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BAB III ANALISIS PERHITUNGAN 

A. Diagram Alur 

Gambar 3. 1 Diagram Alur 
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Gambar 3.1 Flowchart Perencanaan dan Pembuatan Mesin Pemotong Umbi 
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B. Perencanaan Gambar 

Adapun perencanaan/design rangka mesin perajang singkong tijunjukan 

pada gambar 

Gambar 3. 2 Design Rangka Mesin Pengiris Singkong 

C. Alat-Alat Yang Digunakan 

 Adapun alat-alat yang digunakan dalam pembuatan rangka mesin perajang 

singkong adalah sebagai berikut: 

a. 1 unit mesin bor 

b. 1 unit mesin las SMAW 

c. Elektroda E6013 

d. Gerinda Potong 

e. Gerinda Tangan 

f. Roll Meter 

g. Pemotong plat 

h. Mistar Siku 

i. Mistar Baja 
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j. Jagka Sorong 

k. Penitik 

l. Palu Konde 

m. Center Drill HSS Ø6mm, Ø8mm 

n. Ragum 

o. Kunci Pas Ukuran 8 

p. Kunci Pas Ukuran 10 

q. Sepatu Safety 

r. Helm Las 

s. Sarung Tangan Las 

t. Apron 

u. Masker Hidung 

v. Kacamata Safety 

D. Material Konstruksi Rangka Mesin Pengiris Singkong 

Material yang digunakan untuk komponen kontruksi rangka, dudukan pillow 

block dan dudukan motor listrik adalah besi siku ST37 dengan ukuran 35 x 35 mm 

dan tebal 2 mm. Material ST37 adalah termasuk keaadan jenis material low carbon 

steel dengan kekuatan tarik antara 37 Kg/mm2 sampai 45 Kg/mm2. Sedangkan 

untuk plat dudukan bawah menggunakan plat stainless, cover atas menggunakan 

plat galvanis, plat penyangga singkong menggunakan plat galvanis , Corong 

menggunakan plat alumunium. 

E. Rencana Kerja Pembuatan Komponen Mesin Pengiris Singkong 

Sebelum melakukan proses selanjutnya penulis melakukan proses deburring 

dengan menggunakan hand grinding. Deburring adalah suatu proses machining 

atau manual untuk mengurangi atau menghilangkan sisa logam (chips) dan juga 

menghaluskan permukaan pada benda kerja. Dalam dunia manufacturing, sebuah 

benda akan mengalami beberapa tahapan proses machining untuk mendapatkan 

bentuk & ukuran sesuai standar diminta. 

1. Rencana Pembuatan Rangka Bagian Bawah 

Adapun rencana pengerjaan pembuatan konstruksi rangka bagian bawah 

adalah sebagai berikut: 
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a. Pemotongan bahan besi siku ST37 ukuran 35x35x2mm menggunakan 

gerinda potong. 

b. Besi siku dipotong dengan panjang 500mm sebanyak 2 buah, 300mm 

sebanyak 3 buah, dan 100mm sebanyak 4 buah. 

c. Potong kedua bagian ujung besi siku yang berukuran 500mm dan 300mm 

dengan membentuk sudut 45º. 

d. Las menggunakan las SMAW (shield metal arc welding) sesuai dengan 

gambar kerja sehingga membentuk suatu kesatuan rangka bagian bawah. 

e. Membuat lubang Ø10 mm untuk dudukan motor listrik menggunakan 

mesin bor sesui dengan gambar kerja yang telah ditentukan. 

Gambar 3. 3 Rencana Pembuatan Rangka Bagian Bawah 

2. Rencana Pembuatan Tihang Penyangga 

 Adapun rencana pengerjaan pembuatan konstruksi tihang penyangga adalah 

sebagai berikut: 

a. Pemotongan bahan besi siku ST37 ukuran 35x35x2mm menggunakan 

gerinda potong. 

b. Besi siku dipotong dengan panjang 400 mm sebanyak 4 buah. 

c. Letakan besi siku dengan panjang 400 mm di meja/ragum gerinda potong. 

d. Atur sudut kemiringan ragum gerinda potong menjadi 75º. 

e. Potong kedua bagian ujung besi siku dengan kemiringan 75º sesuai dengan 

gambar kerja yang telah ditentukan. 
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f. Las menggunakan las SMAW (shield metal arc welding) sesuai dengan 

gambar kerja sehingga membentuk suatu kesatuan seperti pada gambar 

kerja. 

Gambar 3. 4 Rencana Pembuatan Tihang Penyangga 

3. Rencana Pembuatan Plat Dudukan Wadah 

Adapun rencana pengerjaan pembuatan plat dudukan wadah adalah sebagai 

berikut: 

a. Memotong plat dengan bahan stainless steel dengan dimensi 25x25x1 mm 

yang digunakan sebagai tempat penyangga wadah keluarnya keripik 

singkong. 

b. Potong keempat sudut sesuai dengan gambar kerja agar mudah saat akan 

di tekuk/di bending. 

c. Tekuk/bending plat sesuai dengan gambar kerja yang telah ditentukan. 
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d. Las titik menggunakan las SMAW (shield metal arc welding) dibagian 

bawah rangka sesuai dengan gambar kerja. 

Gambar 3. 5 Rencana Pembuatan Plat Dudukan Wadah 

4. Rencana Pembuatan Plat Dudukan Pillow Block 

Adapun rencana pengerjaan pembuatan plat dudukan pillow block adalah 

sebagai berikut: 

a. Pemotongan bahan besi siku ST37 ukuran 35x35x2mm menggunakan 

gerinda potong. 

b. Besi siku dipotong dengan panjang 300 mm sebanyak 2 buah, dan 160 mm 

sebanyak 2 buah. 

c. Potong kedua bagian ujung besi siku yang berukuran 300mm dan 160mm 

dengan membentuk sudut 45º. 

d. Las menggunakan las SMAW (shield metal arc welding) dibagian bawah 

rangka sesuai dengan gambar kerja. 

e. Membuat lubang Ø8 dan Ø10 mm untuk dudukan pillow block, dudukan 

penyangga singkong, dan dudukan cover atas menggunakan mesin bor 

sesui dengan gambar kerja yang telah ditentukan. 

Gambar 3. 6 Rencana Pembuatan Plat Dudukan Pillow Block 



29 

 

 

 

5. Rencana Pembuatan Dudukan Motor 

Adapun rencana pengerjaan pembuatan plat dudukan motor adalah sebagai 

berikut: 

a. Pemotongan bahan besi siku ST37 ukuran 35x35x2mm menggunakan 

gerinda potong. 

b. Besi siku dipotong dengan panjang 230 mm sebanyak 2 buah, dan 170 mm 

sebanyak 2 buah. 

c. Membuat lubang Ø10 mm dan Ø8 untuk dudukan motor listrik 

menggunakan mesin bor sesui dengan gambar kerja yang telah ditentukan. 

d. Potong plat yang telah di bor menggunakan gerinda tangan kemudian 

rapihkan sesuai dengan gambar kerja untuk setelan motor listrik. 

Gambar 3. 7 Rencana Pembuatan Dudukan Motor 

6. Rencana Pembuatan Corong 

Adapun rencana pengerjaan pembuatan corong adalah sebagai berikut: 

a. Potong bahan plat alumunium menggunakan mesin pemotong plat sesuai 

dengan gambar kerja 

b. Lakukan penekukan pada plat yang telah dipotong sesuai dengan gambar 

kerja 
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c. Membuat lubang Ø8 mm menggunakan mesin bor sesui dengan gambar 

kerja yang telah ditentukan untuk masuknya baut pada rangka. 

Gambar 3. 8 Rencana Pembuatan Corong 

7. Rencana Pembuatan Cover Bagian Atas 

Adapun rencana pengerjaan pembuatan cover bagian atas adalah sebagai 

berikut: 

a. Potong bahan plat menggunakan mesin pemotong plat dengan panjang 540 

mm dan lebar 90 mm. 

b. Potong bahan plat menggunakan mesin gerinda dengan jari-jari 150 mm. 

c. Lukis plat dengan jari-jari 150 mm tersebut menggunakan penitik atau 

spidol sesuai dengan gambar kerja. 

d. Potong bagian yang telah dilukis menggunakan gerinda tangan. 

e. Pasangkan plat yang satu dengan yang lainnya dengan menggunakan las 

titik SMAW (shield metal arc welding) sehingga membentuk satu 

kesatuan seperti pada gambar kerja. 
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Gambar 3. 9 Rencana Pembuatan Cover Bagian Atas 

8. Rencana Pembuatan Plat Penyangga Singkong 

Adapun rencana pengerjaan pembuatan plat penyangga singkong adalah 

sebagai berikut: 

a. Potong bahan plat menggunakan mesin pemotong plat dengan panjang 150 

mm dan lebar 65 mm. Potong plat dengan panjang 30 mm dan lebar 55 

mm. 

b. Lakukan penekukan plat dengan panjang 150 mm dan lebar 65 mm 

menggunakan palu karet dengan alas poros dengan diameter 2 inchi 

sehingga membentuk setengah lingkaran dengan jari-jari 32 mm. 

c. Membuat lubang Ø8 pada plat dengan lebar 30 mm dan lebar 55 mm 

menggunakan mesin bor sesuai dengan gambar kerja. 

d. Lakukan penekukan plat dengan lebar 30 mm dan lebar 55 mm yang telah 

di bor menggunakan palu karet sehingga plat membentuk siku dengan 

sudut 90º. 

e. Pasangkan plat yang telah membentuk siku dengan sudut 90º dengan plat 

yang telah membentuk setengah lingkaran menggunakan mesin las 

SMAW (shield metal arc welding) dengan las titik sehingga membentuk 

suatu kesatuan seperti pada gambar kerja. 
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Gambar 3. 10 Rencana Pembuatan Plat Penyangga Singkong 

F. Pembuatan Komponen Mesin Pengiris Singkong 

1. Pembuatan Rangka Bagian Bawah 

a. Persiapan bahan 

Memotong bahan berupa besi siku dengan menggunakan gerinda potong 

1) Memotong besi siku 1 (35x35x2mm) panjang 500 mm sebanyak 2 

buah, kemudian ujungnya dipotong membentuk sudut 45º. 

