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BAB III 

PEMBAHASAN 

 

3.1 Diagram Alur 

Eretan atas merupakan komponen mesin bubut yang berfungsi untuk 

melakukan pemakanan secara manual ke arah sudut yang dikehendaki sesuai 

penyetelannya. Eretan atas yang dijadikan tugas akhir ini yaitu komponen eretan 

atas yang terdapat poros ulir penggerak dengan kompenen pelengkap eretan atas 

mesin bubut shin we. Bahan yang digunakan untuk pembuatan poros ulir penggerak 

dan komponen pelengkap eretan atas mesin bubut shin we terdiri dari tiga jenis 

bahan, yaitu 1). S45C, untuk poros ulir penggerak dan tuas pemutar. 2) Aluminium, 

untuk selubung, skala noninus dan penahan skala noninus. 3). St 37, untuk ring 

penahan poros ulir penggerak.  Proses pembuatan komponen eretan atas mesin 

bubut shin we bisa dilihat sepeti diagram alur dibawah ini: 

 

 

  

Gambar 3. 1 diagram alur pembuatan komponen eretan 

atas mesin bubut shin we 
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3.2 Design Gambar Pembuatan Poros Ulir Penggerak dan Komponen 

Pelengkap Eretan Atas Mesin Bubut Shin We 

 

 
 

Gambar 3. 2 design gambar komponen eretan atas 

mesin bubut shin we 

Keterangan Gambar 3.18 : 

No  No  

1 Tuas Pemutar 6 Ring Penahan 

2 Poros Ulir Penggerak 7 Pena 

3 Skala Noninus 8 Mur 

4 Penahan Skala Noninus 9 Mur 

5 Selubung   

 

Penggunaan bahan untuk membuat poros ulir penggerak dan komponen 

pelengkap eretan atas tersebut, memerlukan beberapa macam bahan, seperti bahan 

jenis S45C untuk poros ulir segi empat, dan handle pemutar. Bahan aluminium 

untuk bantalan poros eretan.  

3.3 Rencana Kerja Pembuatan Pembuatan Poros Ulir Penggerak dan 

Komponen Pelengkap Eretan Atas Mesin Bubut Shin We 

Proses pembuatan poros eretan atas menggunakan beberapa tahap 

pemesisinan, diantaranya mesin bubut untuk membentuk kontur sesuai 

design, membuat ulir segi empat dan membubut dalam lubang. Mesin  bor 

untuk melubangi poros yang digunakan untuk pasak. Mesin frais digunakan 

untuk meratakan sebagian tuas pemutar mengunakan pisau endmill.  

Alat Pelindung Diri (APD) yang digunakan seperti pakaian kerja, 

kacamata safety dan sepatu safety. 
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3.3.1 Peralatan yang Digunakan 

Alat Utama 

A. Satu Unit Mesin  Bubut (Turning) 

1) Alat Potong 

• Pahat Bubut carbide rata kiri 

• Pahat Bubut carbide (ulir segi empat) 

• Pahat Bubut HSS rata kiri 

2) Alat Bantu 

• Kunci Chuck 

• Kunci Tolpost 

• Senter Putar 

• Senter Drill 

3) Alat Ukur 

• Jangka sorong 

B. Satu Unit Mesin Bor (Drilling) 

1) Alat Potong 

• Mata bor Ø2 mm 

• Mata bor Ø3 mm 

• Mata bor Ø4 mm 

• Mat bor Ø4,8 mm 

• Mata bor Ø5 mm 

• Mata bor Ø7 mm 

• Mata bor Ø8 mm 

• Mata bor Ø10 mm 

• Pisau endmill Ø10 mm 

2) Alat Bantu 

• Ragum 

• Kunci Ragum 

• Block V 

• Kunci Bor 

3) Alat Ukur 
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• Jangka sorong 

C. Kerja Bangku 

1) Alat Potong 

• Kikir halus 

• Tap M6 x 1 mm 

• Gergaji Besi 

2) Alat Bantu 

• Ragum 

• Palu plastik 

• Penggores 

• Oli pelumas 

3) Alat Ukur 

• Jangka sorong 

• Mistar baja  

3.3.2 Rencana Pengerjaan Poros Ulir Penggerak Eretan Atas 

 

 

 
Pembuatan poros berulir penggerak eretan atas menggunakan proses 

pemesinan, diantaranya pemesiann bubut untuk membentuk kontur dan ulir 

segi empat dan mesin bor untuk membuat lubang pasak. Kerja bangku untuk 

proses tap dan finishing. Bahan yang digunakan S45C berbentuk silinder. 

Pahat yang digunakan dalam proses pembubutan menggunakan pahat 

carbide, 
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1) Proses Bubut Muka 

a. Proses pembubutan muka agar panjang sesuai dengan gambar 

kerja dari ukuran panjang 230 mm menjadi 225 mm. 

2) Proses bubut Kontur 

a. Proses bubut dari ukuran Ø25 mm menjadi Ø20 mm sepanjang 225 

mm. 

b. Proses bubut dari ukuran Ø20 mm menjadi Ø13 mm sepanjang 195 

mm. 

c. Proses bubut dari ukuran Ø20 mm menjadi Ø13 mm sepanjang 22 

mm. 

d. Proses bubut dari ukuran Ø13 mm menjadi Ø8 mm sepanjang 12 

mm. 

3) Proses Bubut Ulir Segi Empat 

a. Proses bubut alur dari ukuran Ø13 mm menjadi Ø11 mm sepanjag 

7 mm. 

b. Proses chamfer 1 mm x 450 di ujung poros. 

c. Proses ulir segi empat dengan ukuran kisar 2 mm. pahat yang 

dibuat ukuran 1 mm. 

4) Proses Bor/Mesin Gurdi 

a. Proses bor Ø3 mm pada poros ulir penggerak untuk tuas pemutar 

kedalam 8 mm. 

b. Proses bor Ø2 mm pada poros ulir penggerak untuk penahan 

pemutar kedalam 13 mm. 

c. Proses bor Ø4,75 mm pada poros ulir penggerak untuk penahan 

pemutar kedalam 13 mm. dikarenakan ukuran mata bor tidak ada, 

jadi menggunakan mata bor Ø4,8 mm. 

5) Proses Tap Ulir 

a. Proses tap ulir ukurran M6 x 1 mm, kedalaman 6 mm. 
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3.3.3 Rencana Pengerjaan Tuas Pemutar Eretan Atas 

 
Pembuatan tuas pemutar eretan atas menggunakan proses pemesinan 

bubut untuk membuat kontur dan proses bor untuk lubang gagang tuas 

pemutar dan lubang pasak. Bahan yang digunakan S45C berebntuk silinder. 

Pahat yang digunakan jenis carbide. 

1) Proses Bubut Muka dan Bubut Rata 

Proses bubut muka dan bubut rata agar sesuai dengan gambar kerja: 

a. Proses bubut muka dengan ukuran panjang dari 70 mm menjadi 65 

mm. 

b. Prose bubut rata dari ukuran Ø25 mm menjadi Ø20 mm. 

2) Proses Bubut Kontur 

a. Proses bubu membuat alur dari ukuran Ø20 mm menjadi Ø16 mm 

sepanjang 20 mm. 

b. Proses bubut tirus dengan kemiringan 170  sepanjang 6,5 mm. 

3) Proses Bubut Radius 



39 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

a. Proses meradius tiap ujung tuas pemutar dengan ukuran R4 mm dan 

R2 mm. 

4) Proses Bor Lubang Gagang Tuas Pemutar 

a. Proses bor dengan ukuran mata bor Ø8 mm dengan kedalaman 20 

mm. 

b. Proses bor dengan ukuran mata bor Ø8 mm dengan kedalaman 16 

mm. 

c. Proses bor dengan ukuran mata bor Ø10 mm dengan kedalaman 2 

mm. 

5) Proses Bor Lubang Pasak 

a. Proses bor dengan ukuran mata bor Ø3 mm dengan kedalaman 20 

mm. 

b. Proses bor dengan ukuran mata bor Ø3 mm dengan kedalaman 16 

mm. 

3.3.4 Rencana Pengerjan Gagang Pemutar Pendek Eretan Atas 

 
Pembuatan gagang tuas pemutar pendek eretan atas menggunakan 

proses bubut dan proses bor. Bahan yang digunakan S45C berbentuk silinder 

dan pahat yang digunakan jenis carbide. 

1) Proses bubut muka 

a. Proses bubut muka dari panjang 45 mm menjadi 43 mm. 

2) Proses bubut rata 

a. Proses bubut rata dari ukuran Ø25 mm menjadi Ø10 sepanjang 43 

mm  

3) Proses Bubut Kontur 
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a. Proses bubut rata dari ukuran Ø25 mm menjadi Ø10 mm sepanjang 

43 mm  

b. Proses bubut radius dengan ukuran R2 mm di ujung gagang tuas 

pemutar. 

c. Proses bubut kontur dari ukuran Ø10 mm menjadi Ø8 mm 

sepanjang 18 mm. 

4) Proses Bor  

a. Proses bor dengan ukuran mata bor Ø3 mm kedalaman 8 mm. 

3.3.5 Rencana Pengerjan Gagang Pemutar Panjang Eretan Atas 

 
Pembuatan gagang tuas pemutar panjang eretan atas menggunakan 

proses bubut dan proses bor. Bahan yang digunakan S45c berbentuk silinder 

dan [ahat yang digunakan jenis carbide. 

1) Proses bubut muka 

a. Proses bubut muka dari panjnag 60 mm  menjadi 58 mm. 

2) Proses bubut rata 

a. Proses bubut rata dari ukuran Ø25 mm menjadi Ø10 mm sepanjang 

58 mm 

3) Proses Bubut Kontur 

a. Proses bubut kontur dari ukuran Ø10 mm menjadi Ø8 mm 

sepanjang 18 mm. 

b. Proses bubut radius dengan ukuran R2 mm di ujung gagang tuas 

pemutar. 

4) Proses Bor  

a. Proses bor dengan ukuran mata bor Ø3 mm kedalaman 8 mm. 
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3.3.6 Rencana Pembuatan Selubung Eretan Atas 

 
Pembuatan selubung poros eretan atas dengan upperslide menggunakan 

proses bubut, prose bubut (drilling), proses bor dan proses tap. Bahan yang 

digunakan alumunium berbentuk silinder dengan ukuran Ø50 mm dan 

panjang 30 mm. Pahat yang digunakan jenis HSS. 

1) Proses bubut muka  

a. Proses bubut muka dari ukuran panjang 50 mm menjadi 26 mm. 

2) Proses bubut rata 

a. Proses bubut rata dari ukuran Ø50 mm menjadi Ø40 mm sepanjang 

26 mm. 

3) Proses bubut kontur 

a. Proses bubut kontur dari ukuran Ø40 mm menjadi Ø22 mm 

sepanjang 16 mm. 
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4) Bubut (dalam/drilling) 

a. Proses bubut (drilling) di titik senter tengah benda dimulai mata bor 

Ø5 mm dan mata bor Ø8 mm sepanjang 26 mm. 

b. Proses bubut dalam melanjutkan hasil lubang Ø8 mm 

menggunakan pahat bubut yang dibentuk untuk membubut dalam 

menjadi Ø13 mm sepanjang 26 mm. 

5) Proses Tap Ulir 

a. Proses bor terlebih dahulu dengan ukuran Ø4,8 mm kedalaman 3 

mm. 

b. Proses mengetap dengan ukuran M6 x 1 mm. 

3.3.7 Rencana Pembuatan Skala Noninus 

 
Pembuatan skala noninus eretan atas menggunakan proses bubut, prose 

bubut (dalam/drilling). Bahan yang digunakan alumunium berbentuk silinder 

dengan ukuran Ø50 mm  dan panjang 25 mm. pahat yang digunakan jenis 

HSS. 
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1) Proses bubut muka 

a. Proses bubut muka dari ukuran 50 mm menjadi 21 mm. 

2) Proses bubut rata 

a. Proses bubut rata dari ukuran Ø50 mm menjadi Ø46 mm  

3) Proses bubut kontur  

a. Proses bubut kontur dari ukuran Ø46 mm menjadi Ø40 mm 

sepanjang 16 mm. 

4) Bubut dalam (drilling) 

a. Proses bubut (drilling) di titik senter tengah benda dimulai mata bor 

Ø5 mm dan mata bor Ø8 mm sepanjang 26 mm. 

b. Proses bubut dalam melanjutkan hasil lubang Ø8 mm 

menggunakan pahat bubut yang dibentuk untuk membubut dalam 

menjadi Ø13 mm sepanjang 26 mm. 

3.3.8 Rencana Pembuatan Penahan Skala Noninus 

 
Pembuatan skala noninus eretan atas menggunakan proses bubut, 

proses bubut (dalam/drilling) dan pengetapan. Bahan yang digunakan 

alumunium berbentuk silinder dengan ukuran Ø50 mm  dan panjang 20 mm. 
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1) Proses bubut muka 

a. Proses bubut muka ukuran panjang 25 mm menjadi 12 mm 

2) Proses bubut rata 

a. Proses bubut rata dari ukuran Ø50 mm menjadi Ø46 mm 

sepanjang 12 mm. 

3) Proses bubut kontur  

a. Proses bubut kontur dari ukuran Ø46 mm manjadi Ø23 mm 

sepanjang 8 mm. 

4) Proses bubut (drilling) 

a. Proses bubut (drilling) di titik senter tengah benda dimulai mata 

bor Ø5 mm dan mata bor Ø8 mm sepanjang 26 mm. 

b. Proses bubut dalam melanjutkan hasil lubang Ø8 mm 

menggunakan pahat bubut yang dibentuk untuk membubut 

dalam menjadi Ø13 mm sepanjang 12 mm. 

5) Proses Tap Ulir 

a. Proses bor terlebih dahulu dengan ukuran Ø4,8 mm kedalaman 

5 mm. 

b. Proses mengetap dengan ukuran M6 x 1 mm 

3.3.9 Rencana Pembuatan Ring Penahan Poros Ulir Segi Empat 

 
Pembuatan ring penahan untuk poros ulir segi empat menggunakan 

bahan jenis ST37 berbentuk silinder dengan ukuran Ø20 mm dan panjang 30 

mm . Prosesnya menggunakan pemesinan bubut dan bor. Pahat yang 

digunakan berjenis HSS. Tahap pertama pengerjaan dengan membubut muka 
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salah satu bagian benda kerja agar memudahkan dalam pengerjaan, 

dikarnakan pengerjaan benda yang terbilang kecil. 

1) Proses bubut muka 

a. Proses bubut muka ukuran panjang 30 mm menjadi 28 mm. 

b. Proses pemotongan menggunakan gergaji ukuran 28 mm menjadi 

ukuran panjang 10 mm. 

c. Proses bubut muka ukuran panjang 10 mm menjadi 7 mm. 

2) Proses bubut (drilling) 

a. Proses bubut (drilling) di titik senter tengah benda dimulai mata 

bor Ø5 mm, Ø8 mm dan mata bor Ø10 mm sepanjang 7 mm. 

b. Proses bubut dalam melanjutkan hasil lubang Ø10 mm 

menggunakan pahat bubut yang dibentuk untuk membubut 

dalam menjadi Ø13 mm sepanjang 7 mm. 

3) Proses bor 

a. Proses bor Ø2 mm untuk lubang pasak dengan kedalaman 20 

mm.  

