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Gambar 107. Memahat benda kerja yang tidak dijepit
dengan catok ragum

d. Memahat pelat segi empat panjang
Untuk memahat sebuah pekerjaan yang dijepit pada ragum,

kedudukan pahat terhadap benda kerja harus mengikuti ketentuan, 
besar sudut-sudut pada posisi pahat diwaktu menyayat/memotong
dapat dilihat pada gambar 108 a.

Bila pada waktu memahat, pahat sudah tidak ada sudut antara
(Gambar 108 b), pemahatan harus dimulai dari bagian sisi benda 
kerja. Dan apabila  hampir putus (Gambar 109), balikkan benda kerja 
dan selesaikan dengan memahatnya dari bagian sisi lainnya agar sisi 
tersebut tidak rusak/ sobek.

Gambar 108. Posisi pahat pada waktu memahat

Gambar 109. Posisi pahat pada saat akhir pemahatan

(a) (b)
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1.7 Menyetempel
1.7.1 Fungsi stempel

Stempel terbuat dari baja paduan yang tidak dikeraskan
karena sifatnya harus ulet (tought) dan cukup keras bisa mengalahkan 
benda yang distempel.

Stempel digunakan untuk menandai/memberi identitas suatu
produk/benda kerja yang terbuat dari logam. Namun demikian produk/ 
benda kerja yang terbuat dari logam digunakan pada logam yang 
keras.

1.7.2. Spesifikasi
Spesifikasi stempel dibedakan menurut ukuran dan jenis huruf/ 

angka. Jenis huruf ada yang timbul dan ada pula yang masuk.
Ukuran stempel ditentukan oleh ukuran tinggi huruf/angka dan ukuran
yang banyak dipakai mulai dari 2 mm sampai 10 mm.

1.7.3 Persiapan benda kerja
Penyetempelan dilakukan pada permukaan benda kerja yang 

lebih lunak dari stempelnya, permukaan benda kerja harus dilukis 
terlebih dahulu (Gambar 110), diberi garis-garis pembantu supaya
hasil penyetempelan bisa lurus.

Gambar 110. Garis bantu stempel

1.7.4 Penyetempelan
Sebelum penyetempelan dilaksanakan, semua stempel yang 

akan digunakan disusun terlebih dahulu dengan susunan seperti apa 
adanya identitas yang akan dibuat (Gambar 111).

Benda kerja
Garis hasil 

lukisan
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Gambar 111. Susunan stempel

Selanjutnya, agar stempel bisa tepat lurus pada garis bantu yang 
dibuat pada benda kerja, maka perlu dilakukan:
a. Pegang dan posisikan stempel di atas benda kerja seperti gambar 

112.

Gambar 112. Posisi stempel

b. Tarik hingga terasa stempel tepat pada garis bantu, kemudian 
tegak berdirikan posisi stempel.

c. Pukul stempel cukup ringan hingga huruf/angka terlihat di atas
pemukaan

d. Jika posisi huruf/angka sudah sesuai dengan yang diinginkan, 
letakkan kembali stempel pada posisi semula kemudian pukul 
secukupnya hingga angka/huruf yang dibuat memenuhi syarat.

e. Setelah penyetempelan identitas selesai, selanjutnya ratakan
permukaan dengan kikir halus hingga permukaan huruf/angka 
terlihat rata.
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1.8 Mengetap dan Menyenei
Tap dan sney adalah alat untuk membuat ulir. Tap (Gambar 113)

adalah untuk membuat ulir dalam (mur), sedangkan Sney (Gambar 
114) adalah untuk membuat ulir luar (baut).

Gambar 113. Tap

Tiap satu set, tap terdiri dari 3 buah yaitu tap no.1 (Intermediate
tap) mata potongnya tirus digunakan untuk pengetapan langkah awal, 
kemudian dilanjutkan dengan tap no. 2 (Tapper tap) untuk
pembentukan ulir, sedangkan tap no. 3 (Botoming tap) dipergunakan 
untuk penyelesaian.

Contoh penulisan spesifikasi tap dan snei adalah sebagai berikut:
a. Tap/snei M10 x 1,5.

Artinya adalah: M = Jenis ulir metrik
  10 = Diameter nominal ulir dalam mm
1,5 = Kisar ulir

b. Tap/snei W 1/4 x 20,  W 3/8 x 16
Artinya adalah: W = Jenis ulir Witworth

¼ = Diameter nominal ulir dalam inchi
20 = Jumlah gang ulir sepanjang satu inchi



190

Gambar 114. Sney

Dalam mengetap, tap dimasukkan kedalam tangkai tap (Gambar 
115). Tangkai tap Gambar115 (a) dan Gambar 115 (c), dapat diatur 
besar kecilnya ukuran kepala tap sedang tangkai tap Gambar 115 b, 
mempunyai tiga lubang yang dapat dipakai sesuai dengan besarnya 
kepala tap dan tangkai pemutarnya tidak dapat disetel.

Untuk pembuatan ulir luar, batang ulir (Gambar 116)  harus 
disediakan/dikerjakan terlebih dahulu menggunakan mesin bubut
dengan diameter ”d”, sedangkan sneinya dipilih yang berukuran sama 
baik diameter maupun kisar ”k” atau jumlah gang dalam satu inchi ”n” 
menurut jenis ulir yang akan dibuat.