Gambar 3. 11 Ukuran pemotongan besi siku sepanjang 500 mm 

Perhitungan waktu pemotongan besi siku 1 : 

a) Pemotongan ukuran besi siku 1 (35x35x2 mm) sepanjang 500 mm. (2 

kali pemotongan) 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x35) + (2 x 35) 

    = 70 + 70  

    = 140 mm ≈ 0,14 m 

T = 
𝐿

𝑉
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   = 
0,14

56,5
 

    = 0.002 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 2 x 0,002 = 0,004 menit. 

b) Pemotongan sudut membentuk sudut 45º (4 kali pemotongan) 

Gambar 3. 12 Ukuran pemotongan sudut 45º pada besi siku 1 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x49,50) + (2 x 35) 

    = 99 + 70 

    = 169 mm ≈ 0,17 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,17

56,5
 

   = 0,003 menit 

Jadi, waktu untuk 4 kali pemotongan = 4 x 0,003 = 0,012 menit 

2) Memotong besi siku 2 (35x35x2mm) panjang 300 mm sebanyak 3 

buah, kemudian ujungnya dipotong membentuk sudut 45º. 

Gambar 3. 13 Ukuran pemotongan besi siku sepanjang 300 mm 
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Perhitungan waktu pemotongan besi siku 2 : 

1) Pemotongan ukuran besi siku 2 (35x35x2 mm) sepanjang 300 mm. (3 

kali pemotongan) 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x35) + (2 x 35) 

    = 70 + 70  

    = 140 mm ≈ 0,14 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,14

56,5
 

    = 0,001 menit 

Jadi, Waktu untuk 3 kali pemotongan = 3 x 0,002 = 0,006 menit. 

2) Pemotongan sudut membentuk sudut 45º (6 kali pemotongan) 

Gambar 3. 14 Ukuran pemotongan sudut 45º pada besi siku 2 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x49,50) + (2 x 35) 

    = 99 + 70 

    = 169 mm ≈ 0,17 m 

T = 
𝐿

𝑉
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   = 
0,17

56,5
 

   = 0,003 menit 

Jadi, waktu untuk 6 kali pemotongan = 6 x 0,003 = 0,018 menit 

3) Memotong besi siku 1 (35x35x2mm) panjang 100 mm sebanyak 4 buah. 

Gambar 3. 15 Ukuran pemotongan besi siku sepanjang 100 mm 

Perhitungan waktu pemotongan besi siku 3 : 

Pemotongan ukuran besi siku 3 (35x35x2 mm) sepanjang 100 mm. (4 

kali pemotongan) 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x35) + (2 x 35) 

    = 70 + 70  

    = 140 mm ≈ 0,14 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,14

56,5
 

    = 0,002 menit 

Jadi, Waktu untuk 4 kali pemotongan = 4 x 0,002 = 0,008 menit. 

Waktu pemotongan (t’) total pembuatan rangka bagian bawah 

menggunakan mesin gerinda potong = 0,004 + 0,012 + 0,006 + 0,018 + 0,008 

= 0,048 menit. 

b. Melakukan drill untuk lubang baut M10 pada besi siku 1 sebanyak 4 buah 

dengan menggunakan center drill Ø10 mm. Letaknya sesuai gambar kerja. 
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Bor besi siku untuk lubang baut dengan center drill, mata bor Ø 10 mm 

berjumlah 4 buah. 

Mata Bor Ø10 mm 

1) Waktu pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 x d 

    = 2 + 0,3 x 10 

    = 2 + 3 mm 

    = 5 mm 

   f = 0,1 mm/rev 

   n = 540 rpm 

Maka:  Tm = 
𝐿

𝑆𝑟 𝑥 𝑛
 

    = 
5

0,1 x 540
 

    = 
5

54
 

    = 0,09 menit 

2) Total waktu pengeboran Ø10 mm 

Diketahui: tm = 0,09 menit 

   z = 4 lubang 

Maka  tm(total) = tm x z 

   tm(total) = 0,009 menit x 4 kali pengeboran 

   tm(total) = 0,036 menit 

Gambar 3. 16 Ukuran pengeboran Ø10 mm 

c. Pengelasan pada setiap ujung besi siku, untuk menyambungkan masing-

masing besi siku sesuai dengan gambar kerja. 

Proses pengelasan rangka pada setiap ujung besi siku. 
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Gambar 3. 17 Las Rangka Bagian Bawah 1 

 

Gambar 3. 18 Las Rangka Bagian Bawah 2 

1) Proses kerja 

a. Langkah pertama siapkan komponen rangka untuk bagian bawah yang 

telah dilakukan pemotongan dan drilling pada proses sebelumnya lalu 

bersihkan komponen tersebut dari berbagai kotoran seperti oli, debu, 

karat, dan lain-lain. 

b. Siapkan mesin las SMAW, nyalakan tombol ON, setting besaran 

ampere yang akan digunakan sesuai dengan elektroda yang dipakai. 

Dalam pembuatan ini ampere yang digunakan sebesar 60 A. 

c. Lakukan pengelasan titik terlebih dahulu sebelum melakukan 

pengelasan sesuai dengan gambar kerja. 

d. Lakukan pengelasan dengan posisi 1G. 

2) Perhitungan waktu 

Kecepatan pengelasan berdasarkan eksperimen yang dilakukan yaitu 4 

mm/s. pengelasan yang dilakukan sepanjang ±740 mm. 
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Waktu pengelasan SMAW: 

𝑇𝑚   =  
𝑃𝑎𝑛𝑗𝑎𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛

𝑘𝑒𝑐𝑒𝑝𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛
 

           =  
740

4
 

= 195 𝑠 

   = 3,25 menit 

  Waktu setting mesin 10 menit 

  Waktu total pengelasan adalah 10 + 3,25 = 13,25 menit 

d. Waktu proses pembuatan rangka bagian bawah 

Tabel 3. 1 Waktu Proses Pembuatan Rangka Bagian Bawah 

2. Pembuatan Tihang Penyangga 

a. Persiapan bahan 

Memotong bahan berupa besi siku dengan menggunakan gerinda potong. 

Memotong besi siku 1 (35x35x2mm) panjang 400 mm sebanyak 4 buah. 

Pembuatan Nama Proses Waktu Proses (menit) 

Pemotongan (Cutting) 

Pemotongan besi siku 1 

sepanjang 500 mm (2 

buah) kedua ujungnya 

dipotong 45°, besi siku 

2 sepanjang 300 mm (3 

buah) kedua ujungnya 

dipotong 45°, besi siku 

3 sepanjang 100 mm (4 

buah) 

0,48 (0,008 jam) 

Lubang baut M10 Drill Ø10 mm 0,36 

Pengelasan 
Pengelasan pada setiap 

ujung besi siku 
13,25 (0,22 jam) 

Total 14 
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Gambar 3. 19 Ukuran Pemotongan Besi Siku Sepanjang 400 mm 

Perhitungan waktu pemotongan besi siku 1 : 

a) Pemotongan ukuran besi siku (35x35x2 mm) sepanjang 400 mm. (4 kali 

pemotongan) 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x35) + (2 x 35) 

    = 70 + 70  

    = 140 mm ≈ 0,14 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,14

56,5
 

    = 0.002 menit 

Jadi, Waktu untuk 4 kali pemotongan = 4 x 0,002 = 0,008 menit. 

b) Pemotongan sudut membentuk sudut 74º (8 kali pemotongan) pada 

setiap ujung besi siku. 

Gambar 3. 20 Ukuran Pemotongan Sudut 74º 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x36,41) + (2 x 35) 

    = 72,82 + 70 

    = 142,82 mm ≈ 0,14 m 
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T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,14

56,5
 

   = 0,002 menit 

Jadi, waktu untuk 8 kali pemotongan = 8 x 0,002 = 0,016 menit 

Waktu pemotongan (t’) total pembuatan tihang penyangga 

menggunakan mesin gerinda potong = 0,008 + 0,016 = 0,024 menit. 

b. Pengelasan pada setiap ujung besi siku, untuk menyambungkan masing-

masing besi siku sesuai dengan gambar kerja. 

Proses pengelasan rangka pada setiap ujung besi siku. 

Gambar 3. 21 Las Tihang Penyangga 

1) Proses Kerja 

a) Langkah pertama siapkan komponen rangka untuk bagian bawah lalu 

bersihkan komponen tersebut dari berbagai kotoran seperti oli, debu, 

karat, dan lain-lain. 

b) Siapkan mesin las SMAW, nyalakan tombol ON, setting besaran 

ampere yang akan digunakan sesuai dengan elektroda yang dipakai. 

Dalam pembuatan ini ampere yang digunakan sebesar 60 A. 

c) Lakukan pengelasan titik terlebih dahulu sebelum melakukan 

pengelasan sesuai dengan gambar kerja. 

d) Lakukan pengelasan dengan posisi 1G. 

2) Perhitungan waktu 
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Kecepatan pengelasan berdasarkan eksperimen yang dilakukan yaitu 4 

mm/s. pengelasan yang dilakukan sepanjang ±280 mm. 

