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BAB

PENDAHULUAN

1.1 PENGERTIAN KERJA BENGKEL

Bengkel adalah sebuah tempat bangunan atau ruangan untuk perawatan,
pemeliharaan, perbaikan, modifikasi alat dan mesin, tempat pembuatan
bagian mesin dan perakitan. Sehingga kerja bengkel dijabarkan sebuah
pekerjaan yang dilakukan di bengkel dengan menggunakan peralatan kerja
meliputi kerja bangku, kerja bubut dan kerja las disamping memperhatikan
peralatan keselamatan dan kesehatan kerja. Kerja bengkel di kapal perikanan
sebagai kegiatan penunjang untuk perawatan dan perbaikan kapal dan
permesinannya yang dimana diidentifikasi sesuai dengan jenis pekerjaan dan
hasil kerja yang ingin dicapai dengan mempersiapkan Peralatan, bahan dan
Keselamatandan Kesehatan Kerja (K3) dalam melakukan Kerja Bengkel yang
meliputi Kerja Bangku, Kerja Bubut dan Kerja Las. Dalam buku Kerja Bengkel
ini merupakan referensi perkuliahan pada materi teori dan praktek di Mata
Kuliah Teknik Mekanik.

1.2 TUJUAN

Adapun tujuan mempelajari buku Kerja Bengkel ini adalah untuk
memfasilitasi para mahasiswa program diploma pada pendidikan tinggi vokasi
dengan program studi sejenis yakni permesinan ataupun permesinan kapal
bidang perikanan. Mahasiswa diharapkan memiliki kemampuan dalam
mempersiapkan peralatan, bahan dan K3 untuk melakukan kerja bangku,
melakukan kerja bubut dan melakukan kerja Las sesuai sesuai kebutuhan dan
prosedur kerja yang benar.
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2

IDENTIFIKASI KERJA BENGKEL

2.1 IDENTIFIKASI KERJA BANGKU

Kerja bangku terdiri dari persiapan mengukur dan melukis terhadap
benda kerja. Adapun alat ukur yang digunakan untuk mengukur dan melukis
benda kerja adalah meliputi mistar, mistar sorong, jangka, mikrometer, pena
gores, penitik pusat, siku, meja rata, dongkrak dan lain-lain. Untuk pekerjaan
kerja bangku terhadap benda kerja terdiri atas pekerjaan mengikir dan
mengikis, menggergaji, memahat, mengebor dan meluaskan, mengetap dan
menyenai dengan menggunakan alat bantu kerja bangku yang meliputi palu,
ragum, sepit jajar, tang, kunci mongki, kunci pas, kunci pipa, obeng-obeng,
kunci mata dan mur baut.

2.2 IDENTIFIKASI KERJA BUBUT
Pada umumnya, sebuah mesin bubut terdiri dari empat bagian utama,

yaitu kepala tetap, kepala lepas, eretan dan alas mesin

1. Kepala Tetap adalah bagian utama dari mesin bubut yang digunakan
untuk menyangga poros utama, yaitu poros yang digunakan untuk
menggerakan spindel.

2. Kepala Lepas adalah bagian dari mesin bubut yang letaknya di sebelah
kanan dan dipasang di atas alas atau meja mesin.

3. Alas Mesin adalah bagian dari mesin bubut yang berfungsi sebagai
pendukung eretan dan kepala lepas, serta sebagai lintasan eretan dan
kepala lepas.

4. Eretan adalah bagian mesin bubut yang berfungsi sebagai penghantar
pahat bubut sepanjang alas mesin.
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PERALATAN, BAHAN DAN K3

3.1 PERALATAN KERJA BENGKEL
1. Peralatan Mengukur.

a.

Mistar baja dibuat dari baja tahan karat. Guratannya ada skala metric
atau inchi, atau gabungan. Pada skala metric 1 cm dibagi atas 10 atau
20 guratan. Jadi tiap guratan ada 1/10 mm atau 1/20 mm. Pada skala
inchi dibagi atas 8, 16, 32 atau 64 guratan. Jadi tiap guratan berjarak
1/8”, 1/16”, 1/32”, atau 1/64”. Panjang mistar biasanya 6” (15 cm)
atau 12” (30 cm).