Gambar 115. Tangki pemutar tap

c
b

a

Gambar 116. Dimensi ulir
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1.8.1 Langkah pengetapan

Sebelum melakukan pengetapan, benda kerja harus dibor
terlebih dahulu dengan ukuran diameter bor tertentu. 
Penentuan diameter lubang bor untuk tap ditentukan dengan rumus:
D = D'– K 
Dimana :
D  = Diameter bor, satuan dalam mm/inchi
D = Diameter nominal ulir, satuan dalam mm/inchi
K  = Kisar (gang).
Contoh : 
a. Diameter lubang bor untuk mur M10 x 1,5 adalah 10 - 1,5 = 8,5 mm
b. Diameter lubang bor untuk mur  W3/8"x 16 adalah 3/8" - 1/16" =  5/16 "

Setelah dibor, kemudian  kedua bibir lubang dicemper dengan 
bor persing di mana kedalamannya mengikuti standar cemper mur. 
Bentuk standar mur dan baut untuk bermacam-macan jenis sudah 
ditentukan secara internasional dan ini dapat ditemukan dalam buku 
gambar teknik mesin atau tabel-tabel mur/baut.

Pemasangan tap  pada batang pemutar posisinya harus tepat
(Gambar 117 a), ikat dengan kuat dengan jalan memutar salah satu 
pemegang yang berfungsi mendorong dan menarik rahang pada
rumah tap. Mengetap harus dimulai dengan tap no.1, kemudian tap 
no. 2 dan terakhir no. 3 untuk penyelesaiannya.

 Pemutaran tap hendaknya dilakukan ±270 maju searah jarum 
jam, kemudian diputar mundur ±90  berlawanan arah jarum jam
dengan tujuan untuk memotong tatal, selanjutnya kembalikan pada 
posisi awal dan putar lagi ±270 maju searah jarum jam dan mundur 
lagi 90 berlawanan arah jarum jam, demikian seterusnya sampai
selesai.

Selain itu tangkai tap harus ditekan seimbang dan tap harus tegak
lurus benda kerja (Gambar 117 b dan c). Agar pekerjaan lebih ringan
dan mata potong tap lebih awet, berikan pelumas potong (cutting fluid)
pada saat mengetap (bila diperlukan). Untuk membersihkan tatal pada
celah-celah alur dan mata potong tap, gunakan kuas (Gambar 117 d).

Untuk pekerjaan pengetapan yang presisi, pada saat pengecekan 
ketegaklurusan tap, tangkai tap harus dilepas terlebih dahulu (Gambar 
118). Hal ini untuk mendapatkan ketegaklurusan yang akurat.
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1.8.2 Langkah menyenei
a. Mengatur posisi snei dan tangan

Kedudukan gigi snei harus diatur agar bagian tirusnya
menghadap ke bawah, dengan demikian snei akan cepat mengulir 
pada benda kerja. Dengan menempatkan snei pada batang benda
kerja dan kedudukan kedua tangan dekat dengan rumah snie
(Gambar 119). Tekanlah snei itu sambil diputar perlahan-lahan dengan 
posisi tegak lurus terhadap benda kerja.

Gambar 119. Posisi tangan pada awal menyenei

Posisi tangan dekat
dengan rumah snei

Gambar 117.  Proses mengetap Gambar 118.  Mengecek ketegak-
lurusan tap
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b. Mengatur posisi tangan setelah pemakanan
Apabila snei sudah terasa memakan benda kerja, maka

pindahkanlah kedudukan tangan kita pada ujung gagang snei supaya 
pemutarannya lebih ringan (Gambar 120), dalam hal ini tidak perlu lagi 
ditekan.

Gambar 120. Pemegangan penuh pada posisi
jauh dari rumah snei

c. Pemutaran snei
Apabila bahan yang akan disnei memiliki sifat liat, pemutaran snei 

harus bolak-balik arah jarum jam (Gambar 121). Pemutaran searah
jarum jam merupakan langkah penguliran, sedangkan pemutaran
berlawanan arah jarum jam untuk memutuskan bram (pendekatan 
besarnya sudut sama dengan pada saat mengetap). Selain itu dengan 
membolak-balik arah, snei akan berperan menahan batang yang diulir
tersebut tidak bengkok akibat panas dan jangan lupa selama
menyenai pakailah oli pelumas bila diperlukan.

Gambar 121. Penggunaan snei
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1.9 Menyekerap
Sekerap tangan (Gambar 122) adalah alat untuk menghilangkan 

noda-noda atau memberi guratan-guratan untuk penyimpanan oli pada
permukaan benda kerja. Bentuknya seperti kikir tetapi permukaannya 
tidak berpahat sedangkan ujungnya merupakan mata potongnya.

Gambar 122. Sekerap tangan

1.9.1 Macam-macam sekerap tangan
a. Sekerap rata

Sekerap rata (Gambar 123) mempunyai bentuk mata potong yang 
rata digunakan untuk meratakan bidang permukaan. Bentuk yang lain 
yaitu sekerap dengan mata potong bulat (Gambar 112) juga dapat 
digunakan untuk meratakan permukaan benda kerja.

Gambar 123. Sekerap mata bulat

b. Sekerap keruk
Sekerap keruk (Gambar124) dipergunakan untuk menyekerap 

bagian tengah permukaan yang berukuran luas/besar.

Gambar 124. Sekerap keruk (hook-scraper)
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c. Sekerap setengah bundar
Sekerap setengah bundar (Gambar 125) dipergunakan untuk

menyekerap permukaan bagian dalam yang berbentuk lingkaran,
seperti bantalan poros dan sebagainya.

d. Sekerap segi tiga
Sekerap segi tiga (Gambar 126) dipergunakan untuk menyekerap 

permukaan yang berbentuk lingkaran seperti metal atau permukaan 
bagian dalam dari bantalan poros.

Gambar 126. Sekerap segi tiga

e. Sekerap mata bulat hidung sapi
Sekerap mata bulat hidung sapi (Gambar 127) dipergunakan

untuk menyekerap permukaan yang berbentuk lingkaran.