Waktu pengelasan SMAW: 

𝑇𝑚   =  
𝑃𝑎𝑛𝑗𝑎𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛

𝑘𝑒𝑐𝑒𝑝𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛
 

           =  
280

4
 

= 70 𝑠 

   = 1,10 menit 

  Waktu setting mesin 10 menit 

  Waktu total pengelasan adalah 10 + 1,10 = 11,10 menit 

c. Waktu proses pembuatan tihang penyangga 

Tabel 3. 2 Waktu Proses Pembuatan Tihang Penyangga 

Pembuatan Nama Proses Waktu Proses (menit) 

Pemotongan (Cutting) 

Pemotongan besi siku  

sepanjang 400 mm (4 

buah) kedua ujungnya 

dipotong 74° 

0,24 (0,004 jam) 

Pengelasan 
Pengelasan pada setiap 

ujung besi siku 
11,10 (0,18 jam) 

Total 11,34 
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3. Pembuatan Plat Dudukan Wadah 

a. Persiapan bahan 

Memotong plat dengan bahan stainless dengan dimensi 25x25x1 mm yang 

digunakan sebagai tempat penyangga wadah keluarnya keripik singkong. 

Gambar 3. 22 Plat Dudukan Wadah 

Pemotongan ukuran plat stainless 250x250x1 mm. 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x500) + (2 x 500) 

    = 1000 + 1000 

    = 2000 mm ≈ 2 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
2

56,5
 

    = 0.03 menit 

Jadi, Waktu untuk pemotongan = 2 x 0,002 = 0,03 menit. 

b. Penekukkan 

a) Potong keempat sudut sesuai dengan gambar kerja agar mudah saat 

akan di tekuk/di bending. 

b) Tekuk/bending plat sesuai dengan gambar kerja yang telah ditentukan 

menggunkan palu karet. 
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c. Pengelasan titik pada setiap ujung plat untuk menyambungkan plat dengan 

rangka bagian bawah ssesuai dengan gambar kerja. 

Proses pengelasan rangka pada setiap ujung plat 

Gambar 3. 23 Las Plat Pada Rangka 

1) Proses kerja 

a) Langkah pertama siapkan plat yang telah di tekuk sebelumnya dan 

rangka bagian bawah lalu bersihkan komponen tersebut dari berbagai 

kotoran seperti oli, debu, karat, dan lain-lain. 

b) Siapkan mesin las SMAW, nyalakan tombol ON, setting besaran 

ampere yang akan digunakan sesuai dengan elektroda yang dipakai. 

Dalam pembuatan ini ampere yang digunakan sebesar 60 A. 

c) Lakukan pengelasan titik terlebih dahulu sebelum melakukan 

pengelasan sesuai dengan gambar kerja. 

d) Lakukan pengelasan dengan posisi 1G. 

2) Perhitungan waktu 

Kecepatan pengelasan berdasarkan eksperimen yang dilakukan yaitu 4 

mm/s. pengelasan yang dilakukan yaitu las titik dengan panjang 

pengelasan ± 60 mm. 

Waktu pengelasan SMAW: 

𝑇𝑚   =  
𝑃𝑎𝑛𝑗𝑎𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛

𝑘𝑒𝑐𝑒𝑝𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛
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           =  
60

4
 

= 15 𝑠 

   = 0,25 menit 

  Waktu setting mesin 10 menit 

  Waktu total pengelasan adalah 10 + 0,25 = 10,25 menit 

c. Waktu proses pembuatan plat dudukan wadah 

Tabel 3. 3 Waktu Proses Pembuatan Plat Dudukan Wadah 

Pembuatan Nama Proses Waktu Proses (menit) 

Pemotongan (Cutting) 
Pemotongan plat dengan 

dimensi 250x250x1 mm 
0,3 (0,005 jam) 

penekukkan 
penekukkan plat sesuai 

dengan gambar keja 
5 

Pengelasan 

Pengelasan pada ujung 

plat yang dilas ke 

rangka bagian bawah 

10,25 (0,17 jam) 

Total 15,55 

 

4. Pembuatan Plat Dudukan Pillow Block 

a. Persiapan bahan 

Memotong bahan berupa besi siku dengan menggunakan gerinda potong 

1) Memotong besi siku (35x35x2mm) panjang 160 mm sebanyak 2 buah 

kemudian lebar dipotong menjadi 20 mm dan salah satu sisi dipotong 

sehingga sesuai dengan gambar kerja 

Gambar 3. 24 Ukuran Pemotongan Besi Siku Sepanjang 160 mm 

Perhitungan waktu pemotongan besi siku: 
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a) Pemotongan ukuran besi siku (35x35x2 mm) sepanjang 160 mm. (2 kali 

pemotongan) 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x35) + (2 x 35) 

    = 70 + 70  

    = 140 mm ≈ 0,14 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,14

56,5
 

    = 0.002 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 2 x 0,002 = 0,004 menit. 

b) Pemotongan ukuran besi siku dari ukuran 35x35x2 menjadi 20x20x2 

sepanjang 160 mm. (2 kali pemotongan) 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x15) + (2 x 15) 

    = 30 + 30  

    = 60 mm ≈ 0,06 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,06

56,5
 

    = 0.001 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 2 x 0,001 = 0,002 menit. 

c) Pemotongan salah satu sisi besi siku dari ukuran 20x20x2 sepanjang 

160 mm. (2 kali pemotongan) 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 
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     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2 x 20) + (2 x 20) 

    = 40 + 40  

    = 80 mm ≈ 0,08 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,08

56,5
 

    = 0.001 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 2 x 0,001 = 0,002 menit. 

2) Memotong besi siku (35x35x2mm) panjang 160 mm sebanyak 2 buah. 

Gambar 3. 25 Pemotongan Ukuran Besi Siku Sepanjang 300 mm

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x35) + (2 x 35) 

    = 70 + 70  

    = 140 mm ≈ 0,14 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,14

56,5
 

    = 0.002 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 2 x 0,002 = 0,004 menit. 

Waktu pemotongan (t’) total pembuatan plat dudukan pillow block 

menggunakan mesin gerinda potong = 0,004 + 0,002 + 0,002 + 0,04 = 0,012 

menit. 
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b. Melakukan drill untuk lubang baut M8 pada besi siku sebanyak 4 buah dan 

M10 sebanyak 4 buah dengan menggunakan center drill Ø8 mm dan 

Ø10mm. Letaknya sesuai gambar kerja.  

Mata Bor Ø8 mm 

1) Waktu pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 x d 

    = 2 + 0,3 x 8 

    = 2 + 2.4 mm 

    = 4.4 mm 

   f = 0,1 mm/rev 

   n = 540 rpm 

Maka:  Tm = 
𝐿

𝑆𝑟 𝑥 𝑛
 

     = 
4,4

0,1 x 540
 

     = 
4,4

54
 

    = 0,08 menit 

2) Total waktu pengeboran Ø8 mm 

Diketahui: tm = 0,08 menit 

   z = 4 lubang 

Maka  tm(total) = tm x z 

   tm(total) = 0,08 menit x 4 kali pengeboran 

   tm(total) = 0,32 menit 

Mata Bor Ø10 mm 

1) Waktu pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 x d 

    = 2 + 0,3 x 10 

    = 2 + 3 mm 

    = 5 mm 

   f = 0,1 mm/rev 

   n = 540 rpm 

Maka:  Tm = 
𝐿

𝑆𝑟 𝑥 𝑛
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     = 
5

0,1 x 540
 

     = 
5

54
 

     = 0,09 menit 

2) Total waktu pengeboran Ø10 mm 

Diketahui: tm = 0,09 menit 

   z = 4 lubang 

Maka  tm(total) = tm x z 

   tm(total) = 0,09 menit x 4 kali pengeboran 

tm(total) = 0,36 menit 

Gambar 3. 26 Ukuran Pengeboran Ø8 mm Dan Ø10 mm 

c. Pengelasan pada setiap ujung besi siku, untuk menyambungkan 

masing-masing besi siku sesuai dengan gambar kerja. 
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Proses pengelasan rangka pada setiap ujung besi siku. 

Gambar 3. 27 Pengelasan Dudukan Pillow Block 

1) Proses kerja 

a) Langkah pertama siapkan komponen rangka bagian bawah yang telah 

dilakukan dipasang tihang penyangga lalu bersihkan komponen 

tersebut dari berbagai kotoran seperti oli, debu, karat, dan lain-lain. 

b) Siapkan mesin las SMAW, nyalakan tombol ON, setting besaran 

ampere yang akan digunakan sesuai dengan elektroda yang dipakai. 

Dalam pembuatan ini ampere yang digunakan sebesar 60 A. 

c) Lakukan pengelasan titik terlebih dahulu sebelum melakukan 

pengelasan sesuai dengan gambar kerja. 

d) Lakukan pengelasan dengan posisi 1G. 

2) Perhitungan waktu 

Kecepatan pengelasan berdasarkan eksperimen yang dilakukan yaitu 4 

mm/s. pengelasan yang dilakukan sepanjang ±280 mm. 

