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Proses Manufaktur




falt

terorganlsw dan

ﬂr adalah serangkaian aktivitas yang

i

rencana dengan tujuan menghasilkan

;R I~ produk atau baK?ng dengan kualitas yang diinginkan

dalam jumlah yang memadai dan dengan efisiensi biaya
yang optimal. Proses manufaktur melibatkan penggunaan
berbagai teknologi, mesin, peralatan, bahan baku, dan
tenaga kerja untuk mengubah bahan mentah menjadi

.penguﬁan.

prodtK jadi mefalui
: perancangan, peng

gkaian tahapan seperti
engerjaan, perakitan, dan
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| Proses teknolo I
pembuatan suat

mekanik merupakan suatu proses
benda dari bahan baku sampai barang
jadi atau seteng ﬁ jadi dengan atau tanpa proses
tambahan. Dati 'sejarah sejak pertama kali manusia
mengenal logan] sebagai pembuat alat-alat yang
diperlukan untuk menunjang kehidupannya, maka
manusia kemudian berusaha untuk mengembangkan cara
pembuatan alat-alat tersebut. Pengecoran logam
merupakan proses pembuatan yang pertama kali dikenal




_ ' bnufaktur.
| Dasar darl tekn Pi mekanik adalah penyelesaian proses
m dari bentuk bijih besi (raw material)

erupakan bahan baku untuk proses selanjutnya. Pada
Jasarnya, proses pembuatan benda kerja logam dapat
Ikelompokkan menjadi:

. Proses pemesinan.




logam adalah proses pembuatan yang

menggunakan me E-mesin perkakas potong untuk mendapatkan

bentuk yang dun inkan dengan membuang sebagian material,

s potongnya dibuat dari bahan yang lebih keras
darlpada logam yang dipotong. Contoh mesin perkakas ini antara lain
mesin bubut, mesin sekrap, mesin drill, mesin frais, dan lain-lain.

" Sedang perkakas potongnya antara lain dari jenis HSS, karbida, dan
lain-lain. Dalam proses pemesinan logam dikenal beberapa proses

Proses bubut (turningy:
Proses gurdi (drilling).
Proses Frais (milling). \
Proses gerinda (grinding).
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“Dlsamplng prose:ﬁ_ emotongan di atas yang disebut sebagai proses
pemotongan kon %ismnal di bawah ini merupakan proses
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pemotongan yanfj berbeda dengan proses-proses di atas yang
= B disebut sebagai' roses pemotongan non konvensional, antara lain:
' : an abrasi (ultra sonic machining).
Proses pemotongan secara reaksi kimia (chemical machining).
Proses pemotongan secara erosi kimia-elektrik (electro chemical
““machining).
| Proses pemotongan secara erosi loncatan listrik (electro discharge
ma(‘hlnmm
| /kelompok proses terakhir inikmempunyai keuntungan, yaitu dapat
memotong logam-logarTyang sangat keras yang tidak dapat dipotong
secara konvensional. Kelemahannya adalah ongkos produksi
terutama menyangkut | esmnya b|| |ukur darl kecepatan Iogam
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Produk hasn
produk akhlr

engecoran dapat langsung dipakai sebagai
ikan tetapi kebanyakan masih memerlukan

proses IanJut seperti proses pemotongan, penyambungan,
perlakuan fisig, atau proses penyelesaian lainnya.

'\ s jenis bahan pola/model, bahan cetakan

dibedakan:
—Proses pengecoran dengan pasir sebagai bahan cetakan

(sand casting).

..a|Pn vengecoran=sentrifugal (centrifugal casting).
~Proses PeNgECOraasaain gan cetakan permanen
(permanent mold '
Proses pengecoran cetak-tekaq (die casting). -
Proses pengecora n dengan polazqilang (invesment
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= .-'Pp?o's_"e_f;é.f‘fl?.enyh bungan.
= = PI’@SGSI | sering diartikan pengelasan, tetapi
s—ebeinar.n'_ya pgngelasan tersebut merupakan bagian dari
proses penya | ungan. Pada dasarnya proses ini dapat
dilakukan tanpa'atau dengan mencairkan logam yang
di engan atau tanpa logam pengisi, dengan
atau tanpa tekanan dan dengan perekat atau adhesive.
—-Contoh proses ini antara lain: pengelasan, solder,
pengelingan, dan lain-lain. Proses penyambungan ini
.i-;-]d;_a pat-ditakukan-apahita-komponen yang akan disambung

3 sudah melalui tah @hapan proses yang disyaratkan,
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= Proses Pemb it
= '_Proses pembe Ul
yang pada dasdrnya dilakukan dengan memberikan gaya luar

(menekan ‘me |
berubah bentuk

dapat dlpanaskqn |
tertentu atau Iog |

—temperatur terte

atkan, menarik dan sebagainya) hingga
cara plastis. Bahan logam sebelumnya
‘terleblh dahulu sampai mencapali batas
tetap dingin dalam arti di bawah batas
ntu tersebut. Kondisi pertama disebut proses

pengerjaan panas (hot working process), sedang yang terakhir
—disebut proses pengerjaan dingin (cold working process).
Dalam proses pembentukan logam dikenal berbagai proses

@gal berikut:

ngerolan (rolling).

Tempa (forging).

Proses tarik (drawin
~Ekstrusi (extrusion).
- Proses putar tekan (s': Inn/ng)




Proses Perl Jjan F|$|s
| Proses

dengan }alan

'ngubah sifat-sifat fisis dari logam tanpa
ad.anya__p_er__lub Han bentuk fisik, seperti proses perlakuan
panas (heat tréatment), benturan peluru (shot peening),

dan lain-lain. . ' |

. _Emses_Eenyéiesaian.

Proses ini digunakan untuk memberikan kondisi
_ permukaan tertentu dari benda jadi (produk) sehingga

terjadi perubahan dimensi yang sangat kecil. Secara
Ikuran boleh dikatakan tidak




Proses Pembuatan

Proses Proses Proses Proses Proses
Pembentukan Pemotongan Penyambungan Perlakuan fisis Penyelesaian
Perubahan bentuk

Plastis, Membuang Dengan/tanpa -
panas/dingin sebagian material mencairkan, Mengubah Perubahan kecil
dengan/tanpa logam sifat fisis sehingga

pengisi,dengan/tanpa dperoleh kondisi

tekanan, dengan tertentu

Konvensional perekat

/non
konvesional

Benda jadi/produk

Dituang/ditekan
dalam cetakan
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