Gambar 127. Sekerap bulat hidung sapi

1.9.2 Penggunaan sekerap tangan
Penggunaan sekerap tangan (Gambar 128) adalah ilustrasi

pengunaan sekerap tangan jenis sekerap keruk yang penggunaannya 
yaitu dengan cara ditarik ke arah penggunanya (ke belakang), hal ini 
dikarenakan arah mata potong sekerap keruk menghadap ke
belakang. Demikian juga penggunaan jenis sekerap tangan lainnya,
yaitu dengan memepertimbangkan arah mata potongnya.

Gambar 125. Sekerap setengah bundar



196

Gambar 128. menyekerap

1.10 Menggerinda
1.10.1 Mesin gerinda

Mesin gerinda (Gambar 129) adalah sebuah mesin pengasah 
untuk mempertajam alat-alat potong, misalnya pahat tangan, pahat
bubut, pahat sekerap, mata bor dan sebagainya. 

Gambar 129. Mesin gerinda tiang
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Mesin gerinda terdiri dari dua  buah batu gerinda, pada umumnya 
yang satu halus dan lainnya kasar. Pengikatan batu gerinda dilakukan
pada porosnya dimana ulir pengikatnya adalah ulir kiri dengan sebuah 
flens, pengikatan tidak boleh terlalu kuat agar batu gerinda tidak
pecah, biasanya diperlukan bos (bush) untuk menahan antara batu 
gerinda dengan porosnya. 

Pada mesin gerinda terdapat tempat dudukan benda kerja dan 
tempat air pendingin. Tempat dudukan benda kerja dapat disetel
posisinya sesuai dengan ketepatan posisi dan jarak dengan batu
gerinda, dimana jarak dengan batu gerinda diatur kurang lebih 1-2
mm. Untuk air pendingin tidak disarankan menggunakan campuran oli
pendingin (dromus), karena dengan menambah oli pendingin bila air 
pendingin mengenai tangan akan membuat licin pada saat
menggerinda.

1.10.2 Roda gerinda
Roda gerinda terdiri dari abrasive (butiran pemotong) dan

bond (perekat) yang dibuat dengan cara pemanasan pada dapur listrik
sampai temperatur tertentu kemudian dikempa dalam bentuk cetakan 
yang diinginkan. Roda gerinda digunakan untuk pekerjaan finishing, 
mengasah pisau atau untuk jenis pekerjaan lain yang tidak bisa
dikerjakan secara pemesinan.

1.10.2.1 Tingkat kekerasan roda gerinda

Yang dimaksud dengan tingkat kekerasan batu gerinda adalah 
kemampuan perekat untuk mengikat butiran pemotong dalam
melawan pelepasan butiran akibat adanya tekanan pemotongan
(Gambar 130).

Gambar 130. Proses pelepasan butiran pemotong
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Dalam penggunaannya, tingkat kekerasan batu gerinda harus 
disesuiakan dengan jenis bahan yang akan digerinda agar dapat
melakukan pemotongan dan mendapatkan hasil yang maksimal.
Berikut ini diuraiakan tingkat kekerasan roda gerinda yaitu:
a. Roda gerinda lunak

Roda gerinda lunak (Gambar 131) memiliki prosentase perekat 
sedikit, sehingga memiliki sifat mudah untuk melepaskan butiran di
bawah tekanan pemotongan tertentu. Penggunannya untuk
menggerinda material yang keras

b. Roda gerinda keras.
Roda gerinda keras (Gambar 132) memiliki prosentase jumlah

perekat besar. Sehingga memilki sifat sulit untuk melepaskan butiran 
pada tekanan pemotongan tertentu. Penggunannya untuk
menggerinda material yang lunak

Gambar 131. Roda gerinda lunak

Gambar 132. Roda gerinda keras

Perekat

Abrasive
Perekat

Abrasive
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Tingat kekerasan batu gerinda selain ditentukan oleh jumlah
perekat, juga ditentukan oleh jenis perekat yang digunakan. Tabel 10
memperlihatkan tingkat kekerasan batu gerinda berdasarkan jenis 
perekat dan penggunaannya.

Tabel 10. Tingkat kekerasan batu gerinda dan penggunaannya.

No. Tingkat
kekerasan Kode Penggunaan

1. Lunak E,F,G,H,I Bahan keras, HSS

2. Sedang J,K,L,M,N Bahan sedang, 
baja karbon 

3. Keras O,P,Q,R,S,T Baja lunak s.d 
sedang

4. Sangat keras U,V,W,X,Y,Z Bahan lunak

1.10.2.2 Tingkat kahalusan 
Tingkat kehalusan roda gerinda ditentukan oleh ukuran butiran 

abrasive. Tabel 11 memeperlihatkan tingkat kehalusan dan
penggunaannya.

Tabel 11.  Tingkat kehalusan dan penggunaannya

No. Tingkat
kehalusan Ukuran butiran Penggunaan

1. Sangat
halus

220,240,280,320,400,500,600 Honing

2. Halus 70,80,90,100,120,150,180 Mesin gerinda 
datar, silinder 
dan alat

3. Sedang 30,36,46,54,60 sda dan gerinda 
pedestal

4. Kasar 10,12,14,16,20,24 Mesin gerinda 
pedestal
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1.10.3 Struktur roda gerinda

Struktur roda gerinda ditentukan oleh besar kecilnya volume pori-
pori yang terdapat diantara butiran pemotong. Pori-pori berfungsi
sebagai ruang/tempat beram dan memperbaiki proses pendinginan.
Macam-macam struktur roda gerinda dibagi tiga diantaranya:
a. Struktur terbuka.