Waktu pengelasan SMAW: 

𝑇𝑚   =  
𝑃𝑎𝑛𝑗𝑎𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛

𝑘𝑒𝑐𝑒𝑝𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛
 

           =  
560

4
 

= 140 𝑠 

   = 2,4 menit 

Waktu setting mesin 10 menit 
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  Waktu total pengelasan adalah 10 + 2,4 = 12,4 menit 

d. Waktu proses pembuatan plat dudukan pillow block 

Tabel 3. 4 Waktu Proses Pembuatan Plat Dudukan Pillow Block 

Pembuatan Nama Proses Waktu Proses (menit) 

Pemotongan (Cutting) 

Pemotongan plat dengan 

panjang Pemotongan 

besi siku sepanjang 160 

mm (2 buah) lalu 

pemotongan menjadi 

lebar 20 mm dan 

pemotongan salah satu 

sisinya, pemotongan 

besi siku sepanjang 300 

mm (2 buah) 

0,12 (0,002 jam) 

Lubang baut M8 dan 

M10 
Drill Ø8 dan Ø10 0,68 

Pengelasan 

Pengelasan pada ujung 

plat yang dilas ke tihang 

penyangga rangka 

12,24 (0,20 jam) 

Total 13,04 

 

5. Pembuatan Dudukan Motor Listrik 

a. Persiapan bahan 

Memotong bahan berupa besi siku dengan menggunakan gerinda potong 

1) Memotong besi siku (35x35x2mm) panjang 230 mm sebanyak 2 buah. 

Gambar 3. 28 Ukuran Pemotongan Besi Siku Sepanjang 230 mm 

Perhitungan waktu pemotongan besi siku: 

Pemotongan ukuran besi siku (35x35x2 mm) sepanjang 230 mm. (2 kali 

pemotongan) 
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V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x35) + (2 x 35) 

    = 70 + 70  

    = 140 mm ≈ 0,14 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,14

56,5
 

    = 0.002 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 2 x 0,002 = 0,004 menit. 

2) Memotong besi siku (35x35x2mm) panjang 170 mm sebanyak 2 buah 

Gambar 3. 29 Ukuran Pemotongan Besi Siku Sepanjang 230 mm 

Perhitungan waktu pemotongan besi siku: 

Pemotongan ukuran besi siku (35x35x2 mm) sepanjang 170 mm. (2 kali 

pemotongan) 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x35) + (2 x 35) 

    = 70 + 70  

    = 140 mm ≈ 0,14 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,14

56,5
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    = 0.002 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 2 x 0,002 = 0,004 menit. 

3) Memotong besi siku (35x35x2mm) dengan dimensi seperti pada 

gambar kerja sebanyak 4 buah 

Gambar 3. 30 Plat Untuk Setelan Dudukan Motor 

Perhitungan waktu pemotongan besi siku: 

Pemotongan ukuran besi siku (35x35x2 mm) menjadi ukuran 

(30,36x21,46x2 mm) (4 kali pemotongan).  

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x30,36) + (2 x 21,46) 

    = 60,72 + 42,92 

    = 103,64 mm ≈ 0,10 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,10

56,5
 

    = 0.001 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 4 x 0,001 = 0,004 menit. 

Waktu pemotongan (t’) total pembuatan dudukan motor listrik 

menggunakan mesin gerinda potong = 0,004 + 0,004 + 0,004 = 0,012 

menit. 
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c. Melakukan drill untuk lubang baut M8 pada besi siku sebanyak 4 buah 

dengan menggunakan center drill Ø8 mm. Letaknya sesuai gambar 

kerja.  

Mata Bor Ø8 mm 

1) Waktu pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 x d 

     = 2 + 0,3 x 8 

     = 2 + 2.4 mm 

     = 4.4 mm 

    f = 0,1 mm/rev 

    n = 540 rpm 

Maka:  Tm = 
𝐿

𝑆𝑟 𝑥 𝑛
 

      = 
4,4

0,1 x 540
 

      = 
4,4

54
 

      = 0,08 menit 

2) Total waktu pengeboran Ø8 mm 

Diketahui: tm = 0,08 menit 

    z = 4 lubang 

Maka  tm(total) = tm x z 

    tm(total) = 0,08 menit x 4 kali pengeboran 

    tm(total) = 0,32 menit 

Gambar 3. 31 Gambar Kerja Plat Untuk Proses Drilling 
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d. Melakukan drill untuk lubang baut M10 pada besi siku sebanyak 5 buah 

dengan menggunakan center drill Ø10 mm dengan jarak antara lubang 

yaitu 2 mm kemudian sisa tepi dipotong dan dirapihkan menggunakan 

gerinda seperti pada gambar kerja. 

Mata Bor Ø10 mm 

1) Waktu pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 x d 

     = 2 + 0,3 x 10 

     = 2 + 3 mm 

     = 5 mm 

    f = 0,1 mm/rev 

    n = 540 rpm 

Maka:  Tm = 
𝐿

𝑆𝑟 𝑥 𝑛
 

      = 
5

0,1 x 540
 

      = 
5

54
 

      = 0,09 menit 

2) Total waktu pengeboran Ø10 mm 

Diketahui: tm = 0,09 menit 

   z = 5 lubang 

Maka  tm(total) = tm x z 

   tm(total) = 0,09 menit x 5 kali pengeboran 

tm(total) = 0,45 menit 
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Gambar 3. 32 Gambar Kerja Untuk Proses Drilling Dudukan Motor 

d. Pengelasan pada setiap ujung besi siku dengan panjang 230 mm, untuk 

menyambungkan masing-masing besi siku sesuai dengan gambar kerja. 

Proses pengelasan rangka pada setiap ujung besi siku. 

Gambar 3. 33 Gambar Kerja Pengelasan Untuk Setelan Dudukan Motor 

1) Proses kerja 

a) Langkah pertama siapkan besi siku dengan panjang 230 mm yang telah 

dilubangi seperti gambar kerja lalu bersihkan komponen tersebut dari 

berbagai kotoran seperti oli, debu, karat, dan lain-lain. 

b) Siapkan mesin las SMAW, nyalakan tombol ON, setting besaran 

ampere yang akan digunakan sesuai dengan elektroda yang dipakai. 

Dalam pembuatan ini ampere yang digunakan sebesar 60 A. 
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c) Lakukan pengelasan titik terlebih dahulu sebelum melakukan 

pengelasan sesuai dengan gambar kerja. 

d) Lakukan pengelasan dengan posisi 1G. 

2) Perhitungan waktu 

Kecepatan pengelasan berdasarkan eksperimen yang dilakukan yaitu 4 

mm/s. pengelasan yang dilakukan sepanjang ±60 mm. 

Waktu pengelasan SMAW: 

𝑇𝑚   =  
𝑃𝑎𝑛𝑗𝑎𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛

𝑘𝑒𝑐𝑒𝑝𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛
 

           =  
60

4
 

= 15 𝑠 

   = 0,25 menit 

Waktu setting mesin 10 menit 

  Waktu total pengelasan adalah 10 + 0,25 = 10,25 menit 

e. Waktu proses pembuatan plat dudukan motor listrik 

Tabel 3. 5 Waktu Proses Pembuatan Plat Dudukan Motor Listrik 

Pembuatan Nama Proses Waktu Proses (menit) 

Pemotongan (Cutting) 

 Pemotongan besi siku 

sepanjang 170 mm (2 

buah), pemotongan 

sepanjang 230 mm (2 

buah), dan pemotongan 

dengan dimensi 30x30 

mm 

0,12 (0,002 jam) 

Lubang baut M8 dan 

M10 
Drill Ø8 dan Ø10 0,77 

Pengelasan 

Pengelasan plat dengan 

dimensi 30x30 kepada 

besi siku sesuai gambar 

kerja 

10,25 (0,17 jam) 

Total 11,14 

 

 



57 

 

 

 

6. Pembuatan Corong 

a. Persiapan bahan 

Memotong bahan berupa plat alumunium dengan menggunakan gerinda 

potong 

1) Memotong plat alumunium  

Gambar 3. 34 Ukuran Pemotongan Plat Alumunium 

Perhitungan waktu pemotongan plat alumunium: 

Pemotongan plat alumunium 1 sesuai dengan gambar kerja 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x300,66) + (2 x 212,75) 

    = 601 + 425,5 

    = 1026,5 mm ≈ 1,026 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
1,026

56,5
 

    = 0.018 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 2 x 0,018 = 0,036 menit. 
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2) Memotong plat alumunium 

Gambar 3. 35 Ukuran Pemotongan Plat Alumunium 

Perhitungan waktu pemotongan plat alumunium: 

Pemotongan plat alumunium 2 sesuai dengan gambar kerja 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x90) + (2 x 191,29) 

    = 180 + 382,58 

    = 562.58 mm ≈ 0,56 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,56

56,5
 

    = 0.09 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 2 x 0,09 = 0,018 menit. 

Waktu pemotongan (t’) total pembuatan corong menggunakan mesin 

pemotong plat = 0,036 + 0,018 = 0,054 menit. 
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b. Lakukan penekukan pada plat yang telah dipotong sesuai dengan 

gambar kerja 

Gambar 3. 36 Penekukkan Pada Benda Kerja 

c. Melakukan drill untuk lubang baut M8 pada plat yang telah dibentuk 

sebanyak 2 buah dengan menggunakan center drill Ø8 mm. Letaknya 

sesuai gambar kerja.  

