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BAB 1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Kendaraan bermotor adalah suatu kendaraan yang dijalankan oleh mesin
yang dikendalikan oleh manusia di atas jalan. Jenis kendaraan bermotori)un
banyak diantaranya adalah sepeda motor, mobil, bus, truk, traktor, buldoser -
dan lﬁobil peﬂgangkat. Untuk iﬁelancaran dan keamanan operasionalnya pada
kendaraan dipasang berbagai sistem diantaranya: sistem pengereman, sistem
penerangan, sistem pengapian dz_in';‘sistem pemindahan tenaga. Untuk
menempatkan sistem tersebut dibutuhkan rangka atau sasis yang kuat, kokoh
dan tahan terhadap goncangan, hentakan dari beban kendaraan yang
berlebihan dan kondisi jalan yang tidak rata, untuk menjaga sistim tersebut
tetap utuh. Pada kendaraan Datsu Rangka yang kokoh, kuat untuk menaha
komponen - konponen kelengkapan lain te-rsebut kurang dimiliki. Kondisi
sasis kendaraan rusak diakibatkaﬁ kan oleh korosi/ pengkaratan kalau tetap di
operasikan dalam keadaan seperti ini akan berakibat fatal rangka akan
bengkok dan patah.

Sesui dengan fungsi sasis adalah bagian terpenting dalam kendaraan
yang butuh perawatan khusus untuk menjaga keutuhan sistem-sistem yangada |
pada kendaraan dan bodi. Dilihat dari posisinya sasis merupakan bagian yang
rentan terhadap perubahan suhu, getaran, sering kena air dan kgtoran yang

ff:'-b- :
dapat menyebabkan korosi. '



Unfuk mengetahui bentuk kerusakan sasis mobil Datsun ini akibat
lingkungan yang korosif seperti puntiaran, getaran, pengkaratan untuk itu
penulis melakukan “Amnalisis Kerusakan dan Perbaikan Sasis Kendaraan
Merk Datsun”. Sebagai mana yang telah dijelaskan di atas Bagian ini
kondisinya sangat rusak dan butuh perbaikan supanya kandaraan ini dapat rdi
fungsikan kembali.

Penulis mengharapkan proyek akhir ini bermanfaat untuk belajar
mengemudi bagi rekan yang ﬁelum pandai mengemudi dan untuk keperluan

akademis pada Jurusan Teknilk Otomotif Universitas Negeri Padang.
i

. Identifikasi Masalah
‘Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan, penulis mencoba

mengidentifikasi masalah, yaitu sebagai berikut :

—

. Alat yang dibutuhkan dalam perbaikan rangka mobil Datsun

2. Teknik Meperbaiki bagian batang sasis yang mengalami kerusakan yang
diakibatkan oleh karat

3. Melakukan pengelasan yang baik untuk mendapatkan sasis yang kokoh
dan kuat,

4. Teknik pemotongan bagian batang sasis yang terkena korosi yang cukup
parah

5. Merencanalan anggaran bianya dan lamanya waktu yang dibutuhkan

dalam proses perbaikan.

6. Bahan — bahan yang dibutuhkan dalam perbaikan



C. Batasan Masalah
Mengingat begitu luasannya cakupan permasalahian yang akan dibahas
dalam analisis kerusakan dan perbaikan sasis, maka perlu adanya pembatasan
masalah supaya lebih terfokus dan terarah. Berdasarkan latar belakang dan
identifikasi masalah maka batasan masalahnya adalah: |
1. Teknik perbaikan sasis/rangka mobil datsun
2. Proses pengerjaan sasis/rangka mobil datsun

3. Dasar pemilihan bahan

I

-
D
.

D. Rumusén_ Masaldh _
.Berdasarkan batasén masalah, maka salah satu masalah dapat
dirumuskan sebagai berikut:
1. Bagaimana proses perbaikan sasis/rangka mobil Datsun
2. Bagaimana teknik perbaikan sasis/rangka mobil Datsun |

3. Bagaimana pemilihan bahan untuk sasis/rangka mobil Datsun

E. Tujuan Proyck Ahkir
Ada pun tujuan yang akan dicapai dalam analisis dan perbaikan sasis/
rangka mobil Datsun ini :
1. Melakukan pemilihan bahan dalam perbaikan sasis/rangka mobil Datsun
2. -Un?uk membua£ konstruksi sasis/rangka mobil dats;m lebih kuat dari
keadaan sebelum diperbaiki