Roda gerinda struktur terbuka (Gmabar 133) memiliki ruang
antara butiran pemotong lebar. Efisisensi pemotongan baik dan
digunakan untuk pengasaran

b. Struktur padat
Roda gerinda struktur padat (Gambar 134)  memiliki ruang antara 

butiran Pemotong kecil. Efisiensi pemotongan kurang baik dan
digunakan untuk proses finising.

d. Struktur pori-pori
Roda gerinda struktur pori-pori (Gambar 135) memiliki struktur 

pori-pori besar dan jarak antara butiran kecil. Jenis ini sangat efektif 
dalam melakukuan pemotongan. 

Gambar 133. Roda gerinda struktur terbuka

Gambar 134. Roda gerinda struktur padat

Gambar 135. Roda gerinda struktur pori-pori
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1.10.4 Jenis abrasive
Jenis abrasive yang umum digunakan untuk roda gerinda antara 

lain alumunium oxide (Al2O3) dengan kode A, Silicon carbide (SiC)
dengan kode C dan diamond dengan kode D.

1.10.5 Jenis perekat
Jenis perekat yang umum digunakan pada roda gerinda adalah 

Vitrified (V), Resinoid (B), Shellac (E), Rubber (R), Silicate dan
Magnesite

1.10.6 Bentuk batu gerinda
Bentuk batu gerinda ada bemacam-macam, diantarnya roda

gerinda lurus, manguk, piring, grgaji dan lain-lain. Namun yang sering 
dipergunakan untuk penggerindaan dalam kerja bangku adalah jenis
gerinda lurus (Gambar 136)

1.10.7 Penandaan roda gerinda 
Pada setiap roda gerinda terdapat suatu standar untuk

menentukan identitas sebuah batu gerinda. Identitas ini dituliskan
pada kertas label roda gerinda yang berupa huruf atau angka.
Penandaan pada roda gerinda dapat dilihat pada gambar 138.

Gambar 137. Penandaan roda gerinda 

Gambar 136. Roda gerinda lurus
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Contoh penanandaan batu gerinda sebagaimana gambar 137
artinya adalah:

A : Alumunium oksida
16 : Ukuran butiran sangat kasar
P : Kekerasan keras
5 : Struktur sedang
V : Perekat keramik
BE : Kode perekat khusus

1.10.8 Kecepatan keliling roda gerinda

Kecepatan keliling roda gerinda disesuaikan dengan tingkat
kekerasan atau jenis perekat. Kecepatan keliling terlalu rendah
membuat butiran mudah lepas dan sebaliknya jika kecepatan keliling 
terlalu tinggi akan tampak proses penggerindaan seperti keras dan hal 
ini akan berakibat roda gerinda pecah.

1.10.9 Kecepatan keliling roda gerinda

Kecepatan keliling roda gerinda dapat dihitung dengan rumus :

60
pD x RPMPOS

Di mana :

POS = Peripheral operating speed atau kecepatan keliling dalam 
satuan meter per detik

RPM = Putaran per menit
D = Diameter roda gerinda dalam satuan meter

60 = konversi menit ke detik

Kecepatan putaran roda gerinda sudah ditentukan oleh pabrik 
pembuat dan langsung dicantumkan pada roda gerinda. Nilai
kecepatan tersebut berlaku untuk diameter roda gerinda yang baru. 
Untuk roda gerinda yang sudah dipakai di mana ukuran diameternya 
sudah berkurang maka kecepatan kelilingnya pun akan menurun. Oleh 
karena itu kecepatan keliling harus dijaga tetap dengan cara
menyesuaikan kecepatan putaran. Tabel 10 memperlihatkan
kecepatan keliling roda gerinda yang disarankan.
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Tabel 12 . Kecepatan keliling yang disarankan

Jenis pekerjaan Kecepatan keliling 
m/det

Pengasahan alat pada mesin gerinda alat 23 - 30
Gerinda silinder luar 28 - 33
Gerinda silinder dalam 23 - 30
Gerinda pedestal 26 - 33
Gerinda portabel 33 - 48
Gerinda datar 20 - 30
Penggerindaan alat dengan basah 26 - 30
Penggerindaan pisau 18 - 23
Cutting off wheels 45 - 80

1.10.10 Pemeliharaan roda gerinda
a. Pemeriksaan roda gerinda

Akibat pengangkutan atau penyimpanan yang tidak hati-hati,
kemungkinan roda gerinda rusak/retak bisa terjadi. Jika hal ini
diabaikan akan menyebabkan kecelakaan yang vatal. Oleh karena itu 
sebelum dipasang roda gerinda harus diperiksa  dari keretakan
dengan cara dipukul pelan pakai sejenis tangkai obeng. Daerah yang 
harus diperiksa dengan cara tadi pada setiap 45  seperti terlihat pada 
gambar 138. Roda gerinda yang tidak retak jika dipukul suaranya lebih 
nyaring dibandingkan dengan roda gerinda yang retak.

Gambar 138. Pemeriksaan roda gerinda

a. Pemeriksaan keretakan roda
gerinda berukuran kecil

b. Pemeriksaan keretakan roda
    gerinda berukuran besar
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b. Pemasangan roda gerinda
Roda gerinda harus terpasang kuat dan aman pada spindel

mesin. Oleh karena itu paking kertas tebal yang sudah terpasang pada 
kedua sisi roda gerinda baru jangan sampai dilepas, bahkan jika tidak 
ada harus dibuat baru dengan jenis yang serupa. Paking ini  berfungsi 
sebagai peredam dan perapat antara roda gerinda dengan flens.