Mata Bor Ø8 mm 

3) Waktu pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 x d 

     = 2 + 0,3 x 8 

     = 2 + 2.4 mm 

     = 4.4 mm 

    f = 0,1 mm/rev 

    n = 540 rpm 

Maka:  Tm = 
𝐿

𝑆𝑟 𝑥 𝑛
 

      = 
4,4

0,1 x 540
 

      = 
4,4

54
 

      = 0,08 menit 
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4) Total waktu pengeboran Ø8 mm 

Diketahui: tm = 0,08 menit 

    z = 2 lubang 

Maka  tm(total) = tm x z 

    tm(total) = 0,08 menit x 2 kali pengeboran 

    tm(total) = 0,16 menit 

d. Waktu proses pembuatan corong 

Tabel 3. 6 Waktu Proses Pembuatan corong 

Pembuatan Nama Proses Waktu Proses (menit) 

Pemotongan (Cutting) 

 Pemotongan plat 

alumunium 1, 

pemotongan plat 

alumunium 2 

0,54 (0,009 jam) 

Lubang baut M8 Drill Ø8 0,16 

Penekukkan dan 

pembentukkan 

Penekukkan dan 

pembentukkan plat 

sesuai dengan gambar 

kerja 

15 

Total 15,7 

 

7. Pembuatan Cover Bagian Atas 

a. Persiapan bahan 

Memotong bahan berupa plat galvanis dengan menggunakan gerinda 

potong 

Memotong plat galvanis 1 

Gambar 3. 37 Ukuran Pemotongan Plat Galvanis 1 

Perhitungan waktu pemotongan plat alumunium: 
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a) Pemotongan plat galvanis 1     

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x340) + (2 x 195) 

    = 680 + 390 

    = 1070 mm ≈ 1,07 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
1,07

56,5
 

    = 0.018 menit 

Jadi, Waktu untuk 2 kali pemotongan = 2 x 0,018 = 0,036 menit. 

b) Pemotongan plat galvanis 2 

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x150) + (2 x 65) 

    = 300 + 130 

    = 430 mm ≈ 0,43 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0,43

56,5
 

    = 0,007 menit 

Jadi, Waktu untuk pemotongan = 0,007 menit. 

Waktu pemotongan (t’) total pembuatan cover bagian atas mesin 

gerinda potong = 0,036 + 0,007 = 0,043 menit. 
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b. Plat yang telah dipotong kemudian dibentuk sesuai dengan gambar 

kerja 

Gambar 3. 38 Gambar Kerja Pembentukan Cover Atas 

c. Pengelasan titik pada plat sesuai dengan gambar kerja untuk 

menyambungkan plat galvanis 1 dan 2 sesuai dengan gambar kerja. 

Proses pengelasan rangka pada setiap ujung besi siku. 

Gambar 3. 39 Gambar Kerja Pengelasan Untuk Cover Atas 

1) Proses kerja 

a) Langkah pertama siapkan plat galvanis 1 dan 2 lalu bersihkan 

komponen tersebut dari berbagai kotoran seperti oli, debu, karat, dan 

lain-lain. 
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b) Siapkan mesin las SMAW, nyalakan tombol ON, setting besaran 

ampere yang akan digunakan sesuai dengan elektroda yang dipakai. 

Dalam pembuatan ini ampere yang digunakan sebesar 60 A. 

c) Lakukan pengelasan titik terlebih dahulu sebelum melakukan 

pengelasan sesuai dengan gambar kerja. 

d) Lakukan pengelasan dengan posisi 1G. 

2) Perhitungan waktu 

Kecepatan pengelasan berdasarkan eksperimen yang dilakukan yaitu 4 

mm/s. pengelasan yang dilakukan sepanjang ±60 mm. 

Waktu pengelasan SMAW: 

𝑇𝑚   =  
𝑃𝑎𝑛𝑗𝑎𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛

𝑘𝑒𝑐𝑒𝑝𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛
 

           =  
60

4
 

= 15 𝑠 

   = 0,25 menit 

Waktu setting mesin 10 menit 

  Waktu total pengelasan adalah 10 + 0,25 = 10,25 menit 

d. Melakukan drill untuk lubang baut M8 pada plat yang telah dibentuk 

sebanyak 2 buah dengan menggunakan center drill Ø8 mm. Letaknya 

sesuai gambar kerja.  

Mata Bor Ø8 mm 

1) Waktu pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 x d 

     = 2 + 0,3 x 8 

     = 2 + 2.4 mm 

     = 4.4 mm 

    f = 0,1 mm/rev 

    n = 540 rpm 

Maka:  Tm = 
𝐿

𝑆𝑟 𝑥 𝑛
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      = 
4,4

0,1 x 540
 

      = 
4,4

54
 

      = 0,08 menit 

2) Total waktu pengeboran Ø8 mm 

Diketahui: tm = 0,08 menit 

    z = 2 lubang 

Maka  tm(total) = tm x z 

    tm(total) = 0,08 menit x 2 kali pengeboran 

    tm(total) = 0,16 menit 

e. Waktu proses pembuatan cover atas 

Tabel 3. 7 Waktu Proses Pembuatan Cover Atas 

Pembuatan Nama Proses Waktu Proses (menit) 

Pemotongan (Cutting) 

 Pemotongan plat 

galvanis 1, pemotongan 

plat galvanis 2 

0,43 (0,007 jam) 

Lubang baut M8 Drill Ø8 0,16 

Pengelasan 
Pengelasan plat sesuai 

dengan gambar kerja 
10,25 (0,17 jam) 

Total 11,68 

 

8. Pembuatan Plat Penyangga Singkong 

a. Persiapan bahan 

Memotong bahan berupa plat galvanis dengan menggunakan gerinda 

potong. 
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Memotong plat penyangga singkong 

Gambar 3. 40 Ukuran Pemotongan Plat Galvanis 

Perhitungan waktu pemotongan plat galvanis: 

1) Pemotongan plat galvanis  1

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x65) + (2 x 58) 

    = 130 + 116 

    = 246 mm ≈ 0,246 m 

T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0.246

56,5
 

    = 0.004 menit 

Jadi, Waktu untuk pemotongan = 0,004 menit. 

2) Pemotongan plat galvanis  2

V = π x d x n 

    = 3,14 x 60 x 300 

     = 56,5 m/menit 

L = (2 x p) + (2 x l) 

    = (2x18) + (2 x 16) 

    = 36 + 32 

    = 68 mm ≈ 0,068 m 
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T = 
𝐿

𝑉
 

   = 
0.068

56,5
 

    = 0.001 menit 

Jadi, Waktu untuk pemotongan = 0,001 menit. 

Waktu pemotongan (t’) total pembuatan plat penyangga singkong 

menggunakan mesin gerinda potong = 0,004 + 0,001 = 0,005 menit. 

b. Melakukan drill untuk lubang baut M8 pada plat galvanis 2 dengan 

dimensi 18x16x2 mm dengan center drill Ø8 mm. Letaknya sesuai 

gambar kerja.  

Mata Bor Ø8 mm 

1) Waktu pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 x d 

     = 2 + 0,3 x 8 

     = 2 + 2.4 mm 

     = 4.4 mm 

 

    f = 0,1 mm/rev 

    n = 540 rpm 

Maka:  Tm = 
𝐿

𝑆𝑟 𝑥 𝑛
 

      = 
4,4

0,1 x 540
 

      = 
4,4

54
 

      = 0,08 menit 
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2) Total waktu pengeboran Ø8 mm 

Diketahui: tm = 0,08 menit 

    z = 2 lubang 

Maka  tm(total) = tm x z 

    tm(total) = 0,08 menit x 2 kali pengeboran 

    tm(total) = 0,16 menit 

Gambar 3. 41 Gambar Kerja Untuk Pengeboran Plat Penyangga Singkong 

c. Plat yang telah dipotong kemudian dibentuk sesuai dengan gambar 

kerja 

Gambar 3. 42 Pembentukan Plat Penyangga Singkong 

d. Pengelasan titik pada plat untuk menyambungkan plat galvanis 1 dan 2 

sesuai dengan gambar kerja. 

Proses pengelasan plat untuk meyambungkan plat galvanis 1 dan 2. 
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Gambar 3. 43 Pengelasan Plat Penyangga Singkong 

1) Proses kerja 

a) Langkah pertama siapkan plat galvanis 1 dan 2 lalu bersihkan 

komponen tersebut dari berbagai kotoran seperti oli, debu, karat, dan 

lain-lain. 

b) Siapkan mesin las SMAW, nyalakan tombol ON, setting besaran 

ampere yang akan digunakan sesuai dengan elektroda yang dipakai. 

Dalam pembuatan ini ampere yang digunakan sebesar 60 A. 

c) Lakukan pengelasan titik terlebih dahulu sebelum melakukan 

pengelasan sesuai dengan gambar kerja. 

d) Lakukan pengelasan dengan posisi 1G. 

2) Perhitungan waktu 

Kecepatan pengelasan berdasarkan eksperimen yang dilakukan yaitu 4 

mm/s. pengelasan yang dilakukan sepanjang ±20 mm. 