3. Mempelajari tipe sasis/rangka yang ada pada mobil Datsun



F. Manfaat Proyek Akhir
Manfaat dari proyek akhir adalah :
1. Memperoleh pengalaman praktis dalam proses analisis dan perbaikan
sasis/rangka mobil Datsun
2. Dapat mengetahui bentuk dan teknik ﬁerbaikan sasis/rangka mobil Datsun
3. Memperbaiki alat atau media praktikum sehingga dapat di manfaatkan
4, Sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan studi program Diploma

Tiga Jurusan Teknik Otomotif Universitas Negeri Padang.
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BAB 11

LANDASAN TEORI

A. Sasis
Sasis berfungsi sebagai tempat atau dudukan bodi mobil, dan utuk
mengikat komponen-komponen kendaraan secara utuh, seperti engine, sistem
pemindah tenaga, dan kemudi. Untuk itu sasis kendaraan harus dibuat ringan,
kokoh, kaku, taban terhadap goncangan yang kuat yang terjadi pada
kendaraan pada saat berj‘alan , pada kendaraan Datsun ini sasis yang kaku,
kokoh ‘dan tahan terhadap goncaé‘gan kurang dimiliki akibat kurangnya
perawatan dan faktor lingkungan korosif, ada dua jenis sasis/rangka yang
digunakan pada mobil, yaitu rangka biasa dan rangka bodi integral.
1. Sasis/rangka biasa dan sifatnya
| Sasis/rangka biasa (rangka konvensianal) disebut juga rangka terpisah
(antara. rangka dan bodi) berfungsi untuk menempatkan bodi mobil
menggunakan baut dibeberapa tempat. Rangka biasa ini terdiri dari
beberapa jenis
a. Rangka bentuk H
Rangka bentuk H merupakan bentuk dasar rangka kendaraan yaitu
terdiri dari dua buah balok memanjang yang dikelilingi menjadi satu.
Rangka model ini konstrusinya sangat sederhana. Oleh sebab itu,

mudah dibuat dan banyak digunakan
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Gambar 1. Ranpgka bentuk H.
Rangka primeter
Rangka bentuk primeter atau rangka bentuk keliling merupakan
bentuk H yang disempurnakan. Oleh karena itu, banyak digunakan
pada kendaraan penumpang. Rangka ini direncanakan untuk
memungkinkan pinggiran bodi dapat ditempatkan di bagian tengah

sisi rangka, sehingga lantai bodi dapat lebih rendah.

Gambar 2. Rangka bentuk primerter.

Rangka bentuk X

Rangka ini -terdiri dari balok memanjang yang disambung menjadi
satu dengan las berbentuk X, dengan ujung-ujung bagian depan dan
belakangnya disatukan dengan bagian-bagian sisi. Bagian rangka
berbentuk X dipasangkan di bagian tengah lantai, agar lantai dan

pintu-pintu kendaraan menjadi rendah. Di samping memudahkan



-keluar dan masuknya penumpang, juga bentuk X mempunyai

kekuatan terhadap puntiran

Gambear 3. Rangka bentuk X.

Rangka bentuk tubular

Rangka ini sisi-sisi penampang depan dan belakangnya merupakan
daerah yang lurus sebagai pengaman bila terjadi tabrakan. Rangka
dibengkokan ke atas dan ke bawah sebagai tempat poros belakang dan

komponen sistem suspensi bagian depan.

Gambar 4. Rangka bentuk Tubular
Rangka model lantai
Pada jenis ini rangka dan bodi di las menjadi satu, sehingga
merupakan gabungan antara bentuk yang diintegrasikan dan
berbentuk terpisah. Tidak ada penyempurnaan khusus dari bentuk-
bentuk yang terdahulu, kecuali adanya kondisi yang lebih baik

tethadap perubahan bentuk. Sebab bila rangkaian tersebut



dipasangkan bersatu dengan bodi, maka selain interior yang lebih luas
juga akan tahan terhadap kebengkokan dan pemutiran.
2. Sasis/ rangka bodi integral dan sifatnya |

Rangka jenis integral terdiri dari bermacam-macam bagian bodi, yang
dipergunakan sebagai penguat untuk membantu menopang dan
menjadikan rangka kokoh secara keseluruhan atau dengan kata lain,
rangka bodi integral adalah jenis rangka yang tidak dapat dipisahkan dari
bodi.