Gambar 139.  Pengikatan roda gerinda pada spindel mesin

c. Pengasahan/dressing roda gerinda
Akibat pemakaian yang terus-menerus atau pemakaian jenis

bahan yang tidak cocok, permukaan roda gerinda bisa tumpul atau 
rusak/tidak rata sehingga perlu diasah/didreser supaya permukaan
menjadi rata dan tajam kembali. 

Gambar 140.  Mengasah/mendreser roda gerinda 

Paking kertas
Pasak Daerah kontak flens

terhadap roda gerinda

Bush

Salah

Salah

Benar
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1.10.10.1 Keselamatan kerja menggerinda
Menggerinda merupakan pekerjaan yang rentan kecelakaan,

terutama terhadap mata. Oleh karena itu selain mesin harus dilengkapi 
dengan tutup pengaman, operator juga harus menggunakan kacamata 
pelindung selama menggerinda atau selama berada di daerah kerja 
gerinda (Gambar 141).

Gambar 141. Keselamatan kerja menggerinda

2. Kerja Pelat .....
2.1 Membengkok, melipat dan menekuk

Untuk membentuk, melipat dapat dikerjakan dengan tangan
memakai palu dan landasan (Gambar 142) atau dilakukan dengan
mesin (Gambar 143 dan 144).

Gambar 142. Melipat tepi

Untuk mengikir bentuk-bentuk
bidang permukaan khusus,
misalnya bidang lengkung, alur 
V, lubang segi empat, bidang 
cembung/cekung atau radius
dapat dilakukan menggunakan 
kikir yang sesuai dengan
permukaan tersebut. Bentuk
kikir yang digunakan dapat
dilihat pada Gambar
sebelumnya
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Dalam pekerjaan melipat, menekuk ataupun mengerol yang
dilakukan dengan tangan, hanya diperlukan alat palu dan landasan. 
Landasan yang digunakan berbeda-beda menurut bentuk pekerjaan 
yang direncanakan. Gambar 145 landasan rata dan palu, untuk
melakukan pekerjaan dasar berbentuk bundar ataupun segi empat. 
Landasan pipa (Gambar 146) dipergunakan untuk membentuk silinder 
atau merapatkan sambungan badan dengan besi pelipat.

Gambar 145. Landasan rata Gambar 146. Landasan pipa

Untuk melipat bagian tepi, tepi lurus maupun tepi lengkung,
lengkung luar maupun lengkung dalam dapat menggunakan landasan 
tepi lurus (Gambar 147). Untuk melipat bagian tepi yang bundar, 
misalnya pembuatan alas kaleng, alas ember dan lain-lain dapat 
digunakan landasan tepi bundar (Gambar 148). Untuk meregangkan 
permukaan berbentuk bola / setengah bola dapat digunakan landasan 
setengah bola (Gambar 149), yaitu bila hendak membentuk
belanga/kuwali. Untuk membentuk permukaan beralur atau lipatan 
penguat dengan tangan  atau lipatan yang diberi kawat dapat
digunakan landasan alur (Gambar 150).

Gambar 143. Mesin lipat Gambar 144. Mesin roll
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Gambar 147. Landasan tepi lurus

Gambar 148. Landasan tepi bundar Gambar 149. Landasan ½ bola

Gambar 150. Landasan alur

Pekerjaan menekuk, melipat dan mengerol juga dapat dilakukan 
dengan mesin. Mesin lipat peti dilengkapi dengan sepatu tekuk yang 
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dibuat dalam berbagai ukuran untuk berbagai keperluan. Untuk
mengerol bentuk kerucut terpancung, misalnya dalam pembuatan
ember.

2.2 Menyambung
Menyambung dapat dilakukan dengan beberapa cara yaitu

dengan sekerup (Gambar 151), lipatan (Gambar 152), paku keling 
(Gambar 153)  atau dengan las. Sambungan sekerup yaiu dengan 
baut dan mur termasuk jenis sambungan yang dapat dilepas (tidak 
permanen). Sekerup dibuat dalam berbagai ukuran tangkai dan bentuk 
kepala, seperti persing, bulat, segi enam dan lain-lain. Sekerup yang 
tidak dilengkapi dengan mur biasanya ulirnya dikeraskan dan
pengikatan dilakukan dengan membenamkan ulir tersebut ke dalam
lubang, sekerup dapat mengetap sendiri. Ketika mengikat dan
membuka sekerup hendaknya digunakan obeng yang mempunyai 
bentuk yang sama dan lebih kecil dari ukuran sekerupnya agar kepala 
sekerup tidak rusak. Menyambung dengan lipatan menggunakan
mesin harus diperhitungkan tambahan untuk kampuh lipatan serta
arah lipatannya.

Gambar 151. Sambungan sekerup
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Gambar 152. Sambungan lipatan Gambar 153. Sambungan keling

Menyambung dengan pateri yaitu dengan cara memanaskan baut 
pateri (Gambar 154) sampai ujung tembaganya berwarna hijau
kecoklatan, tetapi tidak boleh terlalu panas agar timahnya dapat
menempel. Bagian yang akan dipateri harus dibersihkan terlebih
dahulu menggunakan kawat atau kikir. Proses selanjutnya perhatikan 
(Gambar 155 a sd 155 d).

Gambar 154. Memanasi baut pemanas

(a) (b)
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                 (c)                     (d)

Gambar 155. Proses mematri

Dalam hal tertentu, misalnya membuat kaleng, ember dan lain 
sebagainya  (Gambar 156) diperlukan penguatan tepi untuk
menambah kekuatan, memperindah bentuk benda kerja serta
menghilangkan pinggiran yang tajam. Pekerjaan ini dapat dilakukan 
dengan cara melipat atau memberi alur pada tepi tersebut.