Waktu pengelasan SMAW: 

𝑇𝑚   =  
𝑃𝑎𝑛𝑗𝑎𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛

𝑘𝑒𝑐𝑒𝑝𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑒𝑙𝑎𝑠𝑎𝑛
 

           =  
20

4
 

= 5 𝑠 

   = 0,5 menit 

Waktu setting mesin 10 menit 
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  Waktu total pengelasan adalah 10 + 0,5 = 10,05 menit 

e. Waktu proses pembuatan plat penyangga singkong 

Tabel 3. 8 Waktu Proses Pembuatan Plat Penyangga Singkong 

Pembuatan Nama Proses Waktu Proses (menit) 

Pemotongan (Cutting) 

 Pemotongan plat 

galvanis 1, pemotongan 

plat galvanis 2 

0,5 (0,008 jam) 

Lubang baut M8 Drill Ø8 0,16 

Pengelasan 
Pengelasan plat sesuai 

dengan gambar kerja 
10,05 (0,16 jam) 

Total 10,71 

 

G. Perhitungan Waktu dan Biaya Seluruh Komponen Rangka Mesin 

 Pengiris Singkong 

1. Perhitungan Waktu Dan Biaya Pembuatan Rangka Bagian Bawah 

a. Waktu dan biaya pembuatan rangka bagian bawah pada gerinda potong: 

Biaya pemotongan secara teoritis: 

Bp = 0,008 jam x Rp. 10.000,00/jam 

= 80,00 

 Biaya pemotongan waktu kerja nyata : 

 Bp  = 0,080 jam x Rp. 10.000,00/jam 

  = Rp. 800,00 
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b. Waktu pembuatan komponen rangka bagian bawah 

Tabel 3. 9 Waktu Pembuatan Rangka Bagian Bawah Pada Mesin Drill 

 

 

Kegiatan oprator drilling 

pada proses pembuatan 

rangka bagian bawah 

Persentasi kegiatan untuk jenis proses 

pemesinan 

Persentasi 

kegiatan (%) 

Waktu 

kegiatan 

efektif 

(menit) 

Waktu 

kerja nyata 

Kegiatan produktif    

1. Mengawasi mesin yang 

bekerja (aktif memotong) 

34.9 0,16 4,0 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengambilan 

produk (mesin tidak 

memotong nonproduktif) 

15,7 0,37 2,0 

3. Mengganti mata bor 1.8 0,04 1,0 

4. Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 

3,5 0,08 0,45 

Sub total 55,9 0,65 7,45 

 Kegiatan persiapan 22,3 0,53 2,84 

Kegiatan pribadi 21,8 0,52 2,78 

Total 100% 1,72 13,07 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 1,72 menit = 0,028 jam 

Sedangkan waktu kerja nyata adalah 13,07 menit = 0,21 jam 

c. Biaya pembuatan rangka bagian bawah pada mesin drilling: 

Diketahui harga material besi siku ( 35 x 35 x 1 mm) Rp. 50.000,00 per 

meter. 

Jadi, Cm = Panjang x Harga material 

   = 2,3 meter x Rp. 50.000,00/meter 

   = Rp. 115.000,00 



71 

 

 

 

1) Biaya produksi 

Cp = Bo + Bm + Bn 

a) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja teoritis 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,028 jam 

Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,028 jam 

   = Rp. 497,61≈ Rp.500,00 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,028 x 35.000 

   = Rp. 980,00 

(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,028 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,028 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 41,00 

Bn  = Bl 

= Rp. 41,00 

Untuk total biaya produksi pembuatan rangka bagian bawah 

berdasarkan waktu teoritis pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 500,00 + Rp. 980,00 + Rp. 41,00 

   = Rp. 1.521,00 

b) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja nyata 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,21 jam 



72 

 

 

 

Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,21 jam 

   = Rp. 3.732,00 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,21 x 35.000 

   = Rp. 7.350,00 

(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,21 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,21 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 308,00 

Bn  = Bl 

= Rp. 308,00 

Untuk total biaya produksi pembuatan rangka bagian bawah 

berdasarkan waktu kerja nyata pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 3.372,00 + Rp. 7.350,00 + Rp. 308,00 

   = Rp. 11.000 

d. Waktu dan biaya pengerjaan pengelasan rangka bagian bawah 

menggunakan las SMAW 

Blas = waktu kerja x (harga sewa mesin + operator) 

  = 0,22 x (Rp. 45.000,00 + Rp. 15.000,00) 

  = 0,22 x Rp. 60.000,00 

  = Rp. 13.200,00 

2. Perhitungan Waktu Dan Biaya Pembuatan Tihang Penyangga 

a. Waktu dan biaya pembuatan tihang penyangga pada gerinda potong: 

Biaya pemotongan secara teoritis: 

Bp = 0,004 jam x Rp. 10.000,00/jam 

= 40,00 
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 Biaya pemotongan waktu kerja nyata : 

 Bp  = 0,080 jam x Rp. 10.000,00/jam 

  = Rp. 800,00 

b. Biaya pembuatan tihang penyangga: 

Diketahui harga material besi siku ( 35 x 35 x 1 mm) Rp. 50.000,00 per 

meter. 

Jadi, Cm = Panjang x Harga material 

   = 1,6 meter x Rp. 50.000,00/meter 

   = Rp. 80.000,00 

b. Waktu dan biaya pembuatan pengelasan pembuatan tihang penyangga 

pada menggunakan las SMAW 

Blas = waktu kerja x (harga sewa mesin + operator) 

  = 0,18 x (Rp. 45.000,00 + Rp. 15.000,00) 

  = 0,18 x Rp. 60.000,00 

  = Rp. 10.800,00 

3. Perhitungan Waktu Dan Biaya Pembuatan Plat Dudukan Wadah 

a. Waktu dan biaya pembuatan plat dudukan wadah pada gerinda potong: 

Biaya pemotongan secara teoritis: 

Bp = 0,005 jam x Rp. 10.000,00/jam 

= 50,00 

 Biaya pemotongan waktu kerja nyata : 

 Bp  = 0,10 jam x Rp. 10.000,00/jam 

  = Rp. 1000,00 

b. Biaya pembuatan plat dudukan wadah: 

Diketahui harga material plat stainless ( 1000 x 1000 x 1 mm) Rp. 

200.000,00 per meter2. 

Jadi, Cm = Panjang x Harga material 

   = 250 mm2 x Rp. 200/mm
2. 

   = Rp. 50.000,00 
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c. Waktu dan biaya pembuatan pengelasan plat dudukan wadah 

menggunakan las SMAW 

Blas = waktu kerja x (harga sewa mesin + operator) 

  = 0,17 x (Rp. 45.000,00 + Rp. 15.000,00) 

  = 0,17 x Rp. 60.000,00 

  = Rp. 10.200,00 

4. Perhitungan Waktu Dan Biaya Pembuatan Plat Dudukan Pillow Block 

a. Waktu dan biaya pembuatan plat dudukan pillow block pada gerinda 

potong: 

Biaya pemotongan secara teoritis: 

Bp = 0,002 jam x Rp. 10.000,00/jam 

= 20,00 

 Biaya pemotongan waktu kerja nyata : 

 Bp  = 0,040 jam x Rp. 10.000,00/jam 

  = Rp. 400,00 

b. Waktu pembuatan plat dudukan pillow block 

Tabel 3. 10 Waktu Pembuatan Plat Dudukan Pillow Block Pada Mesin Drill 

 

 

Kegiatan oprator drilling 

pada proses pembuatan plat 

dudukan pillow block 

Persentasi kegiatan untuk jenis proses 

pemesinan 

Persentasi 

kegiatan (%) 

Waktu 

kegiatan 

efektif 

(menit) 

Waktu 

kerja nyata 

Kegiatan produktif    

1. Mengawasi mesin yang 

bekerja (aktif memotong) 

34.9 0,68 10,0 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengambilan 

15,7 0,37 2,0 
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Kegiatan oprator drilling 

pada proses pembuatan plat 

dudukan pillow block 

Persentasi kegiatan untuk jenis proses 

pemesinan 

Persentasi 

kegiatan (%) 

Waktu 

kegiatan 

efektif 

(menit) 

Waktu 

kerja nyata 

produk (mesin tidak 

memotong nonproduktif) 

3. Mengganti mata bor 1.8 0,04 1,0 

4. Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 

3,5 0,08 0,45 

Sub total 55,9 1,17 13,45 

 Kegiatan persiapan 22,3 0,53 2,84 

Kegiatan pribadi 21,8 0,52 2,78 

Total 100% 2,22 19,07 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 2,22 menit = 0,037 jam 

Sedangkan waktu kerja real adalah 19,07 menit = 0,31 jam 

c. Biaya pembuatan plat dudukan pillow block pada mesin drilling: 

Diketahui harga material besi siku ( 35 x 35 x 1 mm) Rp. 50.000,00 per 

meter. 

Jadi, Cm = Panjang x Harga material 

   = 0,92 meter x Rp. 50.000,00/meter 

   = Rp. 46.000,00 

1) Biaya produksi 

Cp = Bo + Bm + Bn 

a) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja teoritis 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,037 jam 
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Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,037 jam 

   = Rp. 657,56 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,037 x 35.000 

   = Rp. 1.295,00 

(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,037 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,037 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 54,27 

Bn  = Bl 

= Rp. 54,27 

Untuk total biaya produksi pembuatan plat dudukan pillow block 

berdasarkan waktu teoritis pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 657,56 + Rp. 1.295,00 + Rp. 54,27 

   = Rp. 2.006,83 

b) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja nyata 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,31 jam 

Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,31 jam 

   = Rp. 5.509,32 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,31 x 35.000 

   = Rp. 10.850,00 
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(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,31 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,31 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 454,77 

Bn  = Bl 

= Rp. 454,77 

Untuk total biaya produksi pembuatan plat dudukan pillow block 

berdasarkan waktu kerja nyata pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 5.509,32+ Rp. 10.850,00+ Rp. 454,77 

   = Rp. 16.814,00 

d. Waktu dan biaya pembuatan pengelasan plat dudukan pillow block 

menggunakan las SMAW 

Blas = waktu kerja x (harga sewa mesin + operator) 

  = 0,20 x (Rp. 45.000,00 + Rp. 15.000,00) 

  = 0,20 x Rp. 60.000,00 

  = Rp. 12.000,00 

5. Perhitungan Waktu Dan Biaya Pembuatan Dudukan Motor 

a. Waktu dan biaya pembuatan dudukan motor pada gerinda potong: 

Biaya pemotongan secara teoritis: 

Bp = 0,002 jam x Rp. 10.000,00/jam 

= 20,00 

 Biaya pemotongan waktu kerja nyata : 

 Bp  = 0,040 jam x Rp. 10.000,00/jam 

  = Rp. 400,00 
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b. Waktu pembuatan dudukan motor 

Tabel 3. 11 Waktu Pembuatan Dudukan Motor Bawah Pada Mesin Drill 

 

 

Kegiatan oprator drilling 

pada proses pembuatan 

dudukan motor 

Persentasi kegiatan untuk jenis proses 

pemesinan 

Persentasi 

kegiatan (%) 

Waktu 

kegiatan 

efektif 

(menit) 

Waktu 

kerja nyata 

Kegiatan produktif    

1. Mengawasi mesin yang 

bekerja (aktif memotong) 

34.9 0,77 11,0 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengambilan 

produk (mesin tidak 

memotong nonproduktif) 

15,7 0,37 2,0 

3. Mengganti mata bor 1.8 0,04 1,0 

4. Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 

3,5 0,08 0,45 

Sub total 55,9 1,26 14,45 

 Kegiatan persiapan 22,3 0,53 2,84 

Kegiatan pribadi 21,8 0,52 2,78 

Total 100% 2,31 20,07 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 2,31 menit = 0,038 jam 

Sedangkan waktu kerja real adalah 20,07 menit = 0,33 jam 

c. Biaya pembuatan dudukan motor pada mesin drilling: 

Diketahui harga material besi siku ( 35 x35 x 1 mm) Rp. 50.000,00 per 

meter. 