 

3.4 Pembuatan Komponen Eretan Atas Mesin Bubut Shin We 

3.4.1 Pembuatan Poros Penggerak Ulir Eretan Atas 

3.4.1.1 Proses Bubut Muka (faching) 

➢ Proses pembubutan muka (facing) agar panjang sesuai dengan 

gambar kerja dari ukuran panjang 230 mm menjadi 225 mm. 

 

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 d = 25 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
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 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝑑
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 25
 

 𝑛 = 
80.000

78,5
 

 𝑛 = 1019 rpm ≈ diambil 950 rpm yang ada di mesin 

b. Waktu pemakanan pembubutan faching 

Diketahui: L = 12,5 mm 

 f = 0,1 mm/putaran 

 n = 950 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
12.5

0,1 𝑥 950
 

 𝑇 = 
12.5

95
 

 𝑇 = 0,13 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 2,5 mm 

 a = 0,4 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
2,5 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 5 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan pembubutan faching 

 Diketahui: T = 0,13 menit 

 z = 5 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,13 menit x 5 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,65 menit 

Karena dilakukan pemakanan pada 2 bidang. Jadi, = 0,65 menit x 2 = 

1,3 menit. 



47 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

3.4.1.2 Proses Bubut Kontur 

➢ Proses bubut dari ukuran Ø25 mm menjadi Ø20 mm sepanjang 225 

mm 

 

 

. 

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 d = 25 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝑑
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 25
 

 𝑛 = 
80.000

78,5
 

 𝑛 = 1019 rpm ≈ (diambil 950 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 12,5 mm 

 f = 0,2 mm/putaran 

 n = 950 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
12.5

0,2 𝑥 950
 

 𝑇 = 
12.5

190
 

 𝑇 = 0,06 menit 
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c. Jumlah langkah pembubutan rata 

Diketahui: b = 5 mm 

 a = 0,4 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
5 mm

0,4 mm
  

 𝑧 = 12,5 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,06 menit 

 z = 12,5 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,06 menit x 12,5 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,75 menit 

➢ Proses bubut dari ukuran Ø20 mm menjadi Ø13 mmsepanjang 

195 mm 

a. Kecepatan putaran mesin 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 20 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 20
 

 𝑛 = 
80.000

62,8
 

 𝑛 = 1273 rpm ≈ diambil 1150 rpm yang terdekat  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 195 mm 

 f = 0,2 mm/putaran 

 n = 1150 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
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 𝑇 = 
195

0,2 𝑥 1150
 

 𝑇 = 
195

230
 

 𝑇 = 0,84 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan rata 

Diketahui: b = 7 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
7  mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 14 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,84 menit 

 z = 17 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,84 menit x 17 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 14,28 menit 

➢ Proses bubut dari ukuran Ø20 mm menjadi Ø13 mm sepanjang 22mm. 

a. Kecepatan putaran mesin 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 20 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 20
 

 𝑛 = 
80.000

62,8
 

 𝑛 = 1273 rpm ≈ diambil 1150 rpm yang terdekat  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 22 mm 

 f = 0,2 mm/putaran 
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 n = 1150 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
22

0,2 𝑥 1150
 

 𝑇 = 
22

230
 

 𝑇 = 0,09menit 

c. Jumlah langkah pembubutan rata 

Diketahui: b = 7 mm 

 a = 0,4 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
7  mm

0,4 mm
  

 𝑧 = 17,5 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,09 menit 

 z = 17,5 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,09 menit x 17,5 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 1,57 menit 

➢ Proses bubut dari ukuran Ø13 mm menjadi Ø8 mm sepanjang 12 mm. 

a. Kecepatan putaran mesin 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 13 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 13
 

 𝑛 = 
80.000

40,82
 

 𝑛 = 1959 rpm ≈ diambil 1200 rpm yang terdekat  
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b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 22 mm 

 f = 0,2 mm/putaran 

 n = 1200 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
13

0,2 𝑥 1200
 

 𝑇 = 
13

240
 

 𝑇 = 0,05 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan rata 

Diketahui: b = 4 mm 

 a = 0,4 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
4  mm

0,4 mm
  

 𝑧 = 10 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,05 menit 

 z = 10 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,05 menit x 10 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,5 menit 

3.4.1.3 Proses Bubut Ulir Segi Empat 

 
➢ Proses bubut alur dari ukuran Ø13  mm menjadi Ø11 mm sepanjang 7 

mm. 

 



52 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

 

 

a. Kecepatan putaran mesin 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 13 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 13
 

 𝑛 = 
80.000

40,82
 

 𝑛 = 1959 rpm ≈ diambil 1200 rpm yang terdekat  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 7 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 1200 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
7

0,2 𝑥 1200
 

 𝑇 = 
7

240
 

 𝑇 = 0,02 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan alur 

Diketahui: b = 2 mm 

 a = 0,4 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
2  mm

0,4 mm
  

 𝑧 = 5 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,02 menit 

 z = 5 kali pemakanan 
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 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,02 menit x 5 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,1 menit 

➢ Proses chamfer 1 x 450 di ujung poros. 

a. Kecepatan putaran mesin 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 13 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 13
 

 𝑛 = 
80.000

40,82
 

 𝑛 = 1959 rpm ≈ (diambil 1150 rpm yang diambil)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 1 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 1150 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
1

0,2 𝑥 1150
 

 𝑇 = 
1

230
 

 𝑇 = 0,0043 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan chamfer 

Diketahui: b = 1 mm 

 a = 0,2 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
1  mm

0,2 mm
  

 𝑧 = 10 kali pemakanan 
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d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,0043 menit 

 z = 10 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,0043 menit x 10 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,043 menit 

➢ Proses ulir segi empat dengan ukuran sq 13 x 2 mm pahat yang dibuat 

ukuran tebal 1 mm. 

a. Tinggi Ulir Segi empat 

P2 = 
P1

2
 

   = 
2

2
 

         = 1 mm 

 

b. Kecepatan putaran mesin 

Diketahui: v = 25 m/min 

 D = 13 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
25 𝑥 1000

3,14 𝑥 13
 

 𝑛 = 
25.000

40,82
 

 𝑛 = 612 rpm 

Untuk proses penguliran digunakan rpm yang kecil, karena 

membutuhkan pengerjaan yang lebih diperhatikan hasilnya. Pada aturan 

tertentu ada pengambilan rpm dari hasil teoritis diambil 21% saja. Jika hasil 

perhitungan teori mendapatkan rpm 612, maka 21% nya yaitu sebesar 128 

rpm. Dirasa masih terlalu besar maka diambil 90 rpm yang ada di mesin. 

c. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan ulir 

Diketahui: L = 122 mm 

 f =  2 mm/ putaran 
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 n = 90 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
122

1 𝑥 90
 

 𝑇 = 
122

90
 

 𝑇 = 1, menit 

d. Jumlah langkah pembubutan ulir 

Diketahui: b = 1 mm 

 a = 0,2 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
1 mm

0,2mm
  

 𝑧 = 5 kali pemakanan 

Karena untuk proses penguliran ditambah 3 kali pemakanan 

kosong di diameter terdalam yang ditentukan agar proses penguliran 

lebih sempurna. Jadi totsal pemakanan (z =  8 kali) 

e. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,67 menit 

 z = 8 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,67 menit x 8 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 5,36 menit 

3.4.1.4 Proses Bor/Mesin Gurdi 
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➢ Proses bor Ø3 mm pada poros ulir penggerak untuk handle pemutar 

kedalam 8 mm. 

1. Mata Bor Ø3 mm 

a Perhitungan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 3 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 3
 

 𝑛 = 
15000

9,42
 

 𝑛 = 1592 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 8 mm 

 a   = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
8 mm

0,5mm
  

 𝑧 = 16 kali pemakanan 

c Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 8 + 0,3 . D 

  = 8 + 0,3 . 3 

  = 8 + 0,9 

  = 8,9 mm 

 f = 0,1 mm/putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 16 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
8,9

0,1 𝑥 1190
𝑥16 
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  = 
8,9

119
𝑥16  

  = 
142,4

119
 

  = 1,11 menit 

➢ Proses bor Ø2 mm pada poros ulir penggerak untuk penahan pemutar 

kedalam 13 mm. 

1. Mata Bor Ø2 mm 

a. Perhitungan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 2 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 2
 

 𝑛 = 
15000

6,28
 

 𝑛 = 2388 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 13 mm 

 a   = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
13 mm

1 mm
  

 𝑧 = 13 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 13 + 0,3 . D 

  = 13 + 0,3 . 3 

  = 13 + 0,6 

  = 13,6 mm 
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 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 13 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
13,6

0,1 𝑥 1190
𝑥13 

  = 
13,6

119
𝑥13  

  = 
176,8

119
 

  = 1,48 menit 

➢ Proses bor Ø4,75 mm pada poros ulir penggerak untuk penahan 

pemutar kedalam 13 mm. dikarenakan ukuran mata bor tidak ada, jadi 

menggunakan mata bor Ø4,8 mm. 

2. Mata Bor Ø4,8 mm 

a. Perhitungan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 4,8 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 4,8
 

 𝑛 = 
15000

15,07
 

 𝑛 = 995 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 6 mm 

 a  = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
6 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 12 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 
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Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 6 + 0,3 . D 

  = 6 + 0,3 . 4,8 

  = 6 + 1,44 

  = 7,44 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 12 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
7,44

0,1 𝑥 1190
𝑥12 

  = 
7,44

119
𝑥12  

  = 
80,64

119
 

  = 0,75 menit 

➢ Proses Tap ulir dengan ukuran M6 x 1 mm kedalaman 6 mm. waktu yang 

dibutuhkan selama 6 menit.  

 

Tabel 3. 1 waktu proses pembuatan komponen poros berulir segi empat  

Machine 

Procces 
Nama Proses 

Waktu 

Proses 

Bubut 

Proses pembubutan muka (facing) agar 

panjang sesuai dengan gambar kerja dari 

ukuran panjang 230 mm menjadi 225 mm 

menggunakan pahat bubut kanan carbide 

1,3 menit  
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Proses bubut dari ukuran Ø25 mm menjadi 

Ø20 mm sepanjang 225 mm menggunakan 

pahat bubut kanan carbide 

0,75 menit  

Proses bubut dari ukuran Ø20 mm menjadi 

Ø13 mm sepanjang 195 mm menggunakan 

pahat bubut kanan carbide 

14,28 menit 

Proses bubut dari ukuran Ø20 mm menjadi 

Ø13 mm sepanjang 22 mm menggunakan 

pahat bubut kanan carbide 

1,57 menit 

Proses bubut dari ukuran Ø13 mm menjadi 

Ø8 mm sepanjang 12 mm menggunakan 

pahat bubut kanan carbide 

0,5 menit 

Proses bubut alur dari ukuran Ø13 mm 

menjadi Ø11 mm sepanjag 7 mm 

menggunakan pahat bubut kanan carbide 

0,1 menit 

Proses chamfer 1 x 450 di ujung poros 

menggunakan pahat bubut kanan carbide 
0,043 menit 

Proses ulir segi empat dengan ukuran sq 13 x 

2 mm pahat yang dibuat ukuran tebal 1 mm 

menggunakan pahat bubut ulir segi empat 

carbide yang dibentuk dengan ketebalan 1 

mm 

 

5,36 menit 

 

 

 

Total Waktu Bubut 23,90 menit 

 

Bor 

Proses bor Ø3 mm pada poros ulir penggerak 

untuk handle pemutar kedalam 8 mm 
1,11 menit 

Proses bor Ø2 mm kedalaman 13 mm pada 

poros ulir penggerak untuk penahan pemutar 
1,48 menit 

Proses bor Ø4,8 mm kedalaman 6 mm pada 

poros penggerak untuk mengunci bantalan 

penahan skala noninus  

0,75 menit 

Tap Ulir 
Mengetap ulir dalam dengan ukuran M6 x 1 

mm 
6 menit 

 

Total Waktu Bor dan Tap Ulir 9,34 menit 
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3.4.2 Pembuatan Tuas Pemutar Eretan Atas 

3.4.3.1 Proses Bubut Muka (faching) 

➢ Proses bubut muka dengan ukuran panjang dari 70 mm menjadi 

65 mm. 

 
a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 d = 25 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝑑 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 25
 

 𝑛 = 
80.000

78,5
 

 𝑛 = 1019rpm ≈ diambil 950  rpm  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan 

Diketahui: L = 12,5 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 950 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
12.5

0,2 𝑥 950
 

 𝑇 = 
12.5

190
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 𝑇 = 0,06 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 2,5 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
2,5 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 5 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,06 menit 

 z = 5 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,06 menit x 5 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,30 menit 

Karena dilakukan pemakanan pada 2 bidang  = 0,30 menit x 

2 = 0,6 menit  

3.4.3.2 Proses Bubut Rata 

➢ Proses bubut rata dari ukuran Ø25 mm menjadi Ø20 mm dengan 

panjang 65 mm. 

 
a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 25 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
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 𝑛 = 
80𝑥 1000

3,14 𝑥 25
 

 𝑛 = 
80.000

78,5
 

 𝑛 = 1019 rpm ≈ diambil 950  rpm  

b. Waktu pemakanan 

Diketahui: L = 65 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 950 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
65

0,2 𝑥 950
 

 𝑇 = 
65

190
 

 𝑇 = 0,35 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan memanjang 

Diketahui: b = 5 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
5 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 10 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,35 menit 

 z = 10 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,35 menit x 10 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 3,5 menit 

3.4.3.3 Proses Bubut Kontur 

 

➢ Proses bubut membuat alur dari ukuran Ø20 mm menjadi Ø16 

mm sepanjang 20 mm. 
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a. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan 

Diketahui: L = 20 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 1200 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
20

0,2 𝑥 1200
 

 𝑇 = 
20

240
 

 𝑇 = 0,08menit 

b. Jumlah langkah pembubutan meyamping 

Diketahui: b = 4 mm 

 a = 0,4 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
4 mm

0,4 mm
  

 𝑧 = 10 kali pemakanan 

c. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,08 menit 

 z = 10 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,08 menit x 10 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,8 menit 

3.4.3.4 Proses Bubut Tirus 

➢ Proses bubut tirus dengan kemiringan 170  sepanjang 6,5 mm. 
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a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 20 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80𝑥 1000

3,14 𝑥 20
 

 𝑛 = 
80.000

62,8
 

 𝑛 = 1273 rpm ≈ diambil 1150  rpm  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan 

Diketahui: L = 6,5 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 1150 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
6,5

0,2 𝑥 1150
 

 𝑇 = 
6,5

230
 

 𝑇 = 0,02 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan memanjang 

Diketahui: b = 4 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
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 𝑧 =  
4mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 8 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,02 menit 

 z = 8 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,02 menit x 8 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 1,6 menit 

 

3.4.3.5 Proses Bubut Radius 

 
➢ Proses meradius tiap ujung tuas pemutar dengan ukuran R4 

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 20 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80𝑥 1000

3,14 𝑥 20
 

 𝑛 = 
80.000

62,8
 

 𝑛 = 1273 rpm ≈ diambil 1150  rpm  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan 

Diketahui: L = 4 mm 

 f = 0,05 mm/ putaran 

 n = 1150 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
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 𝑇 = 
4

0,05 𝑥 1150
 

 𝑇 = 
4

57,5
 

 𝑇 = 0,06 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan memanjang 

Diketahui: b = 4 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
4mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 8 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,02 menit 

 z = 8 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,02 menit x 8kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 1,6 menit 

➢ Proses meradius tiap ujung tuas pemutar dengan ukuran R2 

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 20 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80𝑥 1000

3,14 𝑥 20
 

 𝑛 = 
80.000

62,8
 

 𝑛 = 1273 rpm ≈ diambil 1150  rpm  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan 

Diketahui: L = 2 mm 
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 f = 0,05 mm/ putaran 

 n = 1150 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
2

0,05 𝑥 1150
 

 𝑇 = 
2

57,5
 

 𝑇 = 0,034 menit 

 

c. Jumlah langkah pembubutan memanjang 

Diketahui: b = 2 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
2 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 4 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,034 menit 

 z = 4 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,034 menit x 4 kali pemakanan 

   𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,136 menit 

 

Jadi, total waktu pembuatan R4( 0,16 menit) + R2 (0,136) menit = 

0,296 menit. 
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3.4.3.6 Proses Bor Lubang Gagang Pemutar 

 
➢ Proses bor bertahap dengan ukuran mata bor Ø3, Ø5, Ø7 dan Ø8 mm 

dengan kedalaman 20 mm. 

