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 Abstrak 
 

Produk standar universal block steps merupakan alat yang populer digunakan pada pencekaman benda kerja di mesin 
perkakas. Alat ini dapat diatur sesuai dengan ketinggian benda yang akan dicekam. Universal block steps dibuat 
berpasangan, dengan demikian ketelitian dan kecermatan alur pada universal block steps menjadi syarat penting dan 
harus dapat menahan beban dengan baik. Proses pembuatan alur dilakukan agar menghasilkan dimensi yang teliti, 
sehingga satu sama lain dapat dipasangkan dan terjadi ikatan yang kuat pada saat menerima beban. 
Hasil pemeriksaan produk universal block steps yang telah dibuat menunjukkan bahwa dimensinya tidak memenuhi 
spesifikasi. Ketidakseragaman bentuk alur mengakibatkan tidak dapat dipasangkannya satu blok dengan blok 
lainnya. Penyebabnya antara lain adalah penggunaan pahat potong dan prosedur kerja yang kurang baik pada 
pembuatan produk tersebut.  
Penelitian ini dilakukan untuk mencari metode baru dalam pembuatan produk standar universal block steps yang 
memenuhi spesifikasi sehingga dapat dihasilkan produk yang baik dan diharapkan dapat memperkaya dan menjadi 
nilai tambah dalam proses pembelajaran sebagai media latihan. Langkah-langkah yang dilakukan adalah; 
mengevaluasi kesesuaian spesifikasi produk dengan gambar kerja hasil perancangan, menyusun prosedur standar 
kerja, melakukan uji kelayakan fasilitas pendukung produksi, merancang pahat potong khusus yang disesuaikan 
dengan mesin perkakas maupun produk dan mempersiapkan alat inspeksi. 
Hasil yang diperoleh dari penelitian ini adalah prosedur standar kerja, pahat potong khusus untuk pembuatan 
universal block steps dan keseragaman proses pembuatan, sehingga universal block steps yang dihasilkan memenuhi 
spesifikasi yang ditetapkan dan dapat dipertukarkan satu dengan yang lainnya (interchangeable). 
 
Kata kunci: universal block steps, pencekaman, interchangeable, proses pembuatan, pahat potong 

khusus 
 
 
1. Pendahuluan  
 
Produk standar universal block steps merupakan 
alat yang populer digunakan pada pencekaman 
benda kerja di mesin perkakas. Alat ini dapat 
diatur sesuai dengan ketinggian benda yang akan 
dicekam. Universal block steps dibuat 
berpasangan, dengan demikian ketelitian dan 
kecermatan alur pada universal block steps 
menjadi syarat penting dan harus dapat menahan 
beban dengan baik. Produk standar universal 
block steps digunakan sebagai media belajar pada 
Jurusan Teknik Manufaktur Politeknik 
Manufaktur Negeri Bandung (POLMAN), suatu 

pendekatan peng”orientasi”an benda kerja latihan 
yang diarahkan menjadi produk yang berdaya 
guna atau bahkan memiliki potensi untuk laku 
dijual. Berdaya guna, berarti benda hasil latihan 
tersebut dapat digunakan untuk kepentingan 
internal POLMAN sebagai media belajar untuk 
meningkatkan keterampilan mahasiswa. Hasil 
produk buatan mahasiswa digunakan untuk 
melengkapi kebutuhan peralatan media belajar 
yang selama ini kurang. Dengan terpenuhinya 
kebutuhan media belajar, maka suatu program 
latihan akan dapat dijalankan lebih baik dan 
tentunya dapat menjadi lebih cepat. 
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2. Umum 
 
2.1 Pengertian Standar 
 
Standar adalah suatu potokan atau ukuran baku 
yang telah disepakati dan telah didokumentasikan. 
Di dalamnya terdiri antara lain mengenai 
spesifikasi teknis atau kriteria-kriteria yang akurat 
yang digunakan sebagai peraturan, petunjuk, atau 
definisi-definisi tertentu untuk menjamin suatu 
barang, produk, proses, atau jasa sesuai dengan 
yang telah dinyatakan[1-3]. Pembuatan produk 
universal block step ini mengacu pada Standard 
DIN 6326, hal ini dilakukan mengingat produk 
untuk tipe tersebut banyak digunakan di 
laboratorium Politeknik Manufaktur Negeri 
Bandung.  
 