M oy |
s / 5 . ‘
o Lbenda kerja \ / <~:_/J

Gambar 3. 1 Mistar Baja

Untuk mengukur, dirikan posisi mistar dengan tepi guratan dengan
menyentuh bidang kerja. Bila mungkin gunakan semacam ganjalan.
Untuk mengutip ukuran dengan jangka, tempatkan kaki jangka pada
coakan guratan, tidak boleh diperkenankan diukur dari ujung.
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KERJA BANGKU

4.1 MEMOTONG BENDA KERJA
1. Mengikir. Kikir terbuat dari baja karbon tinggi dengan berbagai bentuk
dan ukuran yang dipergunakan untuk menatal logam. Adapun jenis kikir
dan penggunaannya adalah sebagai berikut.
a. Kikir segitiga dipergunakan untuk mengikir sudut antara 602 dan 902.
Semua sisi guratan ganda.
b. Kikir gergaji dipergunakan untuk menajamkan bilah gergaji dan untuk
mengikir gerigi gergaji lingkaran.
c. Kikir parut dipergunakan untuk mengikir logam lunak, kayu, dan
bahan lunak lainnya.
d. Kikir-kikir kecil dinamakan kikir jarum untuk mengikir pekerjaan kecil
dan halus.

Adapun beberapa metode ataupun cara dalam melakukan kerja
pengikiran, yakni:

a. Mengikir lintang. Dilakukan untuk memperoleh permukaan akhir yang
lebih rata. Pada pengikiran ini masing-masing ujung kikir digenggam
jempol kira-kira 15 mm dari sisi benda kerja. Pada benda kerja kecil atau
alur-alur dimana tangan kiri sukar memegang kikir, dibolehkan
memegang hanya gagang kikir. Telunjuk dan jari tengah bersama jempol
menumpang sambil menekan kikir. Apabila permukaan lebih besar
daripada kikir, harus dipergunakan pemegang kikir. Dalam hal ini
pengikiran dilakukan seperti mengetam papan.
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KERJA BUBUT

5.1 PRINSIP KERJA MESIN BUBUT

Mesin Bubut adalah suatu mesin perkakas yang digunakan untuk
memotong benda yang diputar. Bubut sendiri merupakan suatu proses
pemakanan benda kerja yang sayatannya dilakukan dengan cara memutar
benda kerja kemudian dikenakan pada pahat yang digerakkan secara translasi
sejajar dengan sumbu putar dari benda kerja. Gerakan putar dari benda kerja
disebut gerak potong relatif dan gerakkan translasi dari pahat disebut gerak
umpan. Dengan mengatur perbandingan kecepatan rotasi benda kerja dan
kecepatan translasi pahat maka akan diperoleh berbagai macam ulir dengan
ukuran kisar yang berbeda. Hal ini dapat dilakukan dengan jalan menukar
roda gigi translasi yang menghubungkan poros spindel dengan poros ulir.

5.2 MENGOPERASIKAN MESIN BUBUT
1. Menjepit pahat pada Tool Post
a. Pemegang Pahat.

e Pemegang pahat ganda. Dapat menampung sekaligus 4 pahat
bubut. Kedudukan kerja pahat-pahat ini dapat tiap kali diputar
900 dengan cara memutar pemegang pahatnya.

e Pemegang pahat cepat. Dapat menjepit sekalian banyak pahat
sama dengan jumlah pemegang pahatnya. Penggantian perkakas
dilakukan dengan pemegang pahatnya. Tidak diperlukan ganjal
untu mengeset ketinggian pahat, tetapi dilakukan dengan
memutar baut penyetel ketinggian sampai ujung pahat tepat
pada ujung senter.