Kontruksi rangka bodi integral dapat juga disebut juga bodi tanpa
rangka (frameless), unitary contruction, menocoq body atau unit frame.
Rangka bodi integral dengan prinsip mcmBeri tambahan pengaturan pada
bagian-bagian bodi termasuk lantai, disambungkan diantaranya
menggunakan las.

a. Bodi rigit
Bodi rigit yaitu rangka dan bodi yang telah rl;enyam secara kuat, tetapi
pada -l;cperluan-keperluan khusus diberikan tambahan penguat

b. Rangka pa_rsi'al
Rangka parsial yaitu tidak selurvh bagian bawah bodi dibetikan rangka.
Hanya bagian depan atau belakang bodi yang diberikan penguat sebagai

dudukan motor atau komponen sistem suspensi



Gambar 5. Rangka Bodi Integral

Berdasarkan uraian di atas mobil datsun ini memakai sasis tipe primeter
bentuk kelilingnya merupakan rangka model H yang disempurnakan . Yang
mana kendaraan ini &igunakan untuk penumpang dan barang pada intinya
kendaraan bermotor sangat bergantung kepada rangka/casis yang akan
mempertahankan bentuk fisik dari kendaraan dari goncangan dan permukaan
jalan yang tidak rata. Karena rangka fungsinya untuk menahan dan
mempertahankan bentuk kendaraan seperti yang dijelaskan di atas banyak
beban fisik yang dihadapi oleh rangka yang tentunya sangat berpengaruh pada
bentuk fisik kendaraan seluruhnya.

Gambar 6. Rangka Mobil Datsun

[
u
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Pada laporan proyek akhir ini penulis akan mencoba menganalisa
kerusakan-kerusakan yang terjadi pada sasis mobil Datsun dan
memperbaikinya kembali. Adapun proses yang dilakukan dalam perbajkan
sasis/rangka mobil Datsun adalah :

1. Permesinan
Proses permesinan merupakan kegiatan perbaikan atau menibah bentuk
komponen alat sesuai dengan perencanaan yang telah dibuat dengan
menggunakan berbagai jenis mesin. Dalam membentuk dan merencanakan
su;ltu bentuk benda sesuai kebutuhan bentuk pengerjaan. Perbaikan
sasis/rangka 1m banyak menggunakan mesin diantaranya adalah :
a. Mesin gergz;lji
Mesin gergaji adalah mesin yang digunakan untuk memotong
benda kerja yang digunakan. Mesin gergaji ini dapat distel sesuai

- dengan posisi pemotongan yang diinginkan yaitu dengan merubah

posisi ragum yang berada pada bagian bawah dari daun ge-rgaji yang

dimaksud.

Gambar 7. Mesin Gergaji
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Prinsip kerja dari mesin gergaji ini adalah pergerakan maju
mundur dari daun gergaji, di mana pergerakan dari daun gergaji ini
akibat putaran dari penggerak engkol yang terdapat dalam bok mesin
gergaji. Gerakan melingkar dari penggeraak diubah wujud menjadi
gerakan penyayatan maju mundur pada daun gergaji. Penyayatan
berlangsung ringan yang kemudian berangsur berat setelah daun
gergaji telah mencapi kedalaman yang mencukupi. Proses ini sesuai
dengan langkah dan kecepatan dari motor penggerak yang berada pada
bagian belakang .mesin. Mesin gergaji ini selanjutnya akan melakukan
pemotongan terhadap benda kerja yang telah dijepitkan pada ragum
yang terletak pada bagian bawah dari daun gergaji. Di mana langkah
maju dari gergaji adalah merupakan langkah pemakanan benda kerja.
Pada langkah kembali, daun gergaji dibebaskan dari beban tekanan
laju yang mengarah ke bawah dengan pengangkatan batang peregang
yang berlangsung secara otomatis. Pada proses pemotongan bahan
untuk rangka dipergunakan mesin gergaji dorong .

