

y : banyaknya pemakanan menyamping  kali pemakanan   

z : banyaknya pemakanan    kali pemakanan  

π : 3.14 

ρ : massa jenis      g/cm3 
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