b. Radius pojok. Berfungsi untuk memperkuat ujung pertemuan antara
mata potong utama dengan mata potong minor, selain itu
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KERJA LAS

6.1 MENGOPERASIKAN LAS OAW (OKSIGEN ASITELIN WELDING)

Pengelasan OAW merupakan pengelasan yang dilakukan dengan
membakar gas asetilen dengan oksigen sehingga menimbulkan nyala api
dengan suhu yang dapat mencairkan logam induk dan logam pengisi. Selain
untuk keperluan pengelasan, las OAW juga dapat digunakan
untuk preheating, brazing, cutting, dan hard facing. Serta dapat digunakan
untuk produksi (production welding), pekerjaan lapangan (field work), dan
reparasi (repair and maintenance). Dalam aplikasi, las OAW hasilnya sangat
memuaskan untuk pengelasan baja karbon, terutama lembaran logam (sheet
metal) dan pipa-pipa berdinding tipis. Meskipun demikian, hampir semua
jenis logam ferrous dapat dilas dengan las OAW, baik dengan atau tanpa
bahan tambah (filler metal). Pada proses pembakaran gas asetilen tersebut
diperlukan adanya oksigen. Oksigen ini didapatkan dari udara dimana udara
sendiri mengandung oksigen (21%), nitrogen (78%), argon (0,9%), neon,
hidrogen, karbondioksida, dan unsur lain yang membentuk gas.

Bekerja dengan menggunakan las OAW harus sesuai dengan prosedur,
agar didapatkan hasil lasan yang baik dan orang yang bekerja dapat selamat
serta sehat. Di bawah ini akan diuraikan prosedur mengelas bila
menggunakan las OAW.

1. Periksa sambungan-sambungan selang dan regulator.

Hal ini dilakukan agar pada saat mengelas, tidak ada gas (baik oksigen

maupun asetilen) yang terbuang percuma karena adanya kebocoran pada

instalasi gas. Dengan adanya kebocoran pada instalasi gas, selain gas akan
terbuang percuma, juga dapat membahayakan tukang las dan lingkungan
sekitarnya. Kebocoran pada instalasi gas dapat menimbulkan ledakan.
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KERJABANGKU
BUBUTI&LAS

Pengetahuan Peralatan, Bahan dan K3
dalam Melakukan Kerja Bengkel

perawatan, pemeliharaan, perbaikan, modifikasi alat dan mesin,
tempat pembuatan bagian mesin dan perakitan. Sehingga kerja
bengkel dijabarkan sebuah pekerjaan yang dilakukan di bengkel dengan
menggunakan peralatan kerja meliputi kerja bangku, kerja bubut dan kerja
las disamping memperhatikan peralatan keselamatan dan kesehatan kerja.
Kerja bengkel di kapal perikanan sebagai kegiatan penunjang untuk
perawatan dan perbaikan kapal dan permesinannya yang dimana
diidentifikasi sesuai dengan jenis pekerjaan dan hasil kerja yang ingin
dicapai dengan mempersiapkan Peralatan, bahan dan Keselamatandan
Kesehatan Kerja (K3) dalam melakukan Kerja Bengkel yang meliputi Kerja
Bangku, Kerja Bubut dan Kerja Las. Dalam buku Kerja Bengkel ini
merupakan referensi perkuliahan pada materi teori dan praktek di Mata
Kuliah Teknik Mekanik. tujuan dri mempelajari buku Kerja Bengkel ini adalah
untuk memfasilitasi para mahasiswa program diploma pada pendidikan
tinggi vokasi dengan program studi sejenis yakni permesinan ataupun
permesinan kapal bidang perikanan. Mahasiswa diharapkan memiliki
kemampuan dalam mempersiapkan peralatan, bahan dan K3 untuk
melakukan kerja bangku, melakukan kerja bubut dan melakukan kerja Las
sesuai sesuai kebutuhan dan prosedur kerja yang benar.

Bengkel merupakan sebuah tempat bangunan atau ruangan untuk
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