Pada gergaji dorong sangkang ini, gerakan melingkar dari
penggerak engkol akan diubah wujud menjadi gerakan maju mundur
terhadap benda kerja. Keistimewaan penggerak engkol mengakibatkan
kecepatan sayap tidak tetap. Kecepatan ini meningkat dari nol pada
awal menuju suatu nilai tertinggi selama pendorongan dan menurun
menjadi nol pada akhir dorongan. Semakin besar angkat putaran

penggerak, semakin besar pula dorongan (Schonmetz, dkk, 1986:82).
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Selanjutnya gergaji tangan merupakan alat potong manual yang
mempergunakan kekuatan tangan yang proses kerjanya adalah benda
kerja dijepitkan pada ragum kemudian dilakukan pemotongan terhadap

benda kerja pada [angkah majunya.

. Mesin bor

Mesin bor adalah suatu alat yang dipergunakan untuk membuat
lubang, memperivas lubang dan untuk menghaluskan permukaan
lubang. Mesin bor ada beberapa macam seperti: mesin bor tangan,
mesin bor meja, mesin bor tiang dan mesin bor radial. Prinsip kerja
dari mesin bor adalah proses utama mesin bor berputar dengan
sendirinya mata bor juga akan ikut berputar, sedangkan benda kerja
dijepit pada ragum. Mata bor akan turun dengan penekanan pada
spindelnya sehingga akan melubangi benda kerja.

1) Mesin bor tangan
Mesin bor tangan adalah mesin bor yang dapat diangkat atau
dibawa-bawa (tidak berkedudukan yang tepat). Mesin bor ini dapat
didekatkan pada setiap tempat yang diinginkan sesuai dengan

keadaan dan posisi benda kerja yang diinginkan, terutama cocok

untuk pekerjaan perakitan diluar bengkel seperti juga untuk lubang |

segala dudukan (Schonmetz, dkk, 1986:107)

Gambar 8. Mesin Bor Tangan
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2) Mesin bor meja

wr

Mesin bor meja adalah mesin bor yan-g ber‘kedudukéh tetap. Mesin
bor ini adalah untuk peﬁgenj_aan bor yang menuntut angka putaran
tinggi serta ketepatan tinggi. Morot, kepala bor, beserta spindle
bor, unsur penggerak dan penggandeng duduk pada kolom bor
yang pendek sebagai satu kesatuan yang tertutup seperti terlihat

pada gambar dibawah ini

Gambar 9. Mesin Bor Meja

¢. Mesin gerinda
Mesin gerinda metupakan alat yang berfungsi untuk menghaluskan
permukaan, membuat rata permukaan, dan bisa juga dipakai sebagai
.alat untuk memotong benda-benda yang kecil. Mesin gerinda ini juga
tetbagi atas mesin gerinda duduk dan mesin gerinda tangan. Mesin
gerinda tangan dapat diangkut dan dibawa-bawa sesuai dengan posisi
dan letak benda kerja. Alat ini sangat berguna dan cocok sekali dipakai

untuk keperluan pengerjaan di luar bengkel.
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Sedangkan untuk mesin gerinda duduk, alat ini tidak dapat-dibawa-

T

bawa karena mempunyai bentuk dan bodi yang besar dan alat ini
hanya dapat digunakan untuk pengerjaan di dalam bengkel.
B. Pengelasan “
Pengelasan adalah suatu proses penyambungan komponen benda kerja
" dengan mempergunakan sumber panas. Di mana pada pengelasan tersebut
dihubungkan bahan serupa satu sama lain dalam keadaan kental atau meleleh
dibawah atau tanpa tekanan dengan menggunakan panas.
1. Laslistrik
Las (welding) adalah suatu cara untuk menyambung benda pada
(besi) dengan jalan mencairkannya melalui pemanasan. Panas pada las
listrik ditimbulkan oleh busur api arus listrik antara elektroda las dan
benda kerja. Benda kerja merupakan rangkaian lingkaran arus listrik. Bila
arus las tertutup dan dengan membentuk elektroda suatu' nyala api. Kontak
ini memungkinkan suatu aliran arus dalam bentuk electron yang
berlangsung sesudah tegangan awal yang tinggi telah mengzitasi tahanan
terhadap aliran arus. Adanya nyala api tersebut di atas logam induk akan
melebur (W. Kenyon, 1985:77). Elektroda mencari bersama-sama dengan
benda kerja akibat dari nyala api arus listrik. Gerakan nyala api diatur
sedemikian rupa sehingga benda kerja dan benda kerja yang mencair
setelah dingin dapat menjadi suatu bagian yang utuh yang sukar