2.2 Universal Block Steps 
 
Produk standar universal block steps merupakan 
alat yang populer digunakan pada saat melakukan 
pengekleman benda kerja, dan memiliki 
keunggulan  yaitu dapat diatur sesuai dengan 
ukuran ketinggian benda yang akan di klem. 
Universal block steps dibuat berpasangan, 
sehingga alur yang berpasangan harus memiliki 
ketelitian dan dapat menahan beban. Proses 
pembuatan alur bertingkat harus menghasilkan 
ukuran presisi, sehingga satu sama lain dapat 
dipasangkan dan terjadi ikatan pada saat 
menerima beban. Produk standar universal block 
steps dapat dilihat pada Gambar 1.  
 
 

   
 
 

Gambar 1. Universal block steps 
 
 

 
 

2.3   Pencekaman 
 
Pencekaman benda kerja pada suatu proses 
pemesinan adalah hal yang sangat utama, karena 
banyaknya faktor penyebab kecelakaan di mesin 
diakibatkan oleh kondisi pencekaman yang tidak 
baik [4]. Universal block steps adalah salah satu 
media alat bantu pada proses pencekaman suatu 
benda kerja. Dengan adanya universal block steps 
diharapkan suatu proses pencekaman dapat 
dengan mudah mengatur ketinggian yang 
diinginkan, juga memudahkan pada saat 
penyetingan  pahat potong terhadap benda yang 
akan diproses. Dengan kata lain pengerjaan proses 
manufaktur akan lebih mudah untuk 
menghasilkan kualitas produk yang lebih tinggi 
ataupun laju produksi yang lebih tinggi pula. Gambar 2 
memperlihatkan contoh penggunaan universal block steps 
pada pencekaman benda kerja. 
 
2.4 Gambar Rancangan Universal Block Steps 
 
Sebelum sebuah produk dibuat, maka produk 
tersebut haruslah dirancang terlebih dahulu. 
Dalam bentuknya yang paling sederhana, hasil 
rancangan tersebut berupa sebuah sketsa atau 
gambar sederhana dari sebuah produk atau benda 
teknik yang akan dibuat. Apabila pembuat 
produk adalah perancang sendiri, maka sketsa 
atau gambar cukup sederhana asalkan gambar                 

 
         

Gambar 2. Contoh penggunaan universal block 
steps pada proses pencekaman 
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sketsa dapat dimengerti [5]. Dalam gambar 
rancangan tersebut dapat pula ditampilkan 
toleransi dimensi baik berupa toleransi umum atau 
khusus. 
Setiap penunjukkan ukuran dalam gambar teknik 
pemesinan, pada prinsipnya harus selalu 
dicantumkan nilai toleransi. Namun demikian, 
pada suatu gambar teknik bagian komponen yang 
tidak memerlukan suatu toleransi khusus, maka 
toleransi dapat dituliskan pada catatan umum 
dengan menentukan harga yang diijinkan. 
Penulisan toleransi umum ini mewakili beberapa 
toleransi dari ukuran-ukuran pada gambar 
komponen yang tidak memerlukan toleransi 
khusus. Toleransi geometri pada produk akan 
mempengaruhi proses pengerjaan, yangmana 
semakin kecil toleransi yang diberikan maka akan 
semakin lama waktu pengerjaannya.  Gambar 
teknik produk standar universal block steps dapat 
dilihat pada gambar 3. 
 
2.5 Proses Pemesinan 
 
Proses pemesinan adalah proses pemakanan atau 
pemotongan material untuk menghasilkan dimensi 
dan bentuk yang diinginkan. Berdasarkan gambar 
teknik, dimana dinyatakan spesifikasi geometrik 
suatu produk, maka satu atau beberapa mesin 
perkakas harus dipilih untuk digunakan dalam       

 
 

Gambar 3. Gambar rancangan universal block 
steps 

 

membuat produk universal block steps. Dalam hal 
ini, mesin yang digunakan untuk pembuatan 
universal block steps adalah mesin freis, untuk itu  
perlu dipahami lima elemen dasar proses 
pemesinan:  
• Kecepatan potong (cutting speed): Vc [m/min]. 
• Kecepatan pemakanan (feeding speed): s 