Gambar 156. Jenis penguatan
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Penguatan tepi dengan lipatan dapat dilakukan dengan palu di
atas landasan, atau dengan mesin lipat (Gambar 157). Untuk
pinggiran lurus  seperti kotak, pelipatan tepi dikerjakan terlebih dahulu 
baru kemudian mengerjakan bentuk-bentuk silinder atau kerucut
terpancung. Penguatan tepi dengan kawat  dapat dilihat pada
(Gambar 158)

Gambar 157. Penguatan tepi

Gambar 158. Penguatan tepi dengan kawat

1. ratakan plat dengan
palu dan pukul ujung 
lebar kampuh

2. penekukkan memakai
landasan siku

3. penekukkan dengan
landasan lancip

4. beri kawat dan tekuk 
lagi

5. selesaikan penguatan
hingga baik bentuknya
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Penguatan tepi lainnya yaitu penguatan dengan alur. Mesin putar 
kombinasi  (Gambar 159) digunakan untuk menekuk, mengalur,
memperbesar garis tengah silinder, pengawatan dan membuat gerigi 
alur.

Gambar 159. Mesin putar kombinasi

3. Lembar Pekerjaan
3.1 Alas penindih kertas

52

52

62

10
62

R5

Ø5

M 10x1,5

Gambar 160. Alas penindih kertas

a. Bahan : mild steel 65x65x12
b. Alat : 

1) Gergaji,
2) kikir rata
3) mata bor 5 dan 8,5
4) mistar baja
5) siku-siku
6) tap M 10 x 1,5
7) penggores
8) penitik
9) palu
10) mal radius

c. Langkah kerja:
1) jepit benda kerja pada ragum
2) kikir permukaannya
3) digambar
4) beri tanda dengan penitik

yang akan dibor
5) potong dengan gergaji
6) kikir bagian sisinya semua
7) dibor semua dengan 5
8) untuk lubang berulir dibor lagi 

dengan 8,5
9) buat ulir dengan tap M 10 x 1,5
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3.2 Mal mata bor

Ø12Ø11Ø10Ø9Ø8Ø7Ø6Ø5Ø4Ø3Ø2

Ø12,5
Ø11,5

Ø10,5

Ø9,5
Ø8,5

Ø7,5

Ø6,5

Ø5,5
Ø4,5

Ø3,5
Ø2,5

R10

50130

Gambar 161. Mal mata bor

1. Bahan : mild steel 135 x 55 x 10
2. Alat :

a. kikir
b. mistar baja
c. penggores
d. penitik
e. palu
f. mata bor  : 2 ; 2,5; 3; 3,5; 4; 4,5; 5; 5,5; 6; 6,5; 7; 7,5; 8; 8,5; 

9; 9,5; 10; 10,5; 11; 11,5; 12; 12,5
3. Langkah kerja :

a. kikir semua bidang hingga rata dan sesuai ukuran 130 x 50
b. gambar  dan beri tanda dengan penitik pusat lubang yang akan 

dibor (perhatikan Gambar 161)
c. kikir semua fillet
d. lakukan pengeboran dari mata bor kecil kemudian membesar

4. Perhatian :
Lakukan perubahan kecepatan putar untuk setiap pergantian

mata bor agar tidak terjadi kecelakaan (patah mata bor) atau dihitung 
dengan rumus :

...RPM
p.D

1000CsN
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15
20
25
32

41
50

60
72

84
98

114

(a) (b)

Gambar 162.  Dimensi mal mata bor

3.3 Pengepasan persegi

Gambar 163. Pengepasan persegi

a. Bahan : Mild steel 62 x 47 x 6
b. Alat :

1) mistar baja
2) jangka sorong
3) siku siku
4) kikir rata
5) mata bor  2
6) penitik
7) penggores
8) palu
9) gergaji

50

130

13
27

10

15
31

45
57

69
79

88
97
104

60

45

15
30

15
30

R1
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15
45

15

1 5
45

15
Gambar 164. Dimensi pengepasan persegi

3.4 Pengepasan ekor burung

Gambar 165. Sambungan ekor burung

c. Langkah kerja:
1) kikir semua bidang agar 

rata dan saling siku
setiap bidangnya

2) gambar permukaan
benda

3) beri tanda dengan
penitik yang akan dibor

4) bor dengan 2
5) potong dengan gergaji

(gambar 164)
6) kikir bidang pengepasan

a. Bahan : Mild steel : 85 x 55 x 8
b. Alat :

1) penggores
2) penitik
3) mistar baja
4) jangka sorong
5) kikir rata
6) kikir segi tiga
7) palu
8) gergaji
9) mata bor  2
10) bevel protektor
11) siku siku
12) pahat
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c. Langkah kerja :
1) kikir semua permukaan sampai rata dan siku semua bidang
2) gambar permukaan seperti Gambar 123
3) beri tanda dengan penitik pusat lubang bor
4) gergaji bidang bersudut 60
5) pahat bekas pengeboran  hingga putus
6) kikir  dengan kikir segi tiga bagian ekor burung

Gambar 166. Dimensi sambungan ekor burung

3.5 Kotak

Di bor
dengan 2

a. Bahan : plat 220 x 
150x0,2

b. Alat :
1) penggores
2) mistar baja
3) gunting
4) landasan
5) palu

c. Langkah kerja :
1) gambar bukaan 

kotak seperti pada 
Gambar 167

2) gunting sesuai 
dengan ukuran

3) lipat menggunakan 
palu

      dan landasan

Gambar 167. Bukaan kotak
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3.6 Pengasahan penitik, penggores, pahat tangan dan mata bor
1. Alat
a. Busur derajat (bevel protractor)
b. Mesin gerinda bangku
c. Kacamata & masker

2. Bahan
a. Alat gambar potong (penggores, penitik, pahat tangan, mata bor)
b. Air (pendingin)

3. Keselamatan kerja
a. Pakailah kacamata dan masker
b. Gunakan pendingin setelah mengasah alat lukis/potong
c. Alat ukur digunakan hanya bila benda kerja dalam keadaan dingin
d. Bersihkan kotoran/debu bila selesai pengasahan benda kerja
e. Kancingkan lengan baju pada waktu mengasah alat potong/

gambar bila memakai baju lengan panjang.

4. Langkah kerja
a. Pelajari gambar kerja.
b. Pilih benda kerja yang akan diasah
c. Mulailah mengasah benda kerja yang dinanggap mudah.
d. Periksa hasil pengasahan sesudah benda kerja dingin
e. Bila belum sesuai dengan gambar kerja, diulangi lagi
f. Kumpulkan hasil pekerjaan kepada Instruktor/Guru Pembimbing 

untuk dinilai.
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Gambar kerja  3.4
5.

4. Mata bor

3. Penggores

1. Penitik

2. Pahat tangan

Gambar 168.  Penitik, pahat tangan, penggores dan mata bor
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4. Rangkuman  BAB V...................................................
Secara garis besar proses produksi dengan perkakas tangan 

meliputi kerja bangku, kerja pelat dan lembar pekerjaan. Kerja bangku 
meliputi kegiatan antara lain :
1. Mengikir : Mengikir merupakan salah satu kegiatan

meratakan permukaan benda kerja hingga
mencapai ukuran, kerataan dan kehalusan
tertentu dengan menggunakan kikir yang
dilakukan dengan tangan. Pengikiran dengan
hasil maksimal harus memperhatikan penentuan 
bidang dasar (bidang acuan), ketinggian ragum, 
pencekaman benda kerja, kikir yang digunakan 
dan cara penggunaan kikir.

2. Melukis : Tujuan dari melukis agar benda kerja sesuai
dengan gambar kerja sekaligus memudahkan 
dalam pembuatan. Garis-garis lukisan
merupakan tanda batas pengerjaan. Langkah
melukis adalah mempersiapkan benda yang
akan dilukis, mempersiapkan alat dan
selanjutnya pelaksanaan melukis. Alat-alat yang 
digunakan dalam melukis adalah mistar baja,
busur derajat, mal radius, mal ulir, pita ukur,
jangka sorong, penggores, siku-siku, jangka,
balok gores, alat ukur tinggi, penitik pusat, palu, 
meja rata dan balok vee.

3. Mengebor : Mengebor merupakan kegiatan membuat lubang
atau alur dengan menggunakan mata bor. Jenis-
jenis mata bor antara lain mata bor pilin dengan 
spiral kecil, mata bor pilin spiral besar sudut
penyayat 130 , mata bor pilin spiral besar sudut 
penyayat 80 , mata bor pilin spiral besar sudut 
penyayat 30  dan mata bor pembenam. 

4. Mereamer : Mereamer merupakan kegiatan memperluas
atau menghaluskan lubang. Lubang hasil
pengeboran masih kasar sehingga perlu
dilaksanakan reamer. 

5. Menggergaji : Gergaji merupakan alat pemotong atau pembuat 
laur sederhana. Hal-hal yang perlu diperhatikan 
dalam menggergaji adalah pemilihan daun
gergaji dan jenis gergaji, kecepatan langkah
menggergaji, pemasangan daun gergaji,
pemegangan gergaji dan langkah-langkah
penggergajian. Sebelum menggergaji harus
membuat alur agar diperoleh hasil yang baik.
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6. Memahat : Pahat mempunyai banyak kegunaan tergantung 
bentuknya. Macam-macam bentuk pahat antara 
lain pahat alur, pahat dam, pahat alur minyak, 
pahat kuku dan pahat diamon. 

7. Menyetempel : Stempel digunakan untuk menandai/memberi
identitas suatu produk/benda kerja yang terbuat 
dari logam. Langkah menyetempel yang baik 
sebagai berikut :

a. Pegang dan posisikan stempel di atas benda 
kerja.

b. Tarik hingga terasa stempel tepat pada garis 
bantu, kemudian tegak berdirikan posisi
stempel.

c. Pukul stempel cukup ringan hingga
huruf/angka terlihat di atas pemukaan

d. Letakkan kembali stempel pada posisi
semula kemudian pukul secukupnya
hingga angka/huruf yang dibuat memenuhi
syarat.

e. Setelah penyetempelan identitas selesai,
selanjutnya ratakan permukaan dengan
kikir halus hingga permukaan huruf/angka

terlihat rata.
8. Mengetap dan Menyenai

a. Tap : merupakan alat pembuat ulir dalam (mur).
Tiap satu set, tap terdiri dari 3 buah yaitu tap 
no.1 (Intermediate tap) mata potongnya tirus
digunakan untuk pengetapan langkah awal,
kemudian dilanjutkan dengan tap no. 2 (Tapper
tap) untuk pembentukan ulir, sedangkan tap no. 
3 (Botoming tap) dipergunakan untuk
penyelesaian.

b. Sney : alat pembuat ulir luar (baut).
9. Menyekerap : Sekerap merupakan alat untuk menghilangkan 

noda-noda atau memberi guratan-guratan untuk 
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tempat penyimpanan oli pada permukaan benda 
kerja.

10. Menggerinda : Sebuah mesin pengasah untuk mempertajam 
alat-alat potong, misalnya pahat tangan, pahat 
bubut, pahat sekerap, mata bor dan sebagainya.
Dalam penggunaannya, tingkat kekerasan batu 
gerinda harus disesuiakan dengan jenis bahan 
yang akan digerinda agar dapat melakukan
pemotongan dan mendapatkan hasil yang
maksimal.

Kerja pelat, kegiatan yang sering dilakukan sebagai berikut :
1. Membengkok, Melipat dan Menekuk.

Dalam pekerjaan melipat, menekuk ataupun mengerol yang 
dilakukan dengan tangan, hanya diperlukan alat palu dan
landasan. Landasan yang digunakan berbeda-beda menurut
bentuk pekerjaan yang direncanakan. 

2. Menyambung
Menyambung dapat dilakukan dengan beberapa cara yaitu 

dengan sekerup, lipatan, paku keling atau dengan las
Lembar pekerjaan yang umum digunakan pada proses

produksi dengan tangan adalah alas penindih kertas, mal mata bor, 
pengepasan persegi dan pengepasan ekor burung.

5. Tes formatif................................................................
5.1 Soal-Soal

a. Megapa pengerjaan produksi secara manual perlu dipelajari 
dalam dunia pendidikan kejuruan? sebutkan macam-macam
jenis kikir dan penggunaannya?

b. Mengapa dalam pengerjaan dengan tangan benda kerja perlu 
dilukis terlebih dahulu? 

c. Digunakan untuk apakah alat tap dan snei dan bagaimana 
cara kerjanya?

5.2 Kunci Jawaban
a. Karena proses pengerjaan produksi secara manual adalah 

sebagai dasar keterampilan untuk membentuk seorang praktisi
permesinan  profesional yang tekun, ulet, teliti, dan handal.
1) Pelat segi empat panjang : digunakan untuk megikir rata, 

mengikir radius luar.
2) Kikir bundar : digunakan untuk mengikir lubang

bundar/tonjolan, mengikir radius dalam.
3) Kikir bujur sangkar : digunakan untuk mengikir lubang segi 

empat, mengikir alur segi empat
4) Segi tiga : digunakan untuk megikir rata, mengikir alur segi 

tiga/bentuk ekor burung
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5) Bentuk kombinasi seperti setengah bundar, pisau, lonjong : 
digunakan untuk mmengikir bentuk-bentuk pengerjaan
yang khusus.

b. Pelukisan benda kerja bertujuan agar hasil pekerjaan sesuai 
dengan gambar kerja. Garis-garis gambar (lukisan) yang
dibuat pada benda kerja berfungsi sebagai tanda batas
pengerjaan. Hasil lukisan benda kerja yang akurat akan
memberi arahan, batas pengerjaan yang akurat pula

c. Tap adalah alat untuk membuat ulir dalam (mur) dan Snei 
adalah alat untuk membuat ulir luar (baut).
1) Langkah kerja tap : sebelum melakukan pengetapan,

benda kerja harus dibor terlebih dahulu dengan ukuran 
diameter bor tertentu. kemudian  kedua bibir lubang
dicemper dengan bor persing di mana kedalamannya
mengikuti standar cemper mur, putar tap searah jarum jam.
Pemutaran tap hendaknya dilakukan ±270  maju searah
jarum jam, kemudian diputar mundur ±90 dan tangkai tap 
harus ditekan seimbang dan tap harus tegak lurus benda 
kerja. Mengetap harus dimulai dengan tap no.1, kemudian 
tap no. 2 dan terakhir no. 3 untuk penyelesaiannya.

2) Langkah kerja snei : atur posisi snei dan tangan agar
bagian tirusnya menghadap ke bawah, dengan demikian 
snei akan cepat mengulir pada benda kerja. Tekanlah snei 
itu searah jarum jam sambil diputar perlahan-lahan dengan 
posisi tegak lurus terhadap benda kerja. Apabila telah
terjadi pemakanan maka pindahkan pemegangan pada
ujung gagang snei supaya pemutaran lebih ringan, putar 
snei bolak-balik untuk menghilangkan gram. Dan beri oli 
untuk memudahkan memutar dan mengurangi panas
benda kerja.
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GLOSARY 
 
 
PLC  : Programmable Logic Controlled 
CNC  :  Computer Numerically Controolled  
Pneumatik  :  Ilmu tentang pemanfaatan udara bertekanan 
Hydrolik  :  Fluida untuk meneruskan tenaga 
Sensor  :  Masukan ke dalam sistem atau sinyal 
N Code  :  Kode kalim at dalam pemrograman mesin CNC 
G Code  :  Kode instruksi dalam pemrograman mesin CNC 
Griffer :  Lengan robot untuk mengambil material 
Inkremental      :  Pengukuran berdasarkan pada perubahan panjang lintasan 
Absolute            :  Pengukuran berdasarkan pada perubahan panjang lintasan 
Polar                :  Pengukuran berdasarkan pada perubahan besar sudut 

lintasan 
Feeding :  Kecepatan asutan dalam pemakanan benda kerja 
Actuator :  Penggerak benda kerja atau output dari suatu sistem. 
Katup  : Alat pengatur arah, tekanan maupun kecepatan fluida dari 

sistem. 
Compressor : Alat pembangkit tekanan fluida. 
Arbor : Tempat dudukan alat potong mesin frais.  
Cekam : Tempat untuk menjepit benda kerja pada mesin bubut. 
Cutter : Pisau penyayat benda kerja. 
Air Service Unit : Komponen pembersih (filter), pemberi pelumas pengatur 

tekanan fluida sistem. 
Balamced Vane : Pompa kipas balanced. 
Bent Axis Piston : Pompa torak dengan poros tekuk. 
Processor  : Pusat pengolah semua masukan dari sesnsor untuk 

disalurkan pada output. 
Power Supply : Catu daya  
Ladder Logic : Diagram tangga yang digunakan dalam PLC. 
Selenoida : Kumparan kawat yang dapat dialiri listrik. 
Memory : Penyimpan data dalam computer. 
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