dipisahkan.
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Sewaktu mengelas, arus listrik selalu berubah-ubah. Ketika clektroda
mencair pada benda keﬁa, tetesan logam menyebabkan hul;ungan singkat,
tahanan pada rangkaian mesin las menjadi rendah sekali sechingga arus
listrik naik dengan tiba-tiba. Ke;n;tikan arus listrik ini akan menyebabkan
panas yang berlebihan dan sebagai akibat dari perubahan ini nyala api
banyak mengeluarkan bunga api dan juga hubungan singkat akan
mengakibatkan pula tegangan hstnk menjadi turun. Tegangan ini harus
dibangkitkan setelah hubungan rangkaian pengelasan kembali seperti
biasa. Arus dapat dinaikkan dengan segera agar setelah terjadi hubungan
singkat elekroda masih mencair dan besar nyala api tetap antara ujung
elektroda dan benda kerja.

Kegiatan pengelasan akan membentuk hasil yang baik jika
sebelumnya telah dibuat rencana tentang urutan pelaksanaan yaitu
persiapan pengelasan, alat Bantu yang diperlukan dan proses pengelasan
itu sendir.

Bila proses pengelasan telah ditentukan untuk tiap-tiap sambungan
maka urutan pengelasan adalah sebagai berikut :

a. Posisi pengelasan
Posisi pengelasan turut mempengaruhi hasil dari pengelasan, dari segi
kualitas dan efisiensi pengelasan posisi terbaik adalah posisi datar.
Tetapi dalam sasis/rangka ini menggunakan posisi datar dan posisi
horizontal. Sudut kemiringan antara batang elektroda dengan benda

kerja adalah sekitar 70° — 90°.

o
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b. Lasikat
Untuk memudahkan sewaktu merakit komponen yang akan dilas
sempurna, maka terlebih dahulu digunakan las ikat. Las ikat ini
sifatnya sementara maka pengelasan dilakukan disembarang tempat
yang akan dilas. Las ikat biasanya dilakukan dengan elektroda yang
sama jenisnya, tetapi dengan diameter yang lebih kecil. Pada
konstruksi yang lebih besar biasanya pengelasan dimulai dari bagian
tengah konstruksi menuju ke sisi secara simetris, pelaksanaan dengan
cara ini adalah untuk mengurangi deformast.

c. Pergerakan elektroda
Cara menggerakkan elektroda bermacam-macam, tetapi tujuannya
sama yaitu mendapatkan hasil pengelasan dengan permukaan rata dan
halus, serta dapat menghindari terjadinya tekikan dan pencampuran
terak. Gerakan elektroda misalnya zig-zag, spiral dan segi tiga dan
lain-lain. Gerakkan eletroda yang dipakai pada pengelasan ini adalah
gerakan spiral.

Tujuan dari urutan pengelasan ini adalah untuk menghindari
terjadinya deformasi dan tegangan sisa sejauh mungkin. Beberapa dasar
pelaksanaan pengelasan adalah sebagai berikut :

1) Bila dalam satu bidang terdapat banyak sambungan, sebaiknya
diusahakan penyusutan bidang tersebut tidak terhalang
2) Sambungan dengan penyusutan terbesar dilas terlebih dahulu

kemudian baru sambungan degan penyusutan yang lebih kecil
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3) Pengelasan hendaknya dilakukan sedemikian rupa sehingga
mempunyai urutan yang simetri terhadap suﬁlbu netra dari konstruksi
agar gaya-gaya menjadi seimbang.

. Pemilihan elektroda
Elektroda merupakan bahan pengisi pada saat pengelasan berlangsung.

Logam yang dilas biasanya terdiri dari logam ferro dan logam murni.

Karena pengaruh panas dari busur api terhadap dari bermacam-macam

jenis logam berlainan, maka tersedia bermacam-macam bahan untuk

pembuatan elektroda yang memenuhi persyaratan yang diperiukan.

Besarnya diameter elektroda yang dipakai tergantung pada tebal bahan
yang akan dilas, karena diameter elektroda mempunyai ukuran 1,5 mm
sampai dengan 9 mm dan mempunyai panjang mulai dari 350 mm sampai
dengan 450 mm.

