LAMPIRAN 1
GAMBAR TEKNIK



TIE ROD Mildsteel Lihat Detail

STEERING SHAFT Mildsteel Lihat Detail - -

PENGUNCI POROS Mildsteel Lihat Detail - -

STEERING WHEEL Mildsteel Lihat Detail - -
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STEERING SHAFT PART 3 Mildsteel Lihat Detail

STEERING SHAFT PART 2 Mildsteel Lihat Detail

STEERING SHAFT PART 1 Mildsteel Lihat Detail
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DRILL
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LAMPIRAN 2
TABEL



Tabel 1 Data material, kecepatan potong, sudut mata bor HSS, dan cairan
pendingin proses gurdi (Widarto, 2018)

CUTTING SPEEDS 1.
MATERIAL (METERSMINUTE] (FEETUMINUTER  POINT LiF
MPEM FrFM ANGLE CLEARANCE CODLANTS
Abwminum Anil Alloys Gl 0o - 9], 50 0401 - 30y M- 130 deg 12 - 15 deg Kerssene/Kerosene & Lard 04l Soluble O
Armar Plute 1200 1813 ELEEN 135 - 140 deg - ¥deg Light Machine 0461
Herass 60.00 - 9150 1) - 300 118 = 118 deg. 1215 deg Dry! Soluble 06l Kerasene/Lard (6
Brnee B10H - 91,50 80 - W 100 - 118 deg 12- 15 deg ey Solubde (il Mineral OilLard 08
Bronze, Eligh Tensile 21.35- 4575 k- 150 LIRE - 11 deg 12-15 deg Dry! Soluble OilMineral DilLard 04
Caal lran, St IS0 - 4575 1001 - 150 0 - 1) deg 12- L5 deg Air Jel Dry! Solubde il
Tt Iran, Medium 2134 - W50 - 10 04 - 110 e 12 - 15 deg Air Jel Diry! Soluble 0
Coal [rem, Hard 1135 - 3080 - 10uk - 118 deg 8- 12 deg Air Jet Dry/ Solubde Ol
Caul [ren, Chilled 215~ 1139 -9 118 - 138 deg A-0dep Aldr Jet Dry/ Solwble Ol
Copper 100 - 01,50 20 - 58 100 - 118 deg 12-15deg Air Jet Dry/ Solwble Ol
;‘umr:irwtehllu; Carbom 18.38 - 21.35 - s e Solble OilDry/Minersl DilKernsese
rill)
Gl (Carban Drillsy A10-0.15 0.0 s s Salwhle 0ik'Dry Mineral (HL Kemsene
Lron, Malleable 18252748 .50 W) - 100 deg 12 - 15 deg Light Machine 046l
Magncisnm dsd Allns .25 1120 180 400 70 - 118 deg 12 - 15 deg Saluble il
M| Nickel 4151528 - %0 118 - 125 deg 0= 12 deg Compressed AirMineral 06l
Hickel Allays 1220 18.30 4080 135 - 140 deg 5. Tdeg Lard (ilSalubbe O
Flastic, Hol Set 3050 - #1,50 10 - 1 il - B e 10 - 12 deg Lard QikSoluble O
Plastic, Cald Set JL50 - 9150 L - 118 - 135 deg 12 - 20 deg Soap Solution
Steel, Laow Carbin, 8.2-0341 1440 - 5345 Ho-118 100 - 118 deg T-0deg Saap Selwion
Soeel, Madium Carhon &4-05¢ 1135 - 1440 -B 118 - 128 deg T=9deg Solubde CHUMimeral DRl Sulfur O6lLard
Secel {High Carban 1.2c) 15.15 - 1.0 50 - 60 118 - 145 deg T-%deg Solubde DilMineral QilSalfur 0ilLard
Eseel, Farped 15215- 1.9 50 - 60 108 - 145 deg T-12deg Soluble Oil/Mineral O6lSulfur 0§l lard
Saeel, Alloy 1438 - 2138 3070 118 - 125 deg 10 - 1T deg Mineral Lard (il
Steel, Allay 306} Ta JI0 Brinncl E1D-01% 2.0 130 - 140 deg 7= 18 deg Salwhle (il
Sieel, Seainlows, Free Machining 45 - H.40 -5 110 = 118 deg. B=12ireg Saduhle (M1
Sieed, Saainken, Hard 457-1825 15-50 118 = 135 deg i« f deg Sobuble Ol
Steel. Manganew L66 - 457 12-15 140 - 150 deg T-10deg Seluhle 0#
Shoee {Carbibade Diralls) T43-018 .5 LU L e Water Solwlion
Wimnl L8 - 1112 3060 - 00 - b deg 1 - 15 deg Diry

Tabel 2 Tabel kecepatan potong mesin bubut

Tabel 3 Tabel kecepatan potong pahat bubut

Pahat HSS Pahat Karbida

Bahan Halus Kasar Halus Kasar
Baja Perkakas 75-100 25-45 185-230 110-140
Baja Karbon Rendah 70-90 25-40 170-215 90-120
Baja Karbon Menengah 60-85 20-40 140-185 75-110
Baja CorKelabu 40-45 25-30 110-140 60-75
Kuningan 85-110 45-70 185-215 120-150
Aluminium 70-110 30-45 140-215 60-90







LAMPIRAN 3
DOKUMENTASI



PROSES PENGERJAAN TUGAS AKHIR

1. Proses pembuatan




2. Proses pengujian




LAMPIRAN 4
SOP PENYETELAN SISTEM KEMUDI



SOP PENYETELAN KEMUDI TIE ROD

No

Langkah

Siapkan benang kasur dan kunci

pass ukuran 14 sebanyak 2 buah.

Parkir mobil pada permukaan yang
rata terlebih  dulu. Posisikan
steering wheel dengan lurus dan
tidak dalam kondisi berbelok

=\

Selanjutnya lingkarkan benang dari
roda belakang ke arah roda depan,
lalu ke roda belakang yang sama
pada sisi lain. Ikatkan ujung-ujung
benang pada per, sasis, atau
komponen lain di bagian dalam

belakang roda.

Visual

>

N J: :
- s 2

Apabila terdapat celah pada salah
satu roda depan, maka kendurkan
mur pada tie rod menggunakan
kunci pas ukuran 14

(!

U101



https://lifepal.co.id/media/cara-parkir-mobil-manual/?utm_campaign=MEDIA_perawatan-kendaraan_cara-spooring-mobil&utm_source=media&utm_medium=inarticle_text&utm_content=cara-spooring-mobil

SOP PENYETELAN KEMUDI TIE ROD

(Lanjutan)

Setelah mur pada tie rod kendur
maka putarlah batang tie rod,
aturlah sampai tak ada celah yang

terlihat antara roda dan benang

Apabila roda sudah sesuai dengan
yang di harapkan, kencangkan

kembali mur pada tie rod.




LAMPIRAN 5
BIODATA PENULIS



BIODATA PENULIS

Nama Lengkap : Apria Wahyu Prihantoro

Tempat, tanggal lahir : Banyumas, 15 April 2002

Jenis Kelamin . Laki — Laki

Alamat Rumah : Selandaka RT 08 RW 01
Sumpiuh, Banyumas

Telepon/Ponsel : 085700977798

Email : apriawahyup2@gmail.com

Hobi : Travelling dan bermain musik

Riwayat Pendidikan:
e SMP Negeri 1 Sumpiuh 2014-2017
e SMK Negeri Nusawungu 2017-2020
o Politeknik Negeri Cilacap 2020-2023
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