Jadi, Cm = Panjang x Harga material 

   = 0,78 meter x Rp. 50.000,00/meter 

   = Rp. 39.000,00 
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1) Biaya produksi 

Cp = Bo + Bm + Bn 

a) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja teoritis 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,038 jam 

Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,038 jam 

   = Rp. 675,33 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,038 x 35.000 

   = Rp. 1.330,00 

(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,038 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,038 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 55,74 

Bn  = Bl 

= Rp. 55,74 

Untuk total biaya produksi pembuatan dudukan motor berdasarkan 

waktu teoritis pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 675,33+ Rp. 1.330,00+ Rp. 55,74 

   = Rp. 2061,07 

b) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja nyata 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,33 jam 
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Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,33 jam 

   = Rp. 5.864,76 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,33 x 35.000 

   = Rp. 11,550,00 

(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,33 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,33 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 484,11 

Bn  = Bl 

= Rp. 484,11 

Untuk total biaya produksi pembuatan dudukan motor berdasarkan 

waktu kerja nyata pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 5.864,76 + Rp. 11,550,00 + Rp. 484,11 

   = Rp. 17.898,87 ≈ Rp. 18.000,00 

d. Waktu dan biaya pengelasan pembuatan dudukan motor menggunakan las 

SMAW 

Blas = waktu kerja x (harga sewa mesin + operator) 

  = 0,17 x (Rp. 45.000,00 + Rp. 15.000,00) 

  = 0,17 x Rp. 60.000,00 

  = Rp. 10.200,00 

6. Perhitungan Waktu Dan Biaya Pembuatan Corong 

a. Waktu dan biaya pembuatan corong pada mesin potong: 

Biaya pemotongan secara teoritis: 

Bp = 0,009 jam x Rp. 10.000,00/jam 

= 90,00 
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 Biaya pemotongan waktu kerja real : 

 Bp  = 0,018 jam x Rp. 10.000,00/jam 

  = Rp. 180,00 

b. Waktu pembuatan corong 

Tabel 3. 12 Waktu Pembuatan Corong Pada Mesin Drill 

 

 

Kegiatan oprator drilling 

pada proses pembuatan 

corong 

Persentasi kegiatan untuk jenis proses 

pemesinan 

Persentasi 

kegiatan (%) 

Waktu 

kegiatan 

efektif 

(menit) 

Waktu 

kerja nyata 

Kegiatan produktif    

1. Mengawasi mesin yang 

bekerja (aktif memotong) 

34.9 0,16 4,0 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengambilan 

produk (mesin tidak 

memotong nonproduktif) 

15,7 0,37 2,0 

3. Mengganti mata bor 1.8 0,04 1,0 

4. Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 

3,5 0,08 0,45 

Sub total 55,9 0,65 7,45 

 Kegiatan persiapan 22,3 0,53 2,84 

Kegiatan pribadi 21,8 0,52 2,78 

Total 100% 1,72 13,07 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 1,72 menit = 0,028 jam 

Sedangkan waktu kerja real adalah 13,07 menit = 0,21 jam 
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c. Biaya pembuatan corong pada mesin drilling: 

Diketahui harga material plat alumunium ( 1000 x 1000 x 1 mm) Rp. 

250.000,00 per meter2. 

Jadi, Cm = Panjang x Harga material 

   = 780 x 190 mm2 (Rp. 250.000,00 per meter2) 

   = Rp. 250.000,00 

1) Biaya produksi 

Cp = Bo + Bm + Bn 

a) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja teoritis 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,028 jam 

Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,028 jam 

   = Rp. 497,61≈ Rp.500,00 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,028 x 35.000 

   = Rp. 980,00 

(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,028 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,028 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 41,00 

Bn  = Bl 

= Rp. 41,00 

Untuk total biaya produksi pembuatan corong berdasarkan waktu 

teoritis pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 500,00 + Rp. 980,00 + Rp. 41,00 

   = Rp. 1.521,00 



83 

 

 

 

b) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja nyata 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,21 jam 

Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,21 jam 

   = Rp. 3.732,00 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,21 x 35.000 

   = Rp. 7.350,00 

(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,21 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,21 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 308,00 

Bn  = Bl 

= Rp. 308,00 

Untuk total biaya produksi pembuatan corong berdasarkan waktu kerja 

nyata pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 3.372,00 + Rp. 7.350,00 + Rp. 308,00 

   = Rp. 11.000 

d. Waktu dan biaya penekukkan dan pembentukkan corong = 15 menit. 

7. Perhitungan Waktu Dan Biaya Pembuatan Cover Bagian Atas 

a. Waktu dan biaya pembuatan cover bagian atas pada gerinda potong: 

Biaya pemotongan secara teoritis: 

Bp = 0,007 jam x Rp. 10.000,00/jam 

= 70,00 
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 Biaya pemotongan waktu kerja real : 

 Bp  = 0,014 jam x Rp. 10.000,00/jam 

  = Rp. 140,00 

b. Waktu pembuatan cover bagian atas 

Tabel 3. 13 Waktu Pembuatan Cover Bagian Atas Pada Mesin Drill 

 

 

Kegiatan oprator drilling 

pada proses pembuatan cover 

bagian atas 

Persentasi kegiatan untuk jenis proses 

pemesinan 

Persentasi 

kegiatan (%) 

Waktu 

kegiatan 

efektif 

(menit) 

Waktu 

kerja nyata 

Kegiatan produktif    

1. Mengawasi mesin yang 

bekerja (aktif memotong) 

34.9 0,16 4,0 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengambilan 

produk (mesin tidak 

memotong nonproduktif) 

15,7 0,37 2,0 

3. Mengganti mata bor 1.8 0,04 1,0 

4. Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 

3,5 0,08 0,45 

Sub total 55,9 0,65 7,45 

 Kegiatan persiapan 22,3 0,53 2,84 

Kegiatan pribadi 21,8 0,52 2,78 

Total 100% 1,72 13,07 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 1,72 menit = 0,028 jam 

Sedangkan waktu kerja real adalah 13,07 menit = 0,21 jam 
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c. Biaya pembuatan cover bagian atas pada mesin drilling: 

Diketahui harga material plat galvanis ( 1000 x 1000 x 1 mm) Rp. 

300.000,00 per meter2. 

Jadi, Cm = Panjang x Harga material 

   = 680 x 390 mm2 x (Rp. 300.000,00) 

   = Rp. 300.000,00 

1) Biaya produksi 

Cp = Bo + Bm + Bn 

a) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja teoritis 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,028 jam 

Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,028 jam 

   = Rp. 497,61≈ Rp.500,00 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,028 x 35.000 

   = Rp. 980,00 

(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,028 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,028 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 41,00 

Bn  = Bl 

= Rp. 41,00 

Untuk total biaya produksi pembuatan cover bagian atas berdasarkan 

waktu teoritis pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 500,00 + Rp. 980,00 + Rp. 41,00 

   = Rp. 1.521,00 
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b) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja nyata 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,21 jam 

Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,21 jam 

   = Rp. 3.732,00 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,21 x 35.000 

   = Rp. 7.350,00 

(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,21 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,21 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 308,00 

Bn  = Bl 

= Rp. 308,00 

Untuk total biaya produksi pembuatan komponen rangka bagian bawah 

berdasarkan waktu kerja nyata pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 3.372,00 + Rp. 7.350,00 + Rp. 308,00 

   = Rp. 11.000 

d. Waktu dan biaya pengerjaan pengelasan komponen rangka bagian bawah 

menggunakan las SMAW 

Blas = waktu kerja x (harga sewa mesin + operator) 

  = 0,17 x (Rp. 45.000,00 + Rp. 15.000,00) 

  = 0,17 x Rp. 60.000,00 

  = Rp. 10.200,00 
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8. Perhitungan Waktu Dan Biaya Pembuatan Plat Penyangga Singkong 

a. Waktu dan biaya pembuatan plat penyangga singkong pada gerinda 

potong: 

Biaya pemotongan secara teoritis: 

Bp = 0,008 jam x Rp. 10.000,00/jam 

= 80,00 

 Biaya pemotongan waktu kerja nyata : 

 Bp  = 0,016 jam x Rp. 10.000,00/jam 

  = Rp. 160,00 

b. Waktu pembuatan cover bagian atas 

Tabel 3. 14 Waktu Pembuatan Cover Bagian Atas Bawah Pada Mesin Drill 

 

 

Kegiatan oprator drilling 

pada proses pembuatan plat 

penyangga singkong 

Persentasi kegiatan untuk jenis proses 

pemesinan 

Persentasi 

kegiatan (%) 

Waktu 

kegiatan 

efektif 

(menit) 

Waktu 

kerja nyata 

Kegiatan produktif    

1. Mengawasi mesin yang 

bekerja (aktif memotong) 

34.9 0,16 4,0 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengambilan 

produk (mesin tidak 

memotong nonproduktif) 

15,7 0,37 2,0 

3. Mengganti mata bor 1.8 0,04 1,0 

4. Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 

3,5 0,08 0,45 

Sub total 55,9 0,65 7,45 
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Kegiatan oprator drilling 

pada proses pembuatan plat 

penyangga singkong 

Persentasi kegiatan untuk jenis proses 

pemesinan 

Persentasi 

kegiatan (%) 

Waktu 

kegiatan 

efektif 

(menit) 

Waktu 

kerja nyata 

 Kegiatan persiapan 22,3 0,53 2,84 

Kegiatan pribadi 21,8 0,52 2,78 

Total 100% 1,72 13,07 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 1,72 menit = 0,028 jam 

Sedangkan waktu kerja real adalah 13,07 menit = 0,21 jam 

c. Biaya pengerjaan pembuatan cover bagian atas pada mesin drilling: 

Diketahui harga material plat galvanis ( 1000 x 10000 x 1 mm) Rp. 

300.000,00 per meter. 

Jadi, Cm = Panjang x Harga material 

   = 150 x 65 mm2 x Rp. 300/mm
2. 

   = Rp. 64.500,00 

1) Biaya produksi 

Cp = Bo + Bm + Bn 

a) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja teoritis 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,028 jam 

Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,028 jam 

   = Rp. 497,61≈ Rp.500,00 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,028 x 35.000 

   = Rp. 980,00 
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(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,028 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,028 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 41,00 

Bn  = Bl 

= Rp. 41,00 

Untuk total biaya produksi pembuatan cover bagian atas berdasarkan 

waktu teoritis pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 500,00 + Rp. 980,00 + Rp. 41,00 

   = Rp. 1.521,00 

b) Perhitungan biaya berdasarkan waktu kerja nyata 

(1) Biaya operator = Upah kerja standar (UKS) x waktu kerja 

UKS  = UMK (Bandung) : total waktu kerja satu bulan 

   = Rp. 2.843.662,00/bulan : 160 jam/bulan 

   = Rp. 17.772,00 x 0,21 jam 

Bo  = Rp. 17.772,00 x 0,21 jam 

   = Rp. 3.732,00 

(2) Biaya mesin = Total waktu kerja x harga sewa 

Bm  = 0,21 x 35.000 

   = Rp. 7.350,00 

(3) Bn  = Bl 

Bl  = waktu kerja x harga/kwh (drilling machine West 

Ling)  

= 0,21 x ( 1 kwh x Rp. 1.467,00) 

= 0,21 x Rp. 1.467,00 

= Rp. 308,00 
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Bn  = Bl 

= Rp. 308,00 

Untuk total biaya produksi pembuatan cover bagian atas berdasarkan 

waktu kerja nyata pada mesin drilling yaitu: 

Cp  = Bo + Bm + Bn 

   = Rp. 3.372,00 + Rp. 7.350,00 + Rp. 308,00 

   = Rp. 11.000 

d. Waktu dan biaya pengerjaan pengelasan komponen rangka bagian bawah 

menggunakan las SMAW 

Blas = waktu kerja x (harga sewa mesin + operator) 

  = 0,16 x (Rp. 45.000,00 + Rp. 15.000,00) 

  = 0,16 x Rp. 60.000,00 

  = Rp. 9.600,00 

H. Total Perhitungan Waktu Dan Biaya Pembuatan Komponen Rangka 

Mesin Pengiris Singkong 

Tabel 3. 15 Perbandingan Waktu Proses  Pembuatan Komponen Rangka 

Mesin Pengiris Singkong 

Nomor 
Komponen dan 

proses 

Waktu (Menit) Biaya (Rupiah) 

Teoritis Nyata Teoritis Nyata 

  Rangka Bagian Bawah 

1 Pemotongan 0,48 4,8 80,00 800,00 

2 Drilling 0,36 4,0 1.521,00 11.000,00 

3 Pengelasan 13,25 13,25 13.200,00 13.200,00 

  Sub Total 14,09 22,05 14.801,00 25.000,00 

  Tihang Penyangga 

1 Pemotongan 0,24 4,8 40,00 800,00 

2 Pengelasan 11,10 11,10 10.800,00 10.800,00 

  Sub Total 11,34 15,9 10.840,00 11.600,00 

  Plat Dudukan Wadah 

1 Pemotongan 0,3 6 50,00 1.000,00 

2 Penekukkan 5 5 - - 

3 Pengelasan 10,25 10,25 10.200,00 10.200,00 

  Sub Total 15,55 21,25 10.250,00 11.200,00 
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Nomor 
Komponen dan 

proses 

Waktu (Menit) Biaya (Rupiah) 

Teoritis Nyata Teoritis Nyata 

  Plat Dudukan Pillow Block 

1 Pemotongan 0,12 2,4 20,00 400,00 

2 Drilling 0,68 10 2006,83 16.814,00 

3 Pengelasan 12,24 12,24 12.000,00 12.000,00 

  Sub Total 13,04 24,64 14.026,00 29.214,00 

  Dudukan Motor 

1 Pemotongan 0,12 2,4 20,00 400,00 

2 Drilling 0,77 11 2061,07 18.000,00 

3 Pengelasan 10,25 10,25 10.200,00 10.200,00 

  Sub Total 11,14 23,65 12.281,07 28.600,00 

  Corong 

1 Pemotongan 0,54 1,08 90,00 180,00 

2 Drilling 0,16 4 1.521,00 11.000,00 

3 Penekukkan 15 15 - - 

  Sub Total 15,7 20,08 1.611 11.180,00 

  Cover Bagian Atas 

1 Pemotongan 0,43 0,84 70,00 140,00 

2 Drilling 0,16 4 1.521,00 11.000,00 

3 Pengelasan 10,25 10,25 10.200,00 10.200,00 

  Sub Total 11,68 15,09 11.791,00 21.340,00 

  Plat Penyangga Singkong 

1 Pemotongan 0,5 0,96 80,00 160,00 

2 Drilling 0,16 4 1.521,00 11.000,00 

3 Pengelasan 10,05 10,05 9.600,00 9.600,00 

  Sub Total 10,71 15,01 11.201,00 20.760,00 

Total 103,25 157,67 86.801,07 158.894,00 
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Tabel 3. 16 Biaya Material Pembuatan Komponen Rangka Mesin Pengiris 

Singkong 

No. Komponen Spesifikasi Harga Banyaknya Jumlah 

1 

Rangka 

bagian 

bawah, tihang 

penyangga, 

plat dudukan 

pillow block, 

dudukan 

motor 

Besi siku 

ST 37 (35 

x 35 x 2 

mm), 

panjang 6 

meter 

Rp. 300.000,00 1 Rp. 300.000,00 

2 
Plat dudukan 

wadah 

Plat 

stainless 

(250 x 250 

x 1 mm2 

Rp. 50.000,00 1 Rp. 50.000,00 

3 Corong 

Plat 

alumunium 

( 1000 x 

1000 x 1 

mm2) 

Rp. 200.000,00 1 Rp.200.000,00 

4 

Cover bagian 

atas dan Plat 

penyangga 

singkong 

Plat 

galvanis 

(1000 x 

1000 x 1 

mm2) 

Rp. 300.000,00 1 Rp. 300.000,00 

5 Baut M8 
M8 x 20 

mm 
Rp. 1.000,00 12 Rp. 12.000,00 

6 Mur M8 M8 Rp. 500,00 20 Rp. 10.000,00 

7 Ring Ø8 Ø8 x 2 mm Rp. 250,00 4 Rp. 1.000,00 

9 Baut M10 
M10 x 40 

mm 
Rp. 1.000,00 4 Rp. 4.000,00 

10 Mur M10 M10 Rp. 500,00 4 Rp. 2.000,00 

11 Ring Ø10 
Ø10 x 2 

mm 
Rp. 250,00 8 Rp. 2.000,00 

12 Amplas 
Panjang 1 

m 
Rp. 5.000,00 1 Rp. 5.000,00 

13 Cat 
Cat besi 

0,5 Kg 
Rp. 35.000,00 1 Rp. 35.000,00 

14 Koas 
Koas lebar 

50 mm 
Rp. 5.000,00 1 Rp. 5.000,00 

15 Thinner 
1 botol 250 

ml 
Rp. 5.000,00 1 Rp. 5.000,00 

Total 
Rp. 

931.000,00 
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 Jadi pembuatan rangka mesin pengiris singkong secara teoritis adalah biaya 

proses pembuatan teoritis ditambah dengan biaya materil, maka Rp. 86.801,07 + 

Rp. 931.000,00 = Rp. 1.017.801,07. 

 Sedangkan total pembuatan rangka mesin pengiris singkong secara nyata 

adalah biaya proses pembuatan real ditambah dengan biaya material, maka Rp. 

158.894,00 + Rp. 931.000,00 = Rp. 1.089.894,00. 

 Biaya proses pembuatan teoritis dan nyata berbeda, karena waktu proses 

pembuatan secara nyata tidak sesuai dengan waktu proses pembuatan secara 

teoritis. Terdapat perbedaan waktu proses yaitu 54,42 menit (0,907 jam). Penyebab 

terjadinya perbedaan total biaya pembuatan antara teoritis dan nyata adalah saat 

melakukan drilling dimana kecepatan pemakanan tidak sesuai dengan teoritis. Ini 

tergantung dengan kondisi mesin yang digunakan dan material yang dipakai. 

 

 

 

 