Elektroda ada yang tidak terbungkus (tanpa balut) dan ada yang
tertutup dengan balut (sebagai pelindung cairan las). Elektroda tanpa balut,
akan terjadi kontak antara cairan hasil pengelasan dengan udara
disekelilingnya. Hal ini dapat menimbulkan oksidasi dan nitrigenisasi
sehingga akan sukar membentuk jejak (figi-rigi) las yang baik. Elekiroda
terbungkus (berbalut) banyak dipakai karena bdlutan tersebut dapat
melindungi cairan hasil pengelasan dari oksidasi udara luar, sehingga
hasilnya akan lebih baik.

Lapisan terak yang melindungi cairan las akan membeku dan

melindungi bagian logam cair yang dingin, sehingga sambungan akan
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lebih kuat, keras dan terhidar dari pengaruh zat asam udara dan juga
memberi efek penyeni?ijljan.

Elektroda diproduksi oleh industri yang telah memperoleh lisens,
sehingga kualitasnya tidak diragukan lagi. Dalam memproduksi elektroda
tersebut, pihak produksi telah mencantumkan kode-kode tertentu yang
memiliki arti dan merupakan petunjuk bagi pemakai. |

Berikut ini adalah tabel pemilihan arus Isitrik yang digunakan untuk
pengelasan dan diameter elektroda yang digunakan yang menému pada

tabal benda kerja.

- Tebal Bakan (mm) Diameter Elektroda Kuat Arus (Ampere)
(mm)
0 -1 1,5 20 —-30
1 -15 2 35 -60
5 -26 26 ' 60 —100
.26 —4,0 3,2 100 - 120
40 —-6,0 4 120-180
6,0 —10 5 180-220
10 —-16 6 220-300
di atas 16 8 300 - 400

C. Klasifikasi Sambungan Las

1.

Sambungan las dasar
Sambungan las dalam konstruksi baja pada dasarnya di bagi dalam :
sambungan tumpul, sambungan T, sambungan sudut dan sambungan
tumpang. Sebagai perkembangan samiaungan dasar tersebut sambungan

silang, sambungan dengan penguat dan sambungan sisi.
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2. Sambungan tumpul
Sambungan tumpul. :Eidi;l]ah jenis sambungan yang paling efisien,
sambungan ini ada dua yaitu, sambungan penetrasi penuh .dan sambungan
penetrasi sebagian. Sambungan penetrasi penuh dibagi lebih lanjut sebagai
sambungan tanpa plat pembantu dan sambungan dengan plat pembantu
yang masih di bagi lagi dalam pelat pembantu yang turut menjadi bagian
dari konstruksi dan plat pembantu yang hanya sebagai penolong pada
waktu proses pengelasan baja. Bentuk alt;r dalam sambungan tumpul
sangat mempengaruhi efisiensi pengejaran, efisiensi éambungan dan
Jaminan sambungan. Karena itu pemilihan bentuk alur sangat -penting.
Bentuk dan ukuran aur sambungan datar ini sudah banyak distandarkan
dalam standar AWS, BS, DIN, GOST, JSSC dan lain-laim-lya. Pada
dasarnya dalam memilih bentuk alur harus menuju .kepada penurunan
masukan panas dan penurunan logam las sampai kepada harga terendah
yang tidak menurunkan mutu sambungan karena hal ini maka dalam
‘pemilihan bentuk alur diperlukan kemampuan daﬁ pengalaman yang luas.
Bentuk-bentuk yang telah distandarkan pada umumnya meliputi
pelaksanaan pengelasan khusus bentuk alur harus ditentukan sendiri

berdasarkan pengélaman yang dapat dipercaya.

Gambar 10. Sambungan Tumpul
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3. Sambungan bentuk T dan bentuk silang
Pada kedua sambungan-ini secara garis besar dibagi dalam dua jenis yaitu
jenis las dengan sisi dan las sudut. Da}am pelaksanaan pengelasan
mungkin sekali ada bagian batang yang menghalangi yang dalam hal ini

dapat diatasi dengan memperbesar sudut alur,

Gambar 11. Sambungan T dan Sambungan silang

4. Sambungan sudut
Dalam sambungan ini dapat terjadi penyusutan dalam arah tebal plat yang
dapat menyebabkan terjadinya retak, hal ini dath dihindarkan dengan
membuat alur pada plat tegak. Bila pengelasan dalam tidak dapat
dilakukan karena sempit ruangan, maka pelaksanaannya dapat dilakukan

dengan pengelasan tembus atau pengelasan dengan plat pembantu.