1. Mata Bor Ø3 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 3 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 3
 

 𝑛 = 
15000

9,42
 

 𝑛 = 1592 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui:   b  = 20 mm 

 a = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
20 mm

1 mm
  

 𝑧 = 20 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 20 + 0,3 . D 
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  = 20 + 0,3 . 3 

  = 20 + 0,9 

  = 20,9 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 20 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
20,9

0,1 𝑥 1190
𝑥20 

  = 
20,9

119
𝑥20 

   = 3,51 menit 

Karena membuat dua lubang, jadi waktu total 3,51 menit x 

2 pengerjaan = hasilnya 7,02 menit. 

 

 

 

2. Mata Bor Ø5 mm 

a. Perhitungan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 5 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 5
 

 𝑛 = 
15000

15,7
 

 𝑛 = 955 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 20 mm 

 a   = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
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 𝑧 =  
20 mm

1 mm
  

 𝑧 = 20 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 20 + 0,3 . D 

  = 20 + 0,3 . 5 

  = 20 + 1,5 

  = 21,5 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 20 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
21,5

0,1 𝑥 1190
𝑥20 

  = 
21,5

119
𝑥20 

  = 3,6 menit 

Karena membuat dua lubang, jadi waktu total 3,6 menit x 2 

pengerjaan = hasilnya 7,2 menit. 

3. Mata Bor Ø7 mm 

a. Perhitungan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 7 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 7
 

 𝑛 = 
15000

21,98
 

 𝑛 =  682 rpm ≈ 540 rpm (rpm yang mendekati) 

b. Jumlah langkah pemakanan 
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Diketahui: b = 20 mm 

 a   = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
20 mm

1 mm
  

 𝑧 = 20 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 20 + 0,3 . D 

  = 20 + 0,3 . 7 

  = 20 + 2,1 

  = 22,1 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 540 rpm 

 z = 20 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
22,1

0,1 𝑥 540
𝑥20 

  = 
22,1

54
𝑥20 

  = 8,18 menit 

Karena membuat dua lubang, jadi waktu total 8,18 menit x 2 

pengerjaan = hasilnya 16,36 menit. 

 

4. Mata Bor Ø8 mm 

a. Perhitungan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 8 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 8
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 𝑛 = 
15000

25,12
 

 𝑛 =  597,13 rpm ≈ 540 rpm (rpm yang mendekati) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 20 mm 

 a   = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
20 mm

1 mm
  

 𝑧 = 20 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 20 + 0,3 . D 

  = 20 + 0,3 . 8 

  = 20 + 2,4 

  = 22,4 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 540 rpm 

 z = 20 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
22,4

0,1 𝑥 540
𝑥20 

  = 
22,4

54
𝑥20 

  = 8,29 menit 

Karena membuat dua lubang, jadi waktu total 8,29 menit x 2 

pengerjaan = hasilnya 16,58 menit. 

Jadi, total waktu yang diperlukan untuk melubangi kedua 

lubang gagang pemutar kedalaman 20 mm yaitu : (7,02 menit + 7,2 

menit + 16,36 menit + 16,58 menit = 47,1 menit)  

➢ Proses bor menggunakan pisau endmil Ø10 mm untuk membuat bentuk 

lubang dengan kedalaman 2 mm. Dikarenakan jika langsung 
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mengunakan pisaun endmil, kemungkinan senter titik tengah sulit, jadi 

mengunakan terlebih dahulu mata bor Ø10 mm sebagai titik senter 

pemakanan pisau endmil  

1. Mata bor Ø10 mm kedalaman 1 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 10 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 10
 

 𝑛 = 
15000

31,4
 

 𝑛 = 477 rpm ≈ 500 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 1 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
1 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 2 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 1 + 0,3 . D 

  = 1 + 0,3 . 10 

  = 1 + 3 

  = 4 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 500 rpm 

 z = 2 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 
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  = 
4

0,1 𝑥 500
𝑥2 

  = 
4

50
𝑥2 

  = 0,16 menit 

Karena mengerjakan pada dua lulabg, jadi total waktu pengerjaan 0,16 

menit x 2 = 0,32 menit 

 

2. Pisau endmil Ø10 mm 

a Perhitungan putaran 

 Diketahui: v = 21 m/min 

 D = 10 mm 

 Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
21 𝑥 1000

3,14 𝑥 10
 

 𝑛 = 
21000

31,4
 

 𝑛 = 668,78 rpm ≈ 720 rpm Kecepatan pemakanan 

 Diketahui: Cpt = 0,15 mm 

 N = 4 insert 

 𝑛 = 720 rpm 

 Maka: 𝑣𝑓 = 𝐶𝑝𝑡 𝑥 𝑛 𝑥 𝑁 

 𝑣𝑓 = 0,15 x 720 x 4 

 𝑣𝑓 = 432 mm/menit 

b Waktu pemakanan satu langkah pengefraisan 

 Diketahui: la = 15 mm 

 vf = 432 mm/menit 

 D = 10 mm 

 Maka: 𝑇 = 
𝑙𝑡

𝑣𝑓
 

𝐼𝑡 = 𝑙𝑣 + 𝑙𝑤 + 𝑙𝑛  

𝐼𝑡 = 0 + 10 + 5  



76 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

 𝑙𝑡 = 5 mm 

 𝑇 = 
𝑙𝑡

𝑣𝑓
 

 𝑇 = 
5 mm

432 mm/menit
 

 𝑇 = 0,011 menit 

c Jumlah langkah pengefraisan menurun 

 Diketahui: b = 2 mm 

 a = 0,5 mm 

 Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
 

 𝑧 = 
2 mm

0,5 mm
 

 𝑧 = 4 kali pemakanan 

d Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,011 menit 

 z = 4 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑡𝑐 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,11 menit x 4 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,44 menit 

Karena ada dua lubang, jadi total waktu 0,44 menit x 2 

pembuatan = 0,88 menit 

 

➢ Proses bor bertahap dengan ukuran mata bor Ø3, Ø5, Ø7 dan Ø8 

dengan kedalaman 16 mm. 

1. Mata Bor Ø3 mm 

a. Perhitungan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 3 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
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 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 3
 

 𝑛 = 
15000

9,42
 

 𝑛 = 1592 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 16 mm 

 a  = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
16 mm

1 mm
  

 𝑧 = 16 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 16 + 0,3 . D 

  = 16 + 0,3 . 3 

  = 16 + 0,9 

  = 16,9 mm 

 f = 0,1 mm/putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 16 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
20,9

0,1 𝑥 1190
𝑥16 

  = 
20,9

119
𝑥16 

  = 2,81 menit 

2. Mata Bor Ø5 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 5 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
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 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 5
 

 𝑛 = 
15000

15,7
 

 𝑛 = 955 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 16 mm 

 a = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
16 mm

1 mm
  

 𝑧 = 16 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 16 + 0,3 . D 

  = 16 + 0,3 . 5 

  = 16 + 1,5 

  = 17,5 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 16 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
21,5

0,1 𝑥 1190
𝑥16 

  = 
21,5

119
𝑥16  

   = 2,89 menit 

3. Mata Bor Ø7 mm 

a. Perhitungan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 7 mm 
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Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 7
 

 𝑛 = 
15000

21,98
 

 𝑛 =  682 rpm ≈ 540 rpm (rpm yang mendekati) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 16 mm 

 a = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
16 mm

1 mm
  

 𝑧 = 16 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 16 + 0,3 . D 

  = 16 + 0,3 . 7 

  = 16 + 2,1 

  = 18,1 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 540 rpm 

 z = 20 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
18,1

0,1 𝑥 540
𝑥 16 

  = 
18,1

54
𝑥16 

  = 5,36 menit  

 

4. Mata Bor Ø8 mm 

a. Kecepatan putaran 
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Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 8 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 8
 

 𝑛 = 
15000

25,12
 

 𝑛 =  597,13 rpm ≈ 540 rpm (rpm yang mendekati) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 16 mm 

 a = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
16 mm

1 mm
  

 𝑧 = 16 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 16 + 0,3 . D 

  = 16 + 0,3 . 8 

  = 16 + 2,4 

  = 18,4 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 540 rpm 

 z = 16 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
18,4

0,1 𝑥 540
𝑥16 

  = 
18,4

54
𝑥16 

  = 5,45 menit 
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Jadi, total waktu proses bor pembuatan lubang gagang tuas 

pemutar yaitu: ( 2,81 menit + 2,89 menit + 5,36 menit + 5,45 menit= 

16, 51 menit ) 

 

➢ Proses bor lubang pasak dengan ukuran mata bor Ø3 dengan 

kedalaman 20 mm pada sisi kiri dan kanan 

 
 Mata Bor Ø3  

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 3 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 3
 

 𝑛 = 
15000

9,42
 

 𝑛 = 1592 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 20 mm 

 a = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
20 mm

1 mm
  

 𝑧 = 20 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 
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Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 20 + 0,3 . D 

  = 20 + 0,3 . 3 

  = 20 + 0,9 

  = 20,9 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 20 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
20,9

0,1 𝑥 1190
𝑥20 

  = 
20,9

119
𝑥20 

  = 3,51 menit 

Karena membuat dua lubang, jadi waktu total 3,51 menit x 2 

pengerjaan = hasilnya 7,02 menit. 

 

➢ Proses bor  lubang pasak dengan ukuran mata bor Ø3 dengan 

kedalaman 16 mm pada titik tengah tuas pemutar 

Mata Bor Ø3 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 3 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 3
 

 𝑛 = 
15000

9,42
 

 𝑛 = 1592 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 16 mm 

 a = 1 mm 
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Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
16 mm

1 mm
  

 𝑧 = 16 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 16 + 0,3 . D 

  = 16 + 0,3 . 3 

  = 16 + 0,9 

 L  = 16,9 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 16 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
20,9

0,1 𝑥 1190
𝑥16 

  = 
20,9

119
𝑥16 

  = 2,81 menit 

 

Tabel 3. 2 waktu proses pembuatan komponen tuas pemutar  

Machine 

Procces 
Nama Proses 

Waktu 

Proses 

Bubut 

Proses bubut muka dengan ukuran panjang 

dari 70 mm menjadi 65 mm menggunakan 

pahat bubut kanan carbide 

0,6 menit 

Proses bubut rata dari ukuran Ø25 mm 

menjadi Ø20 mm dengan panjang 65 mm 

menggunakan pahat bubut kanan carbide 

3,5 menit 
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Proses bubut membuat alur dari ukuran Ø20 

mm menjadi Ø16 mm sepanjang 20 mm 

menggunakan pahat bubut kanan carbide 

0,8 menit 

Proses bubut tirus dengan kemiringan 170  

sepanjang 6,5 mm menggunakan pahat bubut 

kanan carbide 

1,6 menit 

Proses meradius tiap ujung tuas pemutar 

dengan ukuran R4 dan R2 menggunakan 

pahat bubut kanan carbide 

 

0,29 menit 

 

Total Waktu Bubut 6,79 menit 

 

Bor 

Proses bor bertahap dengan ukuran mata bor 

Ø3, Ø5, Ø7 dan Ø8 mm dengan kedalaman 

20 mm 

47,16 menit 

Proses bor bertahap dengan ukuran mata bor 

Ø3, Ø5, Ø7 dan Ø8 mm dengan kedalaman 

16 mm. 

16,51 menit 

Proses bor lubang pasak dengan ukuran mata 

bor Ø3 mm dengan kedalaman 20 mm pada 

sisi kiri dan kanan 

7,02 menit 

Proses bor  lubang pasak dengan ukuran mata 

bor Ø3 mm dengan kedalaman 16 mm pada 

titik tengah tuas pemutar 

2,81 menit 

 

Proses bor lubang pasak dengan ukuran mata 

bor Ø10 mm kedalaman 2 mm pada kedua 

sisi lubang  

0,32 menit 

 

Prose bor lubang pasak mengunakan pisau 

endmil Ø10 mm dengan kedalaman 2 mm 

pada kedua sisi lubang 

0,88 menit 

 

Total Waktu Bor  74,7 menit 
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3.4.3 Pembuatan Gagang Pemutar Pendek Eretan Atas 

3.4.3.1 Proses Bubut Muka 

➢ Proses bubut muka tuas pemutar pendek dari panjang 45 mm 

menjadi 43 mm. 

 
a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 25 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 25
 

 𝑛 = 
80.000

78,5
 

 𝑛 = 1019 rpm ≈ (diambil 950 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 12,5 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 950 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
12.5

0,1 𝑥 950
 

 𝑇 = 
12.5

95
 

 𝑇 = 0,13 menit 
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c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 1 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
1 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 2 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,13 menit 

 z = 2 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,13 menit x 2 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,26 menit 

Karena dilakukan pemakanan pada 2 bidang. Jadi, 

= 0,26 menit x 2 = 0,52 menit  

 

3.4.3.2 Proses Bubut Rata 

➢ Proses bubut rata dari ukuran Ø25 mm menjadi Ø10 mm 

sepanjang 43 mm untuk gagang pemutar pendek   

 
a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 25 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 25
 

A 
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 𝑛 = 
80.000

78,5
 

 𝑛 = 1019 rpm ≈ diambil 950 rpm yang terdekat  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 43 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 950 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
43

0,2 𝑥 950
 

 𝑇 = 
43

190
 

 𝑇 = 0,22 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan rata 

Diketahui: b = 15 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
15 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 30 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,22 menit 

 z = 30 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,22 menit x 30 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 6,6 menit 

3.4.3.3 Proses Bubut Radius 

➢ Proses bubut radius dengan ukuran R2 mm di ujung gagang tuas 

pemutar Pendek 

 



88 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

 
a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 10 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 10
 

 𝑛 = 
80.000

31,4
 

 𝑛 = 2547 rpm ≈ diambil 950 rpm  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 2 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 950 rpm1  

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
2

0,2 𝑥 950
 

 𝑇 = 
2

190
 

 𝑇 = 0,01 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan radius 

Diketahui: b = 2 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
2 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 4 kali pemakanan 
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d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,01 menit 

 z = 30 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,01 menit x 4 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,04 menit 

 

3.4.3.4 Proses Bubut Kontur 

➢ Proses bubut kontur dari ukuran Ø10 mm menjadi Ø8 mm 

sepanjang 18 mm, untuk gagang tuas pemutar Pendek 

 

 
  

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 10 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 10
 

 𝑛 = 
80.000

31,4
 

 𝑛 = 2547 rpm ≈ diambil 1150 rpm  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 18 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 1150 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
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 𝑇 = 
18

0,2 𝑥 1150
 

 𝑇 = 
18

230
 

 𝑇 = 0,07 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan rata 

Diketahui: b = 2 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
2 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 4 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,07 menit 

 z = 4 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,07 menit x 4 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,28 menit 

 

3.4.3.5 Proses Bor Lubang Pena 

➢ Proses bor dengan ukuran mata bor Ø3 mm kedalaman 8 mm, 

untuk  gagang tuas pemutar Pendek. 

 

 

Mata Bor Ø3 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 3 mm 
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Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 3
 

 𝑛 = 
15000

9,42
 

 𝑛 = 1592 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 8 mm 

 a = 0.5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
 

 𝑧 =  
8 mm

0.5  mm
  

 𝑧 = 4 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 8 + 0,3 . D 

  = 8 + 0,3 . 3 

  = 8 + 0,9 

 L = 8,9 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 4 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
8,9

0,1 𝑥 1190
𝑥4 

  = 
20,9

119
𝑥4 

  = 0,7 menit 

 

Tabel 3. 3 waktu proses pembuatan komponen gagang tuas pemutar 

pendek 
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Machine 

Procces 
Nama Proses 

Waktu 

Proses 

Bubut 

Proses bubut muka tuas pemutar pendek dari 

panjang 45 mm menjadi 43 mm 

menggunakan pahat bubut rata kanan carbide 

0,52 menit 

Proses bubut rata dari ukuran Ø25 mm 

menjadi Ø10 mm sepanjang 43 mm untuk 

gagang pemutar pendek menggunakan pahat 

bubut rata kanan carbide 

6,6 menit 

Proses bubut kontur dari ukuran Ø10 mm 

menjadi Ø8 mm sepanjang 18 mm gagang 

tuas pemutar A menggunakan pahat bubut 

rata kanan carbide 

0,28 menit 

Proses bubut radius dengan ukuran R2 mm 

disetiap ujung gagang tuas pemutar pendek 

mengunakan pahat bubut  carbide 

0,02 menit 

Total Waktu Bubut 7,42 menit 

Bor 

Proses bor dengan ukuran mata bor Ø3 mm 

kedalaman 8 mm, untuk  gagang pendek dan 

gagang B tuas pemutar 

0,7 menit 

 

Total Waktu Bor 0,7 menit 

 

3.4.4 Pembuatan Gagang Pemutar Panjang Eretan Atas 

3.4.4.1 Proses Bubut Muka 

➢ Proses bubut muka tuas pemutar panjang dari panjnag 60 mm  

menjadi 58 mm. 
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a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 25 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 25
 

 𝑛 = 
80.000

78,5
 

 𝑛 = 1019 rpm ≈ (diambil 950 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 12,5 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 950 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
12.5

0,1 𝑥 950
 

 𝑇 = 
12.5

95
 

 𝑇 = 0,13 menit 

 

c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 1 mm 

 a = 0,5 mm 
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Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
1 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 2 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,13 menit 

 z = 2 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,13 menit x 2 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,26 menit 

Karena dilakukan pemakanan pada 2 bidang. Jadi, = 0,26 

menit x 2 = 0,52 menit  

 

3.4.4.2 Proses Bubut Rata 

➢ Proses bubut rata dari ukuran Ø25 mm menjadi Ø10 

mmsepanjang 58 mm. untuk  gagang pemutar panjang 

 
a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 25 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 25
 

 𝑛 = 
80.000

78,5
 

 𝑛 = 1019 rpm ≈ diambil 950 rpm yang terdekat  

B 
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b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 58 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 950 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
58

0,2 𝑥 950
 

 𝑇 = 
58

190
 

 𝑇 = 0,3 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan rata 

Diketahui: b = 15 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
15 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 30 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,3 menit 

 z = 30 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,3 menit x 30 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 9 menit 

 

 

 

 

 

 

3.4.4.3 Proses Bubut Radius 

➢ Proses bubut radius dengan ukuran R2 mm di setiap ujung gagang 

tuas pemutar panjang 
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a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 10 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 10
 

 𝑛 = 
80.000

31,4
 

 𝑛 = 2547 rpm ≈ diambil 950 rpm  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 2 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 950 rpm1  

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
2

0,2 𝑥 950
 

 𝑇 = 
2

190
 

 𝑇 = 0,01 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan radius 

Diketahui: b = 2 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
2 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 4 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 
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 Diketahui: T = 0,01 menit 

 z = 30 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,01 menit x 4 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝟎, 𝟎𝟒 menit 

3.4.4.4 Proses Bubut Kontur 

➢ Proses bubut kontur dari ukuran Ø10 mm menjadi Ø8 mm 

sepanjang 18 mm, untuk  gagang  pemutar panjang. 

 

 
  

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 80 m/min 

 D = 10 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
80 𝑥 1000

3,14 𝑥 10
 

 𝑛 = 
80.000

31,4
 

 𝑛 = 2547 rpm ≈ diambil 1150 rpm  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan rata 

Diketahui: L = 18 mm 

 f = 0,2 mm/ putaran 

 n = 1150 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
18

0,2 𝑥 1150
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 𝑇 = 
18

230
 

 𝑇 = 0,07 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan rata 

Diketahui: b = 2 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
2 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 4 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,07 menit 

 z = 4 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,07 menit x 4 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,28 menit 

3.4.4.5 Proses Bor Lubang Pena 

➢ Proses bor dengan ukuran mata bor Ø3 mm kedalaman 8 mm, 

untuk  gagang tuas pemutar Panjang.  

 

 
Mata Bor Ø3 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 3 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
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 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 3
 

 𝑛 = 
15000

9,42
 

 𝑛 = 1592 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 8 mm 

 a = 0.5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
8 mm

0.5  mm
  

 𝑧 = 4 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 8 + 0,3 . D 

  = 8 + 0,3 . 3 

  = 8 + 0,9 

 L = 8,9 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 1190 rpm 

 z = 4 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

= 
8,9

0,1 𝑥 1190
𝑥4 

= 
20,9

119
𝑥4 

= 0,7 menit 
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Tabel 3. 4 Waktu Proses Pembuatan Komponen Gagang Tuas Pemutar 

Panjang  

Machine 

Procces 
Nama Proses 

Waktu 

Proses 

Bubut 

Proses bubut muka tuas pemutar panjang dari 

panjnag 60 mm  menjadi 58 

mm.menggunakan pahat bubut kanan 

carbide 

0,52 menit 

Proses bubut rata dari ukuran Ø25 mm 

menjadi Ø10 mm sepanjang 58 mm. untuk  

gagang pemutar B menggunakan pahat bubut 

kanan carbide 

9 menit 

Proses bubut kontur dari ukuran Ø10 mm 

menjadi Ø8 mm sepanjang 18 mm, untuk  

gagang A dan B sama 

prosesnya.menggunakan pahat bubut kanan 

carbide 

0,28 menit 

Proses bubut radius dengan ukuran R2 di 

setiap ujung gagang tuas pemutar A dan B 
0,02 menit 

Total Waktu Bubut 9,82 menit 

 

Bor 

Proses bor dengan ukuran mata bor Ø3 mm 

kedalaman 8 mm, untuk  gagang A dan 

gagang B tuas pemutar 

0,7 menit 

 

Total Waktu Bor 1,4 menit 
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3.4.5 Pembuatan Selubung Eretan Atas 

3.4.5.1. Proses Bubut Muka (faching) 

 
➢ Proses bubut muka dari ukuran panjang 50 mm menjadi 26 mm 

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 50 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
45 𝑥 1000

3,14 𝑥 50
 

 𝑛 = 
45.000

157
 

 𝑛 = 286 rpm ≈ (diambil 260 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 25 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 260 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
25

0,1 𝑥 260
 

 𝑇 = 
25

26
 



102 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

 𝑇 = 0,96 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 12 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
12 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 24 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,96  menit 

 z = 12 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,96 menit x 12 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 23,04 menit 

Karena dilakukan pemakanan pada 2 bidang. Jadi 23,04 

menit x 2 = 46,08 menit  

 

3.4.5.2. Proses Bubut Rata 

 
 

➢ Proses bubut rata dari ukuran Ø50 mm menjadi Ø40 mm 

sepanjang 26 mm. 

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 
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 D = 50 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
45 𝑥 1000

3,14 𝑥 50
 

 𝑛 = 
45.000

157
 

 𝑛 = 286 rpm ≈ (diambil 260 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 25 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 260 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
26

0,1 𝑥 260
 

 𝑇 = 
26

26
 

 𝑇 = 1 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 10 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
10 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 20 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 1  menit 

 z = 20 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 1 menit x 20 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 20 menit 
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3.4.5.3. Proses Bubut Kontur  

 
➢ Proses bubut kontur dari ukuran Ø40 mm menjadi Ø22 mm 

sepanjang 16 mm. 

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 40 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
45 𝑥 1000

3,14 𝑥 40
 

 𝑛 = 
45.000

125,6
 

 𝑛 = 358 rpm ≈ (diambil 320 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan kontur 

Diketahui: L = 16 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 260 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
10

0,1 𝑥 260
 

 𝑇 = 
16

26
 

 𝑇 = 0,61 menit 
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c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 18 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
18 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 36 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,61  menit 

 z = 36 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,61 menit x 38 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 23,18 menit 

 

3.4.5.4. Proses Bubut (drilling)  

 
➢ Proses bubut (drilling) di titik senter tengah benda dengan mata 

bor ukuran Ø5 mm dan Ø8 mm sepanjang 26 mm 

 

1. Mata Bor Ø5 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 5 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 



106 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 5
 

 𝑛 = 
15000

15,7
 

 𝑛 = 955 rpm ≈ 950 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 26 mm 

 a = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
 

 𝑧 =  
24mm

 1mm
  

 𝑧 = 26 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 26 + 0,3 . D 

  = 26 + 0,3 . 5 

  = 26 + 1,5 

  = 27,5 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 950 rpm 

 z = 26 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
27,5

0,1 𝑥 950
𝑥26 

  = 
27,5

95
𝑥24  

  = 
660

95
 

 = 6,94 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 

 

2. Mata Bor Ø8 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 
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 D = 8 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 8
 

 𝑛 = 
15000

25,12
 

 𝑛 = 597 rpm ≈ 525 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: t2 = 26 mm 

 t1= 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑡2

𝑡1
 

 𝑧 =  
26mm

 1mm
  

 𝑧 = 26 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 26 + 0,3 . D 

  = 26 + 0,3 . 8 

  = 26 + 2,4 

  = 28,4 mm 

 f = 0,1 mm/rev 

 n = 525 rpm 

 z = 26 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
28,4

0,1 𝑥 525
𝑥26 

  = 
28,4

52,5
𝑥26  

  = 
738,4

52,5
 

 = 14 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 
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Jadi, total waktu bubut drilling menggunakan mata bor Ø5 dan Ø8 

yaitu 6,94 menit + 14 menit = 20,94 menit 

3.4.5.5. Proses Bubut Dalam  

 
➢ Proses bubut dalam atau memperbesar lubang dari ukuran Ø8 mm 

sampai ukuran Ø13 mm menggunakan pahat bubut yang dibentuk 

untuk membubut dalam sepanjang 26 mm. 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 40 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
40 𝑥 1000

3,14 𝑥 40
 

 𝑛 = 
40.000

125,6
 

 𝑛 = 318 rpm ≈ (diambil 320 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan kontur 

Diketahui: L = 26 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 320 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
26

0,1 𝑥 320
 

 𝑇 = 
26

32
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 𝑇 = 0,81 menit 

 

c. Jumlah langkah pembubutan  

Diketahui: b = 5mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
5 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 10 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,81  menit 

 z = 10 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,81 menit x 10 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 8,1 menit 

 

3.4.5.6. Proses Tap 

 
➢ Proses tap ulir ukuran M6 x 1 

Pada proses pengetapan, dibuat terleb ih dahulu lubang menggukan bor 

dengan ukuran Ø4,8 mm kedalaman 3 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 4,8 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
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 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 4,8
 

 𝑛 = 
15000

15,07
 

 𝑛 = 995 rpm ≈ 525 rpm (rpm yang diambildi mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 3 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
3mm

 1mm
  

 𝑧 = 6 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 3 + 0,3 . D 

  = 3 + 0,3 . 4,8 

  = 3 + 1,44 

  =4,44 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 525 rpm 

 z = 6 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
4,44

0,1 𝑥 525
𝑥6 

  = 
4,44

52,5
𝑥6  

  = 
738,4

52,5
 

𝑇     = 𝟎, 𝟓 𝒎𝒆𝒏𝒊𝒕 

 

Proses tap menggunakan alat pengetapan secara bertahap memerlukan 

waktu 8,30 menit. 
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Tabel 3. 5 waktu proses pembuatan komponen bantalan posos dengan upperslide 

Machine 

Procces 
Nama Proses 

Waktu 

Proses 

Bubut 

Proses bubut muka dari ukuran panjang 50 

mm menjadi 26 mm menggunakan pahat 

bubut kanan HSS 

46,08 menit 

Proses bubut rata dari ukuran Ø50 mm 

menjadi Ø40 mm sepanjang 26 mm 

menggunakan pahat bubut kanan HSS 

20 menit 

Proses bubut kontur dari ukuran Ø40 mm 

menjadi Ø22 mm sepanjang 10 mm 

menggunakan pahat bubut kanan HSS 

23,18 menit 

Proses bubut (drilling) di titik senter tengah 

benda dengan menggunakan mata bor ukuran 

Ø5 mm dan Ø8 mm sepanjang 26 mm 

20,94 menit 

Proses bubut dalam atau memperbesar 

lubang dari ukuran Ø8 mm sampai ukuran 

Ø13 mm menggunakan pahat bubut HSS 

yang dibentuk untuk membubut dalam 

sepanjang 26 mm  

8,1 menit 

Total Waktu Pembubutan 118,3 

Bor 

Proses bor untuk lubang tap Ø4,8 mm 

kedalaman 3 mm 
0,5 menit 

Tap  Proses tap dengan ukuran M6 x 1,25 mm 10 menit 
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3.4.6 Pembuatan Skala Noninus 

3.4.6.1 Proses Bubut Muka (faching) 

 
➢ Proses bubut muka dari ukuran 50 mm menjadi 21 mm. 

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 50 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
45 𝑥 1000

3,14 𝑥 50
 

 𝑛 = 
45.000

157
 

 𝑛 = 286 rpm ≈ (diambil 260 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 25 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 260 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
25

0,1 𝑥 260
 

 𝑇 = 
25

26
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 𝑇 = 0,96 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 14,5 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
14,5 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 29 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,96  menit 

 z = 4 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,96 menit x 29 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 27,84 menit 

Karena dilakukan pemakanan pada 2 bidang. Jadi 27,84 

menit x 2 = 55,68 menit 

3.4.6.2 Proses Bubut Rata 

 
➢ Proses bubut rata dari ukuran Ø50 mm menjadi Ø46 mm  

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 50 mm 
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Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
45 𝑥 1000

3,14 𝑥 50
 

 𝑛 = 
45.000

157
 

 𝑛 = 286 rpm ≈ (diambil 260 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 21 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 260 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
21

0,1 𝑥 260
 

 𝑇 = 
21

26
 

 𝑇 = 0,8 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 4 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
4 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 8 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,8  menit 

 z = 8 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,8 menit x 8 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 6,4 menit 
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3.4.6.3 Proses Bubut Kontur  

 
➢ Proses bubut kontur dari ukuran Ø46 mm menjadi Ø40 mm 

sepanjang 16 mm. 

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 46 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
45 𝑥 1000

3,14 𝑥 46
 

 𝑛 = 
45.000

144,44
 

 𝑛 = 311 rpm ≈ (diambil 320 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 16 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 320 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
16

0,1 𝑥 320
 

 𝑇 = 
16

32
 

 𝑇 = 0,5 menit 
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c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 6 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
6 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 12 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,5 menit 

 z = 12 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,5 menit x 12 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 6 menit 

 

3.4.6.4 Proses Bubut (drilling) 

 
➢ Proses bubut (drilling) di titik  tengah benda menggunakan mata 

bor ukuran Ø5 mm dan Ø8 mm sepanjang 21 mm 

 

1. Mata Bor Ø5 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 5 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
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 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 5
 

 𝑛 = 
15000

15,7
 

 𝑛 = 955 rpm ≈ 950 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 21 mm 

 a = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
21mm

 1mm
  

 𝑧 = 21 kali pemakanan 

 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 21 + 0,3 . D 

  = 21 + 0,3 . 5 

  = 21 + 1,5 

  = 22,5 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 950 rpm 

 z = 21 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
22,5

0,1 𝑥 950
𝑥21 

  = 
22,5

95
𝑥21  

  = 
472,5

95
 

 = 4,97 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 
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2. Mata Bor Ø8 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 8 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 8
 

 𝑛 = 
15000

25,12
 

 𝑛 = 597 rpm ≈ 525 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 21 mm 

 a = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
21mm

 1mm
  

 𝑧 = 21 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 21 + 0,3 . D 

  = 21 + 0,3 . 8 

  = 21 + 2,4 

  = 23,4 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 525 rpm 

 z = 21 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 
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  = 
23,4

0,1 𝑥 525
𝑥21 

  = 
23,4

52,5
𝑥21  

  = 
491,4

52,5
 

= 9,36 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 

Jadi, total waktu bubut drilling menggunakan mata bor Ø5 

mm dan Ø8 mm yaitu 4,97 menit + 9,36 menit = 14,33 menit 

3.4.6.5 Proses Bubut Dalam 

 
➢ Proses bubut dalam atau memperbesar lubang menggunakan 

pahat bubut yang dibentuk untuk membubut dalam dari Ø8 mm 

sampai Ø13 mm sepanjang 21 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 46 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
46 𝑥 1000

3,14 𝑥 40
 

 𝑛 = 
46.000

125,6
 

 𝑛 = 366 rpm ≈ (diambil 320 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan kontur 

Diketahui: L = 21 mm 
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 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 320 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
21

0,1 𝑥 320
 

 𝑇 = 
21

32
 

 𝑇 = 0,65 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan  

Diketahui: b = 5 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
5 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 10 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,65  menit 

 z = 10 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,65 menit x 10 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 6,5 menit 

 

Tabel 3. 6 waktu proses pembuatan komponen skala noninus  

Machine 

Procces 
Nama Proses 

Waktu 

Proses 

Bubut 

Proses bubut muka dari ukuran panjang 50 

mm menjadi 21 mm menggunakan pahat 

bubut kanan HSS 

55,68menit 

Proses bubut rata dari ukuran Ø50 mm 

menjadi Ø46 mm sepanjang 21 

mm.menggunakan pahat bubut kanan HSS 

6,4 menit 
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Proses bubut kontur dari ukuran Ø40 mm 

menjadi Ø46 mm sepanjang 16 mm 

menggunakan pahat bubut kanan HSS 

6 menit 

Proses bubut (drilling) di titik senter tengah 

benda dengan menggunakan mata bor ukuran 

Ø5 mm dan Ø8 mm sepanjang 21 mm 

14,33 menit 

Proses bubut dalam atau memperbesar 

lubang dari ukuran Ø8 mm sampai ukuran 

Ø13 mm menggunakan pahat bubut HSS 

yang dibentuk untuk membubut dalam 

sepanjang 21 mm  

6,5 menit 

 

Total Waktu Pembuatan Komponen 88,91 menit 

 

3.4.7 Pembuatan Penahan Skala Noninus 

3.4.7.1 Proses Bubut Muka 

 
➢ Proses bubut muka ukuran panjang 25 mm menjadi 12 mm. 

 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 50 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
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 𝑛 = 
45 𝑥 1000

3,14 𝑥 50
 

 𝑛 = 
45.000

157
 

 𝑛 = 286 rpm ≈ (diambil 260 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 25 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 260 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
25

0,1 𝑥 260
 

 𝑇 = 
25

26
 

 𝑇 = 0,96 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 6,5 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
6,5 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 13 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,96  menit 

 z = 16 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,96 menit x 13 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 12,48 menit 

Karena dilakukan pemakanan pada 2 bidang. Jadi, 12,48 

menit x 2 = 24,96 menit 
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3.4.7.2 Proses Bubut Rata 

 
➢ Proses bubut rata dari ukuran Ø50 mm menjadi Ø46 mm 

sepanjang 12 mm. 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 50 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
45 𝑥 1000

3,14 𝑥 50
 

 𝑛 = 
45.000

157
 

 𝑛 = 286 rpm ≈ (diambil 260 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 25 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 260 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
25

0,1 𝑥 260
 

 𝑇 = 
25

26
 

 𝑇 = 0,96 menit 
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c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 8 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
4 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 8 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,96  menit 

 z = 16 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,96 menit x 8 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 7,68 menit 

 

3.4.7.3 Proses Bubut Kontur 

 
➢ Proses bubut kontur dari ukuran Ø46 mm manjadi Ø23 

mmsepanjang 8 mm. 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 46 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
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 𝑛 = 
45 𝑥 1000

3,14 𝑥 46
 

 𝑛 = 
45.000

144,44
 

 𝑛 = 311 rpm ≈ (diambil 320 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan  

Diketahui: L = 8 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 320 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
8

0,1 𝑥 320
 

 𝑇 = 
8

32
 

 𝑇 = 025 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan  

Diketahui: b = 23 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
23 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 46 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,25  menit 

 z = 46 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,25 menit x 46 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 11,5 menit 
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3.4.7.4 Proses Bubut (drilling) 

 
➢ Proses pembuatan lubang di titik tengah benda menggunakan 

mata bor ukuran Ø5 mm dan Ø8 mm sepanjang 12 mm. 

 

1. Mata Bor Ø5 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 5 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 5
 

 𝑛 = 
15000

15,7
 

 𝑛 = 955 rpm ≈ 950 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 12 mm 

 a = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
12 mm

 1 mm
  

 𝑧 = 12 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  
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  = 12 + 0,3 . D 

  = 12 + 0,3 . 5 

  = 12 + 1,5 

  = 13,5 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 950 rpm 

 z = 12 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
13,5

0,1 𝑥 950
𝑥12 

  = 
13,5

95
𝑥12  

  = 
162

95
 

 = 1,7 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 

 

2. Mata Bor Ø8 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 8 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 8
 

 𝑛 = 
15000

25,12
 

 𝑛 = 597 rpm ≈ 525 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 12 mm 

 a = 1 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
12 mm

 1 mm
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 𝑧 = 12 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 12 + 0,3 . D 

  = 12 + 0,3 . 8 

  = 12 + 2,4 

  = 14,4 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 525 rpm 

 z = 12 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
14,4

0,1 𝑥 525
𝑥12  

  = 
14,4

52,5
𝑥12  

  = 
172,8

52,5
 

= 3,29 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 

 

Jadi, total waktu bubut drilling menggunakan mata bor Ø5 

mm dan Ø8 mm yaitu 1,7 menit + 3,29 menit = 4.99 menit 

 

3.4.7.5 Proses Bubut Dalam 
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➢ Proses bubut dalam atau memperbesar lubang menggunakan 

pahat bubut yang dibentuk untuk membubut dalam dari Ø8 mm 

sampai Ø13 mm sepanjang 12 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 45 m/min 

 D = 46 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
46 𝑥 1000

3,14 𝑥 40
 

 𝑛 = 
46.000

125,6
 

 𝑛 = 366 rpm ≈ (diambil 320 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan dalam 

Diketahui: L = 12 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 320 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
12

0,1 𝑥 320
 

 𝑇 = 
12

32
 

 𝑇 = 0,37 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan  

Diketahui: b = 5 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
5 mm

0,5 mm
  

 𝑧 = 10 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,37  menit 
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 z = 10 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,37 menit x 10 kali pemakanan 

𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 3,7 menit 

3.4.7.6 Proses Tap 

 
➢ Proses tap ulir ukuran M6 x 1 mm 

Pada proses pengetapan, dibuat terleb ih dahulu lubang menggukan bor 

dengan ukuran Ø4,8 mm kedalaman 5 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 4,8 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 4,8
 

 𝑛 = 
15000

15,07
 

 𝑛 = 995 rpm ≈ 525 rpm (rpm yang diambildi mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: t2 = 3 mm 

 t1= 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑡2

𝑡1
 

 𝑧 =  
3mm

 1mm
  

 𝑧 = 6 kali pemakanan 
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c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 5 + 0,3 . D 

  = 5 + 0,3 . 4,8 

  = 5 + 1,44 

  =6,44 mm 

 f = 0,1 mm/ putaran 

 n = 525 rpm 

 z = 6 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
6,44

0,1 𝑥 525
𝑥6 

  = 
6,44

52,5
𝑥6  

  = 
38,64

52,5
 

𝑇     = 𝟎, 𝟕𝟑 𝒎𝒆𝒏𝒊𝒕 

 

Proses tap menggunakan alat pengetapan secara bertahap memerlukan 

waktu 15 menit. 

 

Tabel 3. 7 Waktu Proses Pembuatan Komponen Penahan Skala Noninus 

Machine 

Procces 
Nama Proses 

Waktu 

Proses 

Bubut 

Proses bubut muka dari ukuran panjang 25 

mm menjadi 12 mm menggunakan pahat 

bubut kanan HSS 

24,96 menit 

Proses bubut rata dari ukuran Ø50 mm 

menjadi Ø46 mm sepanjang 12 

mm.menggunakan pahat bubut kanan HSS 

7,68 menit 

Proses bubut kontur dari ukuran Ø40 menjadi 

Ø23 mm sepanjang 8 mm menggunakan 

pahat bubut kanan HSS 

11,6 menit 
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Proses bubut (drilling) di titik senter tengah 

benda dengan menggunakan mata bor ukuran 

Ø5 mm dan Ø8 mm sepanjang 12 mm 

4,99 menit 

Proses bubut dalam atau memperbesar 

lubang dari ukuran Ø8 mm sampai ukuran 

Ø13 mm  menggunakan pahat bubut HSS 

yang dibentuk untuk membubut dalam 

sepanjang 12 mm  

3,7 menit 

Total Waktu Pembuatan Komponen 52,93 menit 

 

Bor 

Proses bor lubang tap Ø4,8 mm kedalaman 5 

mm 
0,73 menit 

Tap Proses tap ukuran M6 x 1,25 mm 12 menit 

 

3.4.8 Pembuatan Ring Penahan Poros Ulir Segi Empat 

 
3.4.8.1. Proses Bubut Muka 

 
➢ Proses bubut muka dari ukuran panjang 30 mm menjadi 28 mm. 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 30 m/min 
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 D = 20 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
30 𝑥 1000

3,14 𝑥 20
 

 𝑛 = 
30.000

62,8
 

 𝑛 = 477 rpm ≈ (diambil 430 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 10 mm 

 f = 0,1 mm/putaran 

 n = 430 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
10

0,1 𝑥 430
 

 𝑇 = 
10

43
 

 𝑇 = 0,23 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 2 mm 

 a = 0,4 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
2 mm

0,4 mm
  

 𝑧 = 5 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,23  menit 

 z = 5 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,23 menit x 5 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 1,15 menit 
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Proses memotong dengan gergaji menjadi ukuran  

➢ Proses bubut muka dari ukuran panjang 10 mm menjadi 7 mm. 

 
a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 30 m/min 

 D = 20 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
30 𝑥 1000

3,14 𝑥 20
 

 𝑛 = 
30.000

62,8
 

 𝑛 = 477 rpm ≈ (diambil 430 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan faching 

Diketahui: L = 10 mm 

 f = 0,1 mm/rev 

 n = 430 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
10

0,1 𝑥 430
 

 𝑇 = 
10

43
 

 𝑇 = 0,23 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan (faching) 

Diketahui: b = 3 mm 

 a = 0,4 mm 



135 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
3 mm

0,4 mm
  

 𝑧 = 7,5 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,23  menit 

 z = 7,5 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,23 menit x 7,5 kali pemakanan 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 1,72 menit 

3.4.8.2. Proses Bubut (drilling) 

 
➢ Proses pembuatan lubang di titik tengah benda menggunakan 

mata bor ukuran Ø5 mm, Ø8 mm dan Ø10 sepanjang 7 mm. 

1. Mata Bor Ø5 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 5 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 5
 

 𝑛 = 
15.000

15,7
 

 𝑛 = 955 rpm ≈ 950 rpm (rpm yang ada di mesin) 
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b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: t2 = 7 mm 

 t1= 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑡2

𝑡1
 

 𝑧 =  
7 mm

 0,5 mm
  

 𝑧 = 14 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 7 + 0,3 . D 

  = 7 + 0,3 . 5 

  = 7 + 1,5 

  = 8,5 mm 

 f = 0,1 mm/rev 

 n = 950 rpm 

 z = 14 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
8,5

0,1 𝑥 950
𝑥14 

  = 
8,5

95
𝑥14  

  = 
119

95
 

 = 𝟏, 𝟐𝟓 𝒎𝒆𝒏𝒊𝒕 

 

2. Mata Bor Ø8 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 8 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
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 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 8
 

 𝑛 = 
15000

25,12
 

 𝑛 = 597 rpm ≈ 525 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 7 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
7 mm

 0,5 mm
  

 𝑧 = 14 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 7 + 0,3 . D 

  = 7 + 0,3 . 8 

  = 7 + 2,4 

  = 9,4 mm 

 f = 0,1 mm/rev 

 n = 525 rpm 

 z = 14 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
9,4

0,1 𝑥 525
𝑥14  

  = 
9,4

52,5
𝑥14  

  = 
131,6

52,5
 

= 𝟐, 𝟓 𝒎𝒆𝒏𝒊𝒕 

3. Mata Bor Ø10  

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 10 mm 
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Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 10
 

 𝑛 = 
15000

31,4
 

 𝑛 = 477 rpm ≈ 525 rpm (rpm yang ada di mesin) 

b. Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 7 mm 

 a = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
 

 𝑧 =  
7 mm

 0,5 mm
  

 𝑧 = 14 kali pemakanan 

c. Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 7 + 0,3 . D 

  = 7 + 0,3 . 10 

  = 7 + 3 

  = 10 mm 

 f = 0,1 mm/rev 

 n = 525 rpm 

 z = 14 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
10

0,1 𝑥 525
𝑥14  

  = 
10

52,5
𝑥14  

  = 
140

52,5
 

=2,66 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 
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Jadi, total waktu bubut drilling menggunakan mata bor Ø5 mm, Ø8 mm dan 

Ø10 mm yaitu 1,25 menit + 2,5 menit + 2,66 menit = 6,41 menit 

 

3.4.8.3. Proses Bubut dalam 

 
➢ Proses bubut dalam atau memperbesar lubang menggunakan 

pahat bubut jenis HSS yang dibentuk untuk membubut dalam dari 

Ø10 mm sampai Ø13 mm sepanjang 7 mm 

a. Kecepatan putaran 

Diketahui: v = 30 m/min 

 D = 20 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 𝐷
 

 𝑛 = 
30 𝑥 1000

3,14 𝑥 20
 

 𝑛 = 
30.000

62,8
 

 𝑛 = 477 rpm ≈ (diambil 430 rpm yang ada di mesin)  

b. Waktu pemakanan satu langkah pembubutan dalam 

Diketahui: L = 7 mm 

 f = 0,1 mm/rev 

 n = 430 rpm 

Maka: 𝑇 = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
 

 𝑇 = 
7

0,1 𝑥 430
 

 𝑇 = 
7

43
 

 𝑇 = 0,16 menit 

c. Jumlah langkah pembubutan  
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Diketahui: b = 3 mm 

 a = 0,4 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

𝑎
  

 𝑧 =  
3 mm

0,4 mm
  

 𝑧 = 7,5 kali pemakanan 

d. Total waktu pemakanan 

 Diketahui: T = 0,16  menit 

 z = 7,5 kali pemakanan 

 Maka: 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 𝑇 𝑥 𝑧 

 𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 0,16 menit x 7,5 kali pemakanan 

𝑇(𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙) = 1,2 menit 

 

3.4.8.4. Proses Bor/Mesin Gurdi 

 
➢ Mata Bor Ø3 mm 

a Perhitungan putaran 

Diketahui: v = 15 m/min 

 D = 2 mm 

Maka: 𝑣 = 
𝜋 𝑥 𝐷 𝑥 𝑛

1000
 

 𝑛 = 
𝑣 𝑥 1000

𝜋 𝑥 2
 

 𝑛 = 
15 𝑥 1000

3,14 𝑥 2
 

 𝑛 = 
15000

6,28
 

 𝑛 = 2388 rpm ≈ 1190 rpm (rpm yang ada di mesin) 
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b Jumlah langkah pemakanan 

Diketahui: b = 7 mm 

 a   = 0,5 mm 

Maka: 𝑧 = 
𝑏

a
 

 𝑧 =  
7 mm

0,5mm
  

 𝑧 = 14 kali pemakanan 

c Waktu total pemotongan 

Diketahui: L = l + 0,3 . D  

  = 7 + 0,3 . D 

  = 7 + 0,3 . 2 

  = 7 + 0,6 

  = 7,6 mm 

 f = 0,1 mm/rev 

 n = 1190 rpm 

 z = 14 

Maka: 𝑇  = 
𝐿

𝑓 𝑥 𝑛
𝑥𝑧 

  = 
7,6

0,1 𝑥 1190
𝑥14 

  = 
106,4

119
𝑥14  

  = 
132,2

119
 

  = 0,89 menit 

Tabel 3. 8 waktu proses pembuatan komponen ring penahan 

Proses 

Pemesinan 
Nama Proses 

Waktu 

Proses 

Bubut 

Proses bubut muka dari ukuran panjang 30 mm 

menjadi 28 mm menggunakan pahat bubut kanan 

HSS 

1,15 menit 
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Proses bubut muka dari ukuran panjang 10 mm 

menjadi 7 mm. 
1,72 menit 

Proses bubut (drilling) di titik senter tengah benda 

dengan menggunakan mata bor ukuran Ø5 mm, Ø8 

mm dan Ø10 mm  sepanjang 7 mm 

 6,41menit 

Proses bubut dalam atau memperbesar lubang dari 

ukuran Ø10 sampai ukuran Ø13  menggunakan 

pahat bubut HSS yang dibentuk untuk membubut 

dalam sepanjang 7 mm  

1,2 menit 

Total Waktu Pembuatan Komponen 10,48 menit 

 

Bor Proses bor lubang ukuran Ø3 mm 0,89 menit 

Proses 

kerja 

bangku 

Proses pemotongan menggunakan gergaji besi dari 

panjang 28 mm menjadi 10 mm pada bagian yang 

belum di bubut muka 

15 menit 

 

3.5 Total Perhitungan Waktu dan Biaya Pembuatan Komponen 

Eretan Atas Mesin Bubut Shin We 

3.5.1. Perhitungan Waktu dan Biaya Pembuatan Poros Ulir Penggerak 

dan Komponen Pelengkap Eretan Atas Mesin Bubut Shin We 

3.5.1.1. Perhitungan Waktu Pengerjaan Poros Ulir Penggerak  

 

1) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bubut 

 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuatan poros ulir penggerak 

eretan atas 

Persentasi kegiatan untuk jenis proses 

pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

(menit) 

Waktu kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,66  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
36,2 23,9 31,5 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

13,4 8,84 11,65 

3.   Mengganti pisau 1,9 1,25 1,65 
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4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
5,6 3,69 4,87 

Sub total 57,1 37,68 49,67 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuatan poros ulir penggerak 

eretan atas 

Persentasi kegiatan untuk jenis proses 

pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

(menit) 

Waktu kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
16,4 10,82 14,26 

2.   Mempelajari gambar teknik 1,1 0,72 0,95 

3.   Membersihkan geram 3,5 2,31 3,04 

4.Diskusi dengan  operator lain 1,1 0,72 0,95 

Sub total 25,6 14,57 22,24 

Kegiatan pribadi 

1.   Pergi ke kamar kecil 2,9 1,91 2,5 

2.   Istirahat di dekat mesin 6,8 4,48 5,9 

3.   Menunggu pekerjaan 4,0 2,64 3,48 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
3,6 2,37 3,13 

Sub total 17,3 11,4 15,01 

Total 100% 64,65 86,92 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 64,65 menit ≈ 1,07 jam  

waktu kerja real adalah 86,92 menit ≈ 1,44 jam 
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2) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bor/gurdi 

 

Kegiatan operator bor (drilling) 

pada proses pembuatan poros 

ulir penggerak eretan atas 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,03  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
34,9 1,11 2,11 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

15,7 0,47 3,47 

3.   Mengganti pisau 1,8 0,054 2,5 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
3,5 0,10 1,11 

Sub total 55,9 1,73 9,19 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
12,0 0,36 2,3 

2.   Mempelajari gambar teknik 0,5 0,01 2,1 

3.   Membersihkan geram  5,3 0,15 2,15 

4.  Meminjau atau mencari pisau 

atau peralatan lain 
4,0 0,12 3,12 

4.Diskusi dengan  operator lain 0,5 0,015 2,1 

Sub total 22,3 0,655 8,65 

Kegiatan Pribadi    

1. Pergi ke kamar kecil 2,4 0,072 2,52 

2. Istirahat di dekat mesin 10,1 0,30 2,3 

3. Menunggu pekerjaan 2,7 0,081 2,18 



145 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
6,6 0.198 2,19 

Sub total 21,8 0,651 9,19 

Total 100% 3,03 27,03 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 3,03 menit ≈ 0,05 jam  

waktu kerja real adalah 27,03 menit ≈ 0,45 jam  

• Total waktu pengerjaan 

Waktu (teori) pengerjaan Poros Ulir Eretan Atas untuk proses bubut 

dan proses bor adalah: 

 T = 1,07 jam + 0,05 jam  

    = 1,12 jam 

Waktu (real) pengerjaan Poros Ulir Eretan Atas untuk proses bubut 

dan proses bor adalah: 

 T = 1,44 jam + 0,45 jam  

    = 1,89  jam 

3.5.1.2. Perhitungan  Biaya Pembuatan Poros Ulir Eretan Atas 

 

➢ Biaya Material 

w = volume x ρ 

  v = 𝜋 𝑥 𝑟2 𝑥 ℎ 

   =  3,14 𝑥 (12,5)2𝑥 250 𝑚𝑚 

   = 122656,25 mm3 

   = 0,00012265625 m3 

        w    = 0,00012265625 m3 x 7850 kg/m3 

   = 0,97 kg  

 CMo  = w x k  

  = berat x harga material  

  = 0,97 kg x Rp. 20.000,00  

  = Rp. 19.400,00 

➢ Biaya produksi 

𝑪𝑷 = 𝑪𝒓 + 𝑪𝒑𝒎 + 𝑪𝒆 
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Biaya produksi (Cp) yang meliputi biaya persiapan, biaya operasi 

mesin dan biaya alat, penulis melakukan observasi  untuk seluruh jenis 

operasi mesin di bengkel bubut adalah sebesar Rp 18.750/jam (bubut dan 

bor).  

 

Biaya total per produk. 

𝑪𝒖 = 𝑪𝒎 + Ʃ 𝑪𝒑   

Dengan demikian, biaya total (teoritis) yang diperlukan untuk 

pembuatan Poros Ulir Eretan Atas adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 19.400,00 + (1,12 x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 19.400,00 + Rp. 21.000,00   

Cu = Rp. 40.400,00 

Adapun biaya total secara real adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 19.400,00 + ( 1,89 x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 19.400,00 + Rp.35.437,00 

Cu = Rp. 54.837,00 

3.5.2. Perhitungan Waktu dan Biaya Pembuatan Komponen Tuas Pemutar 

3.5.2.1. Perhitungan Waktu Pengerjan Tuas Pemutar Eretan Atas 

 

1) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bubut 

 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuatan tuas pemutar 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,18  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
36,2 6,79 20,37 
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2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

13,4 2,41 7,23 

3.   Mengganti pisau 1,9 0,342 2,26 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
5,6 1,008 3,20 

Sub total 57,1 10,55 33,06 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuatan tuas pemutar 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
16,4 2,952 7,20 

2.   Mempelajari gambar teknik 1,1 0,198 1 

3.   Membersihkan geram  3,5 0,63 1,80 

4. Diskusi dengan  operator lain 1,1 0,198 1 

Sub total 25,6 3,978 11 

Kegiatan pribadi 

1.   Pergi ke kamar kecil 2,9 0,522 3 

2.   Istirahat di dekat mesin 6,8 1,224 7 

3.   Menunggu pekerjaan 4,0 0,72 10 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
3,6 0,648 3 

Sub total 17,3 3,114 23 

Total 100% 17,642 68,86 

 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 17,642 menit ≈ 0,29 jam  

waktu kerja real adalah 68,86 menit ≈ 1,14 jam 

2) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bor/gurdi 
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Kegiatan operator bor (drilling) 

pada proses pembuata tuas 

pemutar 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  2,14  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
34,9 74,7 75,20 

Kegiatan operator bor (drilling) 

pada proses pembuata tuas 

pemutar 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

15,7 33,59 35,40 

3.   Mengganti pisau 1,8 3,85 9,30 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
3,5 7,49 5,20 

Sub total 55,9 119,63 125,1 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
12,0 25,68 27 

2.   Mempelajari gambar teknik 0,5 1,07 2 

3.   Membersihkan geram  5,3 11,34 10,30 

4.  Meminjau atau mencari pisau 

atau peralatan lain 
4,0 8,56 8 

4.Diskusi dengan  operator lain 0,5 1,07 3 

Sub total 22,3 47,72 50,3 

Kegiatan Pribadi    

5. Pergi ke kamar kecil 2,4 5,13 3 

6. Istirahat di dekat mesin 10,1 21,61 20 

7. Menunggu pekerjaan 2,7 5,77 8,5 
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8. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
6,6 14,12 5 

Sub total 21,8 46,63 36,5 

Total 100% 213,98 211,9 

 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 213,63 menit ≈ 3,55 jam  

waktu kerja real adalah 211,9 menit ≈ 3,54 jam  

 

• Total waktu pengerjaan 

Waktu (teori) pengerjaan tuas pemutar untuk proses bubut dan 

proses bor adalah: 

 T = bubut (0,29 jam) + bor (3,55 jam)  

    = 3,84 jam 

Waktu (real) pengerjaan tuas pemutar untuk proses bubut dan proses 

bor adalah: 

 T = bubut (1,14 jam) + bor (3,54 jam)  

    = 4,68jam 

3.5.2.2. Perhitungan  Biaya Pengerjaan Tuas Pemutar 

➢ Biaya Material 

w = volume x ρ 

  v = 𝜋 𝑥 𝑟2 𝑥 ℎ 

   =  3,14 𝑥 (12,5)2𝑥 70 𝑚𝑚 

   = 34343,75 mm3 

   = 0,00003434375m3 

        w    = 0,00003434375m3 x 7850 kg/m3 

   = 0,27 kg  

 Cm  = w x k  

  = berat x harga material  

  = 0,27 kg x Rp. 20.000,00  

  = Rp. 5.400,00 

a. Biaya produksi 

𝑪𝑷 = 𝑪𝒓 + 𝑪𝒎 + 𝑪𝒆 
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Biaya produksi (Cp) yang meliputi biaya persiapan, biaya operasi 

mesin dan biaya alat, penulis melakukan observasi  untuk seluruh jenis 

operasi mesin di bengkel-bengkel bubut adalah sebesar Rp 18.750/jam 

(bubut dan bor).  

Dengan demikian, biaya total (teoritis) yang diperlukan untuk 

pembuatan Tuas Pemutar adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 5.400,00 + (3,84 x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 5.400,00 + Rp. 72.000,00   

Cu = Rp. 77.400,00 

Adapun biaya total secara real adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 5.400,00 + ( 4,68 x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 5.400,00 + Rp.87.750,00 

Cu   = Rp. 93.150,00  

 

3.5.3. Perhitungan Waktu dan Biaya Pembuatan Gagang Pemutar Pendek 

Eretan Atas 

3.5.3.1 Perhitungan Waktu Gagang Pemutar Pendek Eretan Atas 

1) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bubut 

 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses pembuata 

gagang pemutar pendek 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,2  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
36,2 7,42 12,14 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

13,4 2,68 8,25 

3.   Mengganti pisau 1,9 0,38 5,35 
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4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
5,6 1,12 3,35 

Sub total 57,1 11,6 29,09 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
16,4 3,28 6,67 

2. Mempelajari gambar teknik 1,1 0,22 1,5 

3. Membersihkan geram  3,5 0,7 5 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuata gagang pemutar 

pendek 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

4. Diskusi dengan  operator lain 1,1 0,22 1,5 

Sub total 25,6 4,42 14,67 

Kegiatan pribadi 

1.   Pergi ke kamar kecil 2,9 0,58 3 

2.   Istirahat di dekat mesin 6,8 1,36 5,23 

3.   Menunggu pekerjaan 4,0 0,8 4,45 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
3,6 0,72 3 

Sub total 17,3 3,46 15,68 

Total 100% 19,48 59,44 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 19,48 menit ≈ 0,32 jam  

waktu kerja real adalah 59,44 menit ≈ 0,99 jam 

2) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bor/gurdi 

 

Kegiatan operator bor (drilling) 

pada proses pembuatan gagang 

pemutar pendek 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,02  
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1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
34,9 0,7 2,5 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

15,7 0,31 5,45 

3.   Mengganti pisau 1,8 0,03 2,30 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
3,5 0,07 1,22 

Sub total 55,9 1,11 11,47 

Kegiatan operator bor (drilling) 

pada proses pembuatan gagang 

pemutar pendek 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
12,0 0,24 3,43 

2.   Mempelajari gambar teknik 0,5 0,01 1 

3.   Membersihkan geram  5,3 0,1 1,45 

4.  Meminjam atau mencari pisau 

atau peralatan lain 
4,0 0,08 1,13 

5. Diskusi dengan  operator lain 0,5 0,01 1,34 

Sub total 22,3 0,44 7,35 

Kegiatan Pribadi    

1. Pergi ke kamar kecil 2,4 0,04 3 

2. Istirahat di dekat mesin 10,1 0,2 1,23 

3. Menunggu pekerjaan 2,7 0,1 2,5 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
6,6 0,13 1,45 

Sub total 21,8 0,47 7,18 

Total 100% 1,02 26 

 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 1,02 menit ≈ 0,017 jam  

waktu kerja real adalah 26 menit  ≈ 0,43 jam  
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• Total waktu pengerjaan 

Waktu (teori) pengerjaan gagang pemutar pendek untuk proses 

bubut dan proses bor adalah: 

 T = bubut (0,32 jam) + bor (0,017 jam)  

    = 0,33 jam 

Waktu (real) pengerjaan gagang pemutar pendek untuk proses bubut 

dan proses bor adalah: 

 T = bubut (0,99 jam) + bor (0,43 jam)  

    = 1,42 jam 

3.5.3.2 Perhitungan  Biaya Pengerjaan Gagang Pemutar Pendek 

➢ Biaya Material 

w = volume x ρ 

  v = 𝜋 𝑥 𝑟2 𝑥 ℎ 

   =  3,14 𝑥 (12,5)2𝑥 45 𝑚𝑚 

   = 22078,125 mm3 

   = 0,0000220781 m3 

        w    = 0,0000220781 m3 x 7850 kg/m3 

   = 0,17 kg  

 CMo  = w x k  

  = berat x harga material  

  = 0,17 kg x Rp. 20.000,00  

  = Rp. 3.400,00 

b. Biaya produksi 

𝑪𝑷 = 𝑪𝒓 + 𝑪𝒎 + 𝑪𝒆 

Biaya produksi (Cp) yang meliputi biaya persiapan, biaya operasi 

mesin dan biaya alat, penulis melakukan observasi  untuk seluruh jenis 

operasi mesin di bengkel-bengkel bubut adalah sebesar Rp 18.750/jam 

(bubut dan bor).  

Dengan demikian, biaya total (teoritis) yang diperlukan untuk 

pembuatan Gagang Pemutar Pendek adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 3.400,00 + (0,33 x Rp 18.750)   
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Cu = Rp. 3.400,00 + Rp. 6.187,50   

Cu = Rp. 9.587,50 

Adapun biaya total secara real adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 3.400,00 + ( 1,42 x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 3.400,00 + Rp.26.625,00 

Cu   = Rp. 30.025,00  

 

3.5.4. Perhitungan Waktu dan Biaya Pembuatan Gagang Pemutar 

Panjang Eretan Atas 

3.5.4.1. Perhitungan Waktu Gagang Pemutar Panjang Eretan Atas 

1) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bubut 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses pembuata 

gagang pemutar panjang 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,27  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
36,2 9,82 12,14 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

13,4 3,61 8,25 

3.   Mengganti pisau 1,9 0,51 5,35 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
5,6 1,51 3,35 

Sub total 57,1 15,51 29,09 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
16,4 4,42 6,67 

2. Mempelajari gambar teknik 1,1 0,29 1,5 

3. Membersihkan geram  3,5 0,94 5 

4. Diskusi dengan  operator lain 1,1 0,29 1,5 



155 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

Sub total 25,6 5,94 14,67 

Kegiatan pribadi 

1.   Pergi ke kamar kecil 2,9 1,07 3 

2.   Istirahat di dekat mesin 6,8 1,83 5,23 

3.   Menunggu pekerjaan 4,0 1,08 4,45 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
3,6 0,97 3 

Sub total 17,3 4,95 15,68 

Total 100% 26,4 59,44 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 26,4 menit ≈ 0,44 jam  

waktu kerja real adalah 59,44 menit ≈ 0,99 jam 

2) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bor/gurdi 

 

Kegiatan operator bor (drilling) 

pada proses pembuatan gagang 

pemutar panjang 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,02  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
34,9 0,7 2,5 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

15,7 0,31 5,45 

3.   Mengganti pisau 1,8 0,03 2,30 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
3,5 0,07 1,22 

Sub total 55,9 1,11 11,47 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
12,0 0,24 3,43 

2.   Mempelajari gambar teknik 0,5 0,01 1 

3.   Membersihkan geram  5,3 0,1 1,45 
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4.  Meminjam atau mencari pisau 

atau peralatan lain 
4,0 0,08 1,13 

5. Diskusi dengan  operator lain 0,5 0,01 1,34 

Sub total 22,3 0,44 7,35 

Kegiatan Pribadi    

1. Pergi ke kamar kecil 2,4 0,04 3 

2. Istirahat di dekat mesin 10,1 0,2 1,23 

3. Menunggu pekerjaan 2,7 0,1 2,5 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
6,6 0,13 1,45 

Sub total 21,8 0,47 7,18 

Total 100% 1,02 26 

 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 1,02 menit ≈ 0,017 jam  

waktu kerja real adalah 26 menit  ≈ 0,43 jam  

• Total waktu pengerjaan 

Waktu (teori) pengerjaan gagang pemutar panjang untuk proses 

bubut dan proses bor adalah: 

 T = bubut (0,44 jam) + bor (0,017 jam)  

    = 0,45 jam 

Waktu (real) pengerjaan gagang pemutar panjang untuk proses 

bubut dan proses bor adalah: 

 T = bubut (0,99 jam) + bor (0,43 jam)  

    = 1,42 jam 

3.5.4.2. Perhitungan  Biaya Pengerjaan Gagang Pemutar Panjang 

➢ Biaya Material 

w = volume x ρ 

  v = 𝜋 𝑥 𝑟2 𝑥 ℎ 

   =  3,14 𝑥 (12,5)2𝑥 60 𝑚𝑚 

   = 29437,5 mm3 

   = 0,0000294375 m3 

        w    = 0,0000294375 m3 x 7850 kg/m3 



157 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

   = 0,23 kg  

 CMo  = w x k  

  = berat x harga material  

  = 0,23 kg x Rp. 20.000,00  

  = Rp. 4.600,00 

c. Biaya produksi 

𝑪𝑷 = 𝑪𝒓 + 𝑪𝒎 + 𝑪𝒆 

Biaya produksi (Cp) yang meliputi biaya persiapan, biaya operasi 

mesin dan biaya alat, penulis melakukan observasi  untuk seluruh jenis 

operasi mesin di bengkel-bengkel bubut adalah sebesar Rp 18.750/jam 

(bubut dan bor).  

Dengan demikian, biaya total (teoritis) yang diperlukan untuk 

pembuatan Gagang Pemutar Panjang adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 4.600,00 + (0,45 x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 4.600,00 + Rp. 8.437,50   

Cu = Rp. 13.037,50 

Adapun biaya total secara real adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 4.600,00 + ( 1,42 x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 4.600,00 + Rp.26.625,00 

Cu   = Rp. 31.225,00 

 

3.5.5. Perhitungan Waktu dan Biaya Selubung Eretan Atas 

3.5.5.1 Perhitungan Waktu Pembuatan Selubung Eretan Atas 

1) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bubut 

 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuatan selubung eretan atas 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 
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Kegiatan produktif  3,2  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
36,2 118,3 95  

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

13,4 42,88 37,5 

3.   Mengganti pisau 1,9 6,08 3 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
5,6 17,92 15,2 

Sub total 57,1 185,18 150,7 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuatan selubung eretan atas 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
16,4 52,48 20 

2. Mempelajari gambar teknik 1,1 3.52 1,5 

3. Membersihkan geram  3,5 11,2 12 

4. Diskusi dengan  operator lain 1,1 3,52 1,5 

Sub total 25,6 70,72 35 

Kegiatan pribadi 

1.   Pergi ke kamar kecil 2,9 9,28 3 

2.   Istirahat di dekat mesin 6,8 21,76 8,4 

3.   Menunggu pekerjaan 4,0 12,8 10 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
3,6 11,52 3 

Sub total 17,3 55,36 24,4 

Total 100% 311,28 210,1 

 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 311,28 menit ≈ 5,1 jam  
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waktu kerja real adalah 210,1 menit ≈ 3,5 jam  

 

2) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bor/gurdi 

 

Kegiatan operator bor (drilling) 

pada proses pembuata selubung 

eretan atas 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,014  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
34,9 0,5 2,5 

Kegiatan operator bor (drilling) 

pada proses pembuata 

selubung eretan atas 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan Produktif    

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

15,7 0,21 1,45 

3.   Mengganti pisau 1,8 0,02 1 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
3,5 0,04 0,30 

Sub total 55,9 0,77 5,25 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
12,0 0,16 1 

2.   Mempelajari gambar teknik 0,5 0,007 0,35 

3.   Membersihkan geram  5,3 0,074 1 

4.  Meminjam atau mencari pisau 

atau peralatan lain 
4,0 0,056 0,25 

5. Diskusi dengan  operator lain 0,5 0,007 0,34 

Sub total 22,3 0,3 2,94 
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Kegiatan Pribadi    

1. Pergi ke kamar kecil 2,4 0,033 3 

2. Istirahat di dekat mesin 10,1 0,14 0,40 

3. Menunggu pekerjaan 2,7 0,037 2 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
6,6 0,092 0,45 

Sub total 21,8 0,3 5,85 

Total 100% 1,37 14,04 

 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 1,37  menit ≈ 0,022 jam  

waktu kerja real adalah 14,04 menit  ≈ 0,234 jam 

• Total waktu pengerjaan 

Waktu proses mengetap dengan ukuran M6 x 1,25 mm kedalaman 3 

mm yaitu 10 menit ≈ 0,16 jam. 

Waktu (teori) pengerjaan selubung erertan atas untuk proses bubut 

dan proses bor adalah: 

 T = bubut (5,1 jam) + bor (0,022 jam)  + tap (0,16 jam) 

    = 5,28 jam 

Waktu (real) pengerjaan selubung eretan atas untuk proses bubut 

dan proses bor adalah: 

T = bubut (3,5 jam) + bor (0,234 jam) + tap (0,16 jam)  

   = 3,89 jam  

 

3.5.5.2 Perhitungan  Biaya Pembuatan Selubung Eretan Atas 

➢ Biaya Material 

w = volume x ρ 

  v = 𝜋 𝑥 𝑟2 𝑥 ℎ 

   =  3,14 𝑥 (25)2𝑥 50 𝑚𝑚 

   =  98125 mm3 

   = 0,000098215 m3 

        w    = 0,000098215 m3 x 2712 kg/m3 

   = 0,27 kg  
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 CMo  = w x k  

  = berat x harga material  

  = 0,27 kg x Rp. 45.000,00  

  = Rp. 12.150,00 

➢ Biaya produksi 

𝑪𝑷 = 𝑪𝒓 + 𝑪𝒎 + 𝑪𝒆 

Biaya produksi (Cp) yang meliputi biaya persiapan, biaya operasi 

mesin dan biaya alat, penulis melakukan observasi  untuk seluruh jenis 

operasi mesin di bengkel-bengkel bubut adalah sebesar Rp 18.750/jam 

(bubut dan bor).  Tambahan untik proses mengetap ukuran M6 x 1 mm 

kedalaman 3 mm, dikenankan biaya sebesar Rp 5.000,00 . 

Dengan demikian, biaya total (teoritis) yang diperlukan untuk 

pembuatan selubung erertan atas adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 12.150,00 + ((5,28 x Rp 18.750) + Rp. 5.00,00) 

Cu = Rp. 12.150,00 + (Rp. 99.000,00 + Rp. 5.00,00) 

Cu = Rp. 12.150,00 + Rp. 104.000,00   

Cu = Rp. 116.150,00 

Adapun biaya total secara real adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 12.150,00 + (( 3,89  x Rp 18.750) + Rp. 5.000,00) 

Cu = Rp. 12.150,00 + (Rp. 72.937,00 + Rp. 5.000,00 

Cu = Rp. 12.150,,00 + Rp. 77.937 ,00 

Cu   = Rp. 90.087,00  

 

3.5.6. Perhitungan Waktu dan Biaya Skala Noninus 

3.5.6.1.Perhitungan Waktu Pembuatan Skala Noninus 

1) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bubut 

 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 
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Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuatan skala noninus 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  2,45  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
36,2 88,91 90,23 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

13,4 32,83 15,45 

3.   Mengganti pisau 1,9 4,65 8,42 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
5,6 13,73 10,12 

Sub total 57,1 140,12 124,22 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuatan skala noninus 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
16,4 40,18 10,34 

2. Mempelajari gambar teknik 1,1 2,69 5 

3. Membersihkan geram  3,5 8,57 12,23 

4. Diskusi dengan  operator lain 1,1 2,69 2 

Sub total 25,6 54,13 29,57 

Kegiatan pribadi 

1.   Pergi ke kamar kecil 2,9 7,1 5 

2.   Istirahat di dekat mesin 6,8 16,66 10,23 

3.   Menunggu pekerjaan 4,0 9,8 12,45 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
3,6 8,82 3 

Sub total 17,3 42,38 30,68 

Total 100% 236,63 206,25 
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Jadi waktu kerja teoritis adalah 236,63 menit ≈ 3,94 jam  

waktu kerja real adalah 206,25 menit ≈ 3,43 jam  

 

• Total waktu pengerjaan 

Waktu (teori) pengerjaan skalan noninus untuk proses bubut dan 

proses bor adalah: 

 T = bubut (3,94 jam)  

Waktu (real) pengerjaan skala noninus untuk proses bubut dan 

proses bor adalah: 

 T = bubut (3,43 jam) 

 

3.5.6.2. Perhitungan  Biaya Pembuatan Skala Noninus 

➢ Biaya Material 

w = volume x ρ 

  v = 𝜋 𝑥 𝑟2 𝑥 ℎ 

   =  3,14 𝑥 (25)2𝑥 50 𝑚𝑚 

   =  98125 mm3 

   = 0,000098215 m3 

        w    = 0,000098215 m3 x 2712 kg/m3 

   = 0,27 kg  

 CMo  = w x k  

  = berat x harga material  

  = 0,27 kg x Rp. 45.000,00  

  = Rp. 12.150,00 

➢ Biaya produksi 

𝑪𝑷 = 𝑪𝒓 + 𝑪𝒎 + 𝑪𝒆 

Biaya produksi (Cp) yang meliputi biaya persiapan, biaya operasi 

mesin dan biaya alat, penulis melakukan observasi  untuk seluruh jenis 

operasi mesin di bengkel-bengkel bubut adalah sebesar Rp 18.750/jam 

(bubut dan bor).  
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Dengan demikian, biaya total (teoritis) yang diperlukan untuk 

pembuatan Skala Noninus adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 12.150,00 + (3,94, x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 12.150,00 + Rp. 73.875.00   

Cu = Rp. 86.025,00 

Adapun biaya total secara real adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 12.150,00 + (3,43 x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 12.150,00 + Rp. 64.312,00 

Cu = Rp. 76.462,00  

 

3.5.7. Perhitungan Waktu dan Biaya Penahan Skala Noninus 

3.5.7.1.Perhitungan Waktu Pembuatan Penahan  Skala Noninus 

1) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bubut 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuatan penahan skala 

noninus 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  1,46  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
36,2 52,93 58,23 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

13,4 19,56 15 

3.   Mengganti pisau 1,9 2,77 4 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
5,6 8,17 7,34 

Sub total 57,1 83,43 84,57 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
16,4 23,94 15,45 
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2. Mempelajari gambar teknik 1,1 1,6 1,5 

3. Membersihkan geram  3,5 5,11 5,45 

4. Diskusi dengan  operator lain 1,1 1,6 1,5 

Sub total 25,6 32,25 23,9 

Kegiatan pribadi 

1.   Pergi ke kamar kecil 2,9 4,23 3 

2.   Istirahat di dekat mesin 6,8 9,92 8,23 

3.   Menunggu pekerjaan 4,0 5,84 4,45 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
3,6 5,25 3 

Sub total 17,3 25,24 18,68 

Total 100% 140,92 127,15 

 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 140,92 menit ≈ 2,34 jam  

waktu kerja real adalah 127,15 menit ≈ 2,11 jam 

  

2) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bor/gurdi 

 

Kegiatan operator bor (drilling) 

pada proses pembuata penahan 

skala noninus 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,02  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
34,9 0,73 2,5 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

15,7 0,314 1,45 

3.   Mengganti pisau 1,8 0,036 1,30 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
3,5 0,07 1 

Sub total 55,9 1,15 6,25 



166 

 

 

 

Mochamad Adi Andoyo,2020 
PEMBUATAN POROS ULIR PENGGERAK DAN KOMPONEN 

PELENGKAP ERETAN ATAS MESIN BUBUT SHIN WE 
Universitas Pendidikan Indonesia respitory.upi.edu     perpustakaan.upi.edu 

 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
12,0 0,24 1,13 

2.   Mempelajari gambar teknik 0,5 0,01 0,35 

3.   Membersihkan geram  5,3 0,106 1,45 

4.  Meminjam atau mencari pisau 

atau peralatan lain 
4,0 0,08 1 

5. Diskusi dengan  operator lain 0,5 0,01 1 

Sub total 22,3 0,446 4,93 

Kegiatan Pribadi    

1. Pergi ke kamar kecil 2,4 0,048 3 

2. Istirahat di dekat mesin 10,1 0,2 1 

3. Menunggu pekerjaan 2,7 0,054 1,5 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
6,6 0,132 1 

Sub total 21,8 0,434 6,5 

Total 100% 2,03 17,68 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 2,03 menit ≈ 0,03 jam  

waktu kerja real adalah 17,68 menit  ≈ 0,29 jam 

• Total waktu pengerjaan 

Waktu proses mengetap dengan ukuran M6 x 1,25 mm kedalaman 5 

mm yaitu 15 menit ≈ 0,25 jam. 

Waktu (teori) pengerjaan bantalan poros dengan Upperslide untuk 

proses bubut dan proses bor adalah: 

 T = bubut (2,34 jam) + bor (0,03 jam) + tap (0,25 jam) 

    = 2,62 jam 

Waktu (real) pengerjaan bantalan poros dengan Upperslide untuk 

proses bubut dan proses bor adalah: 

 T = bubut (2,11 jam) + bor (0,29 jam) + tap (0,25 jam) 

   = 2,65 jam 
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3.5.7.2. Perhitungan  Biaya Pembuatan Bantalan Poros dengan 

Upperslide 

➢ Biaya Material 

w = volume x ρ 

  v = 𝜋 𝑥 𝑟2 𝑥 ℎ 

   =  3,14 𝑥 (25)2𝑥 50 𝑚𝑚 

   =  98125 mm3 

   = 0,000098215 m3 

        w    = 0,000098215 m3 x 2712 kg/m3 

   = 0,27 kg  

 CMo  = w x k  

  = berat x harga material  

  = 0,27 kg x Rp. 45.000,00  

  = Rp. 12.150,00 

 

 

 

➢ Biaya produksi 

𝑪𝑷 = 𝑪𝒓 + 𝑪𝒎 + 𝑪𝒆 

Biaya produksi (Cp) yang meliputi biaya persiapan, biaya operasi 

mesin dan biaya alat, penulis melakukan observasi  untuk seluruh jenis 

operasi mesin di bengkel-bengkel bubut adalah sebesar Rp 18.750/jam 

(bubut dan bor). Tambahan untik proses mengetap ukuran M6 x 1 mm 

kedalaman 5 mm, dikenankan biaya sebesar Rp 5.000,00 . 

Dengan demikian, biaya total (teoritis) yang diperlukan untuk 

pembuatan Tuas Pemutar adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 12.150,00 + ((2,62, x Rp 18.750) + Rp. 5.000,00)  

Cu = Rp. 12.150,00 + (Rp. 49.125, 00 + Rp. 5.000,00)  

Cu = Rp. 12.150,00 + Rp. 54,125 .00   

Cu = Rp. 66.275,00 

Adapun biaya total secara real adalah: 
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Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 12.150,00 + (( 2,65 x Rp 18.750) + Rp. 5.000,00)  

Cu = Rp. 12.150,00 + (Rp. 49.687, 0 + Rp. 5.000,00)  

Cu = Rp. 12.150,00 + (Rp. 54.687,00 

Cu    = Rp. 66.837,00  

 

3.5.8. Perhitungan Waktu dan Biaya Ring Penahan Poros Ulir Penggerak 

3.5.8.1.Perhitungan Waktu Pengerjaan Ring Penahan Poros Ulir Penggerak 

 

1) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bubut 

 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses pembuata 

ring penahan poros ulir 

penggerak 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,28  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
36,2 10,48 15,23 

Kegiatan operator bubut 

(turning) pada proses 

pembuata ring penahan 

poros ulir penggerak 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif    

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

13,4 3,75 8,15 

3.   Mengganti pisau 1,9 0,53 7,35 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
5,6 1,56 3,6 

Sub total 57,1 16,32 34,33 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
16,4 4,59 6,24 
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2.   Mempelajari gambar teknik 1,1 0,3 1,5 

3.   Membersihkan geram  3,5 0,98 7,25 

4.Diskusi dengan  operator lain 1,1 0,3 1,30 

Sub total 25,6 6,17 16,29 

Kegiatan pribadi 

1.   Pergi ke kamar kecil 2,9 0,81 5 

2.   Istirahat di dekat mesin 6,8 1,90 3 

3.   Menunggu pekerjaan 4,0 1,12 6,35 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
3,6 1 2 

Sub total 17,3 4,83 16,35 

Total 100% 27,22 66,97 

 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 27,22 menit ≈ 0,45 jam  

waktu kerja real adalah 66,97 menit ≈ 1,11 jam 

 

2) Perhitungan waktu pengerjaan pada mesin bor/gurdi 

 

Kegiatan operator bor (drilling) 

pada proses pembuatan ring 

penahan poros ulir penggerak 

Persentasi kegiatan untuk jenis 

proses pemesinan 

Persentasi 

pekerjaan 

(%) 

Waktu 

kerja 

Efektif 

 (menit) 

Waktu 

kerja 

nyata 

(menit) 

Kegiatan produktif  0,02  

1.  Mengawasi mesin yang bekerja 

(aktif memotong) 
34,9 0,89 7,25 

2. Memasang benda kerja, 

penyiapan, pengakhiran, 

pengambilan produk (mesin 

tidak memotong, nonproduktif) 

15,7 0,31 4,20 

3.   Mengganti pisau 1,8 1,82 2 

4.   Mengukur benda kerja (pada 

atau diluar mesin) 
3,5 0,07 1,30 
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Sub total 55,9 3,09 14,75 

Kegiatan persiapan    

1. Memasang / menyetel peralatan 

bantu / pemegang (jig / fixture) 
12,0 0,24 1 

2.   Mempelajari gambar teknik 0,5 0,01 0,3 

3.   Membersihkan geram  5,3 0,1 4,3 

4.  Meminjau atau mencari pisau 

atau peralatan lain 
4,0 0,08 3,3 

5. Diskusi dengan  operator lain 0,5 0,01 1 

Sub total 22,3 0,44 9,9 

Kegiatan Pribadi    

1. Pergi ke kamar kecil 2,4 0,048 5,28 

2. Istirahat di dekat mesin 10,1 0,20 2,10 

3. Menunggu pekerjaan 2,7 0,05 4,24 

4. Berbincang dengan teman, 

bersanda gurau dan lain-lain 
6,6 0,13 1,24 

Sub total 21,8 0,428 12,86 

Total 100% 3,958 37,51 

 

Jadi waktu kerja teoritis adalah 3,958 menit ≈ 0,065 jam  

waktu kerja real adalah 37,51 menit ≈ 0,62 jam  

• Total waktu pengerjaan 

Waktu pengerjaan kerja bangku memotong benda kerja 

menggunakan gergaji besi selama 15 menit = 0,25 jam 

Waktu (teori) pengerjaan Ring Penahan Poros Ulir Segi Empat 

untuk proses bubut dan proses bor adalah: 

 T = bubut (0,45) jam + bor (0,065) jam + kerja bangku memotong (0,25)  

    = 0,765 jam 

Waktu (real) pengerjaan Ring Penahan Poros Ulir Segi Empat untuk 

proses bubut dan proses bor adalah: 

 T = bubut (1,11) jam + bor (0,62) jam + kerja bangku memotong (0,25) 

    =  1,98 jam 
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3.5.8.2. Perhitungan Biaya Pembuatan Ring Penahan Poros Ulir Segi 

Empat 

a. Biaya Material 

w = volume x ρ 

  v = 𝜋 𝑥 𝑑2 𝑥 ℎ 

   =  3,14 𝑥 (10)2𝑥 30 𝑚𝑚 

   = 9420 mm3 

   = 0,00000942 m3 

        w    = 0,00000942 m3 x 7850 kg/m3 

   = 0,077 kg  

 CMo  = w x k  

  = berat x harga material  

  = 0,077 kg x Rp. 20.000,00  

  = Rp. 1.540,00 

b. Biaya produksi 

𝑪𝑷 = 𝑪𝒓 + 𝑪𝒎 + 𝑪𝒆 

Biaya produksi (Cp) yang meliputi biaya persiapan, biaya operasi 

mesin dan biaya alat, penulis melakukan observasi  untuk seluruh jenis 

operasi mesin di bengkel bubut adalah sebesar Rp 18.750/jam (bubut dan 

bor).  

Dengan demikian, biaya total (teoritis) yang diperlukan untuk 

pembuatan Ring Penahan Poros Ulir Segi Empat adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 1.540,00 + (0,765 x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 1.540,00 + Rp. 14.343,00   

Cu = Rp. 15.883,00 

Adapun biaya total secara real adalah: 

Cu = Cm + ∑Cp 

Cu = Rp. 1.540,00 + ( 1,11 x Rp 18.750)   

Cu = Rp. 1.540,00 + Rp. 20.812,00 
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Cu   = Rp. 22.352,00  
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Tabel Total Waktu dan Total Biaya Pembuatan Poros Ulir Penggerak 

dan Komponen Pelengkap Eretan Atas Mesin Bubut SHIN WE 

 

 

Komponen 

Waktu (jam) Biaya (Rp) 

Teoritis Real Teoritis Real 

1) Poros Ulir 

Penggerak Eretan 

Atas 
1,12  1,89 Rp.40.400,00 Rp. 54.837,00 

 

2) Tuas Pemutar 
 3,84 4,68 Rp. 77.400,00 Rp.98.150,00  

 

3) Gagang Pemutar 

Pendek 0,33 1,42 Rp.9.587,50  Rp.30.025,00  

 

4) Gagang Pemutar 

Panjang 0,45 1,42 Rp.13.037,50  Rp.31.225,00  

 

5) Selubung Eretan 

Atas 
5,28 3,89 Rp. 116.150,00 Rp. 90.087,00 

 

6) Skala Noninus 3,94 3,43 Rp. 86.025,00 Rp. 76.462,00 

 

7) Penahan Skala 

Noninus 
2,62 2,65 Rp. 66.275,00 Rp. 66.837,00 

 

8) Ring Penahan 

Poros Ulir 
0,76 1,98 Rp. 15,883,00 Rp. 22.352,00 

 

Total 18,34 21,36 Rp. 424.758,00 Rp. 464.975,00 
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3.6 Uji Coba Komponen Eretan Atas Mesin Bubut Shin We 

 

Setelah semua komponen selesai dikerjakan, masuk ke tahap 

selanjutanya yaitu perakitan dengan eretan atas. Dirakit sesui gambar kerja 

dan dipasangkan dengan pasangan eretan atas lainnya, seperti upperslide dan 

downslide.  

Namun, penulis belum semuanya menyelesaikan hasil uji coba dan baru 

melakukan uji coba dnegan downside nya, karena letak pasangan poros ulir 

penggerak berada di unit downside. Pada saat diputar sudah lancar pergerakan 

poros ulir segi empatnya, namun ada kendala pada tuas pemutar. Dalam 

komponen tuas pemutar, ada kesalahan ukuran antara ujung poros ulir dengan 

lubang tuas pemutar. Dimana lubang tuas pemutar tidak pas sama dengan 

ujung poros ulir penggerak. Hal tersebut menjadikan longgar yang besar dan 

akibatnya pada saat pergerakan memutar tidak seimbang dan kurang baik. 

Disini masih ada bagian yang belum sesuai dengan gambar rencana 

kerja dan belum melakukan ujicoba dengan menjalannkan mesin dan 

digunakan. Benda yang masih belum sesuai diantaranya: 

1. Bagian poros ulir penggerak.  

 

 

Gambar 3. 1 hasil pembuatan benda tugas akhir (poros ulir penggerak) 

• Kekurangan dari poros ulir penggerak ini terletak pada ujung yang 

menyatu dengan tuas pemutar (tanda panah merah). Ukuran diameter 

tidak sesuai dengan gambar kerja. Jadi pada saat dirakit menjadi longgar 

karena ukuran diamter pors dengan lubang berbeda. 
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• Ukuran panjang poros ulir penggerak kurang 3 mm, benda yang ada 222 

mm seharusnya 225 mm. 

• Lubang pena untuk ring penahan belum ada. 

2. Bagian selubung dan skala noninus 

 

Gambar 3. 2 hasil pembuatan benda tugas akhir (selubung dan skala noninus) 

• Kekurangan dari selubung belum dibuat lubang mur dalam untuk 

pengunci ke bagaian upperslide. 

• Kekurangan dari skala noninus, belum dibuat garis ukuran skala 

noninus untuk proses bubut. 

3. Bagian ring penahan belum dibuat, karena belum dilaksanakan pengujian 

secara keseluruhan. Jika, sudah melaksanakan ujicoba secara keseluruhan 

bisa terlihat bagain mana saja yang perlu diperbaiki. Hasil dari pembuatan 

benda tersebut bisa digunakan secara paten.  

Namun hal tersebut tidak akan dijadikan sebuah alasan dan  

mengharapkan bisa terlaksana. Pada komponen lainnya yang belum sesuai 

dengan gambar kerja  dan belum dibuat perlu diperbaiki lagi untuk 

pengembangan selanjutnya. Dengan rancangan dan pembuatan yang lebih 

sempurna. 

 

 

  

  

selubung 

Skala noninus 