[mm/min]. 
• Kedalaman pemotongan (depth of cut): a 

[mm]. 
• Waktu pemotongan (cutting time ): th [min]. 
• Putaran (rotation):  n [rpm].    
Pada gambar 4 diperlihatkan proses pemesinan 
universal block steps menggunakan mesin freis. 
Elemen proses pemesinan di atas dipengaruhi oleh 
dimensi benda kerja, dimensi pahat potong, 
material pahat  potong, dan material benda kerja 
[6]. 
 
3. Metodologi 
 
3.1 Metodologi yang Digunakan 
 
Dalam melaksanakan kegiatan ini digunakan 
metode-metode, diantaranya;  observasi lapangan,  
wawancara, dan studi literatur. Penelitian ini 
difokuskan pada metode proses pembuatan 
universal block steps, agar memenuhi standar 
yang ditetapkan. Langkah yang dilakukan adalah 
mengidentifikasi temuan-temuan kesalahan 
dimensi serta kemungkinan penyebabnya dari 
produk yang pernah dibuat sebelumnya, sehingga 
dapat dirumuskan rencana tindakan perbaikan, 
diantaranya:  
• Mengevaluasi kesesuaian gambar  kerja.  
 

          
 

Gambar 4. Proses pembuatan universal block 
steps 
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• Pembuatan prosedur standar kerja/Standard 
Operating Procedure (SOP). 

• Merancang fixture sebagai alat bantu 
pencekaman dalam pembuatan universal block 
steps. 

• Merancang pahat potong yang sesuai dengan 
mesin freis yang digunakan maupun produk 
dan mempersiapkan alat inspeksi. 
 

3.2 Prosedur Standar Kerja (SOP) 
 

Prosedur standar kerja adalah suatu rencana 
pengerjaan proses pemesinan yang berisikan 
tahapan-tahapan proses pemesinan secara rinci. 
Standar kerja ini dibuat untuk menghindari 
kesalahan-kesalahan dalam tahapan pengerjaan 
yang dapat menyebabkan kegagalan suatu  
produk. Adapun dasar dari pembuatan prosedur 
standar kerja adalah: 
• Membantu langkah pengerjaan suatu benda.  
• Menentukan urutan langkah pengerjaan dalam 

proses pemesinan. 
• Menentukan metode pencekaman, 

pemotongan, pengerjaan dan jenis mesin yang 
dipakai. 

• Mengurangi tingkat kesalahan dalam proses 
pemesinan. 

 
3.3 Pahat Potong Khusus 

 
Pahat dalam proses pemesinan merupakan alat 
potong yang berfungsi untuk menyayat benda 
kerja sehingga benda kerja tersebut terbentuk 
sesuai dengan keinginan. Jenis pahat dalam proses 
pemesinan freis banyak macam sesuai dengan 
fungsi dan material pahat. Pahat terbuat dari 
berbagai macam material diantaranya adalah High 
Speed Steel (HSS), karbida, ceramic, Cubic Boron 
Nitride (CBN), dan lain-lain. Menurut fungsinya 
pahat  freis terdiri dari beberapa macam 
diantaranya adalah pahat sisi (shoulder milling 
cutter), pahat muka (face milling cutter), pahat 
profil (profile milling cutter), dan lain-lain [7]. 
Disamping pahat- pahat tersebut di atas ada pahat 
penggunaan khusus, contohnya seperti pahat 
pembentuk alur T (T-slot grove) dan pahat 
pembentuk alur ekor burung (dovetail). Pahat 
potong dibuat khusus disesuaikan bentuk sudut 
(72O) dan kontur dari alur universal block steps 
dengan tujuan untuk memudahkan penyetingan 
pada proses pemotongan di mesin freis. Material 

pahat tersebut menggunakan HSS. Pahat potong 
yang dibuat dapat dilihat pada gambar 5. 

 
4. Hasil dan Pembahasan 

 
4.1 Pemeriksaan Tingkatan dan Keseragaman 

Steps 
 
Pada universal block steps, tingkatan steps 
haruslah sesuai dengan fungsi dimensi yang 
diharapkan, agar produk tersebut dapat ditukar 
pasangkan (interchangeble). 
Pemeriksaan dimensi steps diperlukan untuk 
mengetahui perbedaan komponen satu sama lain.  
Aspek yang perlu diperhatikan dalam melakukan 
pengukuran adalah kecermatan alat ukur yang 
digunakan dan cara mengukur produk. Alat ukur 
yang digunakan adalah high gauge digital, dengan 
kecermatan hingga 0,01 mm. Pada penelitian ini 
dilakukan pembuatan produk sebanyak 6 pasang 
universal block steps dan dilakukan pemeriksaan 
geometri dan fungsi. Langkah pengukuran dapat 
dilihat pada gambar 6. 
 

       
 
 

Gambar 5. Pahat potong khusus 
 

 

  
 

Gambar 6. Langkah pengukuran 
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Langkah-langkah pengukuran adalah: 
• Setting nol (0) posisi alat ukur pada step satu 

(1) dibagian puncak dari universal block steps 
yang sudah berpasangan. 

• Pindahkan step ke dua (2) dan catat hasil 
ukuran tersebut, kemudian posisikan kembali 
alat ukur pada angka nol (0). 

• Lakukan langkah berikutnya sampai dengan 
step ke sepuluh (10).  
 

Pada gambar 7 dapat dilihat perbandingan 
pembuatan universal block steps dan proses 
pembuatan serta hasil pengukuran dan 
pemeriksaan produk pada metode lama dan 
metode baru. Dari gambar tersebut dapat dilihat 
bahwa metode baru yang dilakukan pada 
penelitian ini menghasilkan ukuran-ukuran yang  
masuk dalam toleransi dibandingkan dengan 
metode lama sehingga  produk-produk dapat 
saling dipertukarkan. Dengan demikian proses 
pembuatan dengan metode baru  telah memenuhi 
standar yang ditetapkan. 
 
5. Kesimpulan 

 
Dari penelitian yang telah dilakukan dapat dambil 
kesimpulan sebagai berikut: 
• Telah berhasil dibuat gambar kerja, urutan 

prosedur standar kerja, dan pahat potong 
khusus untuk menghasilkan produk universal 
block steps. 

• Kualitas dimensi produk universal block steps 
yang dihasilkan menggunakan metode baru ini 
telah sesuai standar  yang ditetapkan (Standard 
DIN 6326) dan produk yang dibuat dapat 
saling dipertukarkan (interchangable) sehingga 
dapat digunakan untuk melengkapi kebutuhan 
peralatan media belajar mahasiswa POLMAN. 
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Gambar 7. Perbandingan metode proses pembuatan universal block steps 

Elemen 
Perbaikan Metode Lama Metode Baru Keterangan 

Gambar 
kerja 

 

        

   

        

1. Pada gambar 
kerja lama sudut 
benda kerja 
adalah 60⁰. 

2. Pada gambar 
baru sudut benda 
kerja sudah 
mengikuti 
standar DIN 
yaitu 72⁰. 

Pahat 

                                                            

     

 

          

1. Pada pahat 
potong lama 
sudut profil 
membentuk 60⁰ 
(Dovetail). 

2. Pada pahat 
potong khusus 
baru sudut profil 
membentuk 72⁰. 

Metode 

      

       

   

    

1. Metode 
pemotongan 
lama dengan 
mengubah 2 
variabel: 

• Memiringkan 
kepala mesin 

• Pergeseran arah 
melintang. 

2. Metode 
pemotongan  
baru hanya 
menggunakan 
pergeseran arah 
melintang. 

Hasil 
pengukuran 

dan 
pemeriksaan  

 
Hasil pengukuran produk lama 
dengan asumsi ketelitian 0,05 

 
 

 
Hasil pengukuran produk baru 
dengan asumsi ketelitian 0,05 

Dari hasil 
pengukuran dan 
pemeriksaan   dapat 
disimpulkan bahwa 
metode yang baru 
lebih baik 
dibandingkan dengan 
metode yang lama. 
Baik dari segi 
toleransi ukuran 
maupun dari segi 
fungsi 
(interchangeable). 
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