“

Gambar 12. Sambungan Sudr._lt
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5. Sambungan tumpang
Sambungan tumpang dibagi dalam dua jenis. Karena sambungan ini
efisiensinya rendah maka jarang sekali digunakan untuk pelaksanaan
penyambungan konstruksi utama. Sambungan tumpang biasanya

dilaksanakan dengan las sudut dan las sis.

Gambar 13. Sambungan Tumpang

b
6. Sambungan sisi

Sambuhgan sisi dibagi dalam"‘sambungan las dengan f;lur dan sambungan
las ujung. Untuk. jenis yang pertama pada platnya harus dibuat alur
sedangkan jeﬁis kedu'z.i pengelasan dﬂakukm pada ujung plat tanpa ada
alur. Jenis kedua ini biasanya hasilnya kurang memuaskan kecuali bila
pengelaégnnya dllakukandalam posisi datar dengan aliran listrik yang
tinégi. K!arena hal ini maka jenis ini hanya dipakai untuk pengelasan

e _tambahan atau sementara pada pengelasan plat-plat yang tebal.

P

‘Gambar 14. Sambungan Sisi
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7. Sambungan plat penguat
Sambungan ini dibagi dalam dua jenis yaitu sambungan dengan plat
penguat tunggal dan dengan plat penguat ganda. Dari gambar dapat dilihat
- bahwa sambungan ini mirip dengan sambungan tumpang. Dengan alasan
yang sama dengan sambungan tumpang, maka inipun jarang digunakan

" -untuk penyambungan konstruksi utama.

.","‘1
i
" *
wr
1 "L
s ’}‘y
By . N

¥
* o
AR T
¢
L A
S e -
B
s 24
o s
.
-
k)
-,
" B
LY fe
U [ -
¥ .
T
s
P '
NE o .
e B M
-
oo o »
- “hap .(r
- ol A A,
ey »
. i e -
. - s T ea
b} -
L, ‘:" W L]
" .
. .
- : Y
: "':-_-} o T
e ey, R
! P L H o G e
AR : ) ,)‘ v oA -
. * ol y e e
e at N
. P -
. - . L]
I v.I »
[ 3 »
- - ‘.
_— : " + %
e ot . .
- b Y
. .
: ",
L ' i
u - »
s A - S
P s
' E
P :
v " . - ~
- -
., 'y
- . - *
.
. t M
r‘. v r
. -
s 7
+ P
]
3 =. . .
. 5 b
.~ . ‘ Y
N . ]
. . '
"y I
'
. 2]
Cd ™~
+ »
L -
-~ A - %
Ll
v
!






24

Gambar 17. Pemisahan Bodi dari Rangka dan komponen lainnya
Bagian—ﬁagian sasis mobil Dasuit ini dap‘at dikelompokan menjadi
beberapa kelompol; diantaranya:
. -Baténg silang
Batang silang adalah batang yang menghubungkan batang sampi_ng kiri

dan samping kanan. Yang jumlahnya enam batang

. - :
Gambar 18. Batang silang ( Bagian yang dihitamkan batang silang )
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2. Batang samping kanan dan Batang samping kiri vaitu batang yang tegak

lurus terhadap batang silang dan panjang nya melebihi batang silang

Batang samping kiri

g -

R

: ‘\Batang samp

ig;g.kanan
Gambar 19. Batang samping kanan dan samping kiri
3. Jarak bebas sumbu roda yaitu bagian yang dari sasis yang ditekuk atau

melengkung letaknya pada bagian belakang dari sasis yang bertujuan

untuk jarak main roda dan sumbu roda

Gambar 20. Jarak bebas sumbu roda
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Pembongkaran yang dialukan di atas betujuan untuk memudahkan
pengerjaan perbaikan supanya dalam pengerjaan bagian yang susah dijangkau
dapat diperbaiki dan dibentuk kembali sesuai dengan keinginan.

Kerusakan - kerusakan yang terjadi pada rangka akibat lingkungan yang
korosif':

1. Seluruh permukaan rangka penuh Lumpur dan tanah

Kerusakan ini ditimbulkan akibat percikan air yang tergenang dijalan

menyandung lupur dan tanah abila tidak dibersihkan akan mengering dan

lama- kelamaan akan bertambah dan menutupi permukaan sasis.

Gambar 21. Rangka berlumpur

2. Batang silang bagian depan keropos
Bagian ini dekat dengan radiator dan mesin sehingga sering mengalami
perubahