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A. Tujuan  

Sebagai pedoman bagi operator atau praktikum dalam menggunakan mesin 

amplas guna untuk mencegah kesalahan dalam pengoperasian 

 

B. Peraturan-Peraturan  

1. Operator atau praktikum yang mengoperasikan mesin amplas ini harus 

mengetahui komponen-komponen dasar mesin amplas ini 

2. Operator atau praktikum yang mengoperasikan mesin amplas ini harus 

menggunakan alat dan bahan serta alat keselamatan diri (APD) 

 

C. Definisi  

Mesin amplas rotary grinding adalah sebuah perangkat yang digunakan 

untuk menghaluskan atau memoles permukaan material dengan 

menggunakan gerakan rotasi 

 

D. Prosedur kerja  

Alat Pelindung Diri (APD)  

1. Jas lab  



2. Masker 

3. Sarung tangan  

Alat dan Bahan  

1. spesimen pengujian  

2. cabang pas berukuran 12  

3. obeng  

4. gunting 

5. amplas pasir 100 sampai 2500  

6. jangka sorong besi  

7. lab kanebo 

8. air 

Langkah-Langkah pengerjaan  

1. cek keadaan mesin , pastikan semua dalam kondisi siap di operasikan 

2. colokan kabel dinamo ac ke sumber listrik  

3. ukur amplas dengan menggunakan jangka besi dibulatkan dengan 

diameter 20 cm, lalu di potong menggunakan gunting sesuai ukuran  

4. letakkan amplas yang telah di potong di piringan mesin amplas, lalu 

pasang kan pencengkam amplas dan baut yang berada ditengah piringan 

dengan menggunakan obeng, supaya amplas di bergerak ketika mesin 

sedang beroperasi  

5. setting penampang poros piringan dengan membuka pengunci baut 

dengan menggunakan cabang pas 12, lalu turunkan penampang poros 

piringan kebawah, pastikan jarak plat silinder dan piringan amplas jangan 

terlalu dekat dan jangan terlalu jauh kasih jarak kurang lebih 5 mm. 

penampang poros piringan ini bisa dinaikkan dan diturunkan sesuai 

keinginan. 



6. pasangkan spesimen pengujian ke dalam cetakkan plat silinder sambil 

mengangkat poros pegas ke atas supaya spesimen bisa masuk ke dalam 

cetakkan plat silinder tersebut, lalu turun kan poros pegas supaya bisa 

menekan spesimen pengujian. 

7. hidupkan pompa electric untuk mengalirkan air ke spesimen yang 

bertujuan untuk melumasi spesimen pada saat proses pengamplasan 

berlangsung 

8. tekan tombol stop kontak yang berada di samping kanan mesin  

9. lakukan pergantian kertas amplas dari yang kasar sampai ke yang halus, 

waktu yang diperlukan dalam pengamplasan kurang lebih 10 menit 

disetiap saat pergantian amplas dan jeda waktu antara pergantian amplas 

kurang 5 menit untuk menghindari terjadinya overhead pada dinamo dan 

pada saat jeda waktu tersebut bisa dilakukan untuk pembersihan dari 

percikan air dengan menggunakan lab kanebo. 

10. ketika pergantian amplas bukak baut pengunci pada penampang 

pemegang poros piringan menggunakan cabang pas 12 kemudian naikkan  

penampang poros piringan keatas lalu geserkan kesamping kunci baut 

penampang untuk sementara pergantian amplas, lalu ganti amplas sesuai 

dengan tingkat kehalusan yang diinginkan  

11. ketika sudah melakukan pengamplasan dan spesimen sudah sesuai 

dengan yang di inginkan, matikan terlebih dahulu pompa electric lalu 

matikan stop kontak yang berada di samping kanan mesin amplas. 

12. angkat poros pegas keatas, lalu ambil spesimen yang berada di cetakan 

plat silinder dengan menggunkan magnet yang berada di dalam poros 

pegas penekan spesimen. 



13. bukak pengunci penampang pemegang poros piringan dengan kunci pas 

12 lalu geserkan penampang kesamping. kemudian bukak pencekam 

amplas dan baut lalu lepas amplas dari piringan  

14. setelah semuanya selesai lalu lakukan pembersihan pada mesin amplas 

dari percikan air-air yang tergenang dan yang berada di rangka mesin 

amplas. pastikan tidak ada air yang tersisa untuk mencegah korosi. 

15. cabut colokkan dinamo dari sumber listrik. 

16. Pastikan semua mesin dalam keadaan baik dan bersih saat susudah 

pengoperasian 

 

 

 

 


	LAMPIRAN LA REVISI (3).pdf (p.1-3)
	LAMPIRAN LA ZENO TERBARU YANG KE 1 (1).pdf (p.4-31)
	LAMPIRAN LA GAMBAR ZENO REVISI (1).pdf (p.1-8)
	LANJUTAN LAMPIRAN LA ZENO.pdf (p.9-11)
	PAR TLA 1 DAN 2 (1).pdf (p.12-13)
	PART 1 LA.pdf (p.1)
	ASEMBLY LA REVzeno.pdf (p.1)

	PART 2 LA.pdf (p.2)
	RANGKA REVISI 1 zeno.pdf (p.4)


	GAMBAR LA PART 3 -13 (1).pdf (p.14-24)
	PART LA 3.pdf (p.1)
	PIRINGAN DWG LA 4.pdf (p.2)
	PENAMPANG POROSPIRINGAN DWG LA 5.pdf (p.3)
	POROS PLAT SILINDER DWG LA 6.pdf (p.4)
	PLAT SILINDER ATAS DWG LA 7.pdf (p.5)
	PLAT SILINDER BAWAH DWG LA 8.pdf (p.6)
	POROS PEMEGANG PENAMPANG DWG LA 9.pdf (p.7)
	PENCEKAMAMPLAS 10.pdf (p.8)
	POROS PEGAS PENGARAH DWG 11.pdf (p.9)
	PLAT PENUTUP PIRINGAN DWG 12.pdf (p.10)
	PLAT MEJA DWG LA 13.pdf (p.11)

	STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR SOP LA rev 3 (1) (1).pdf (p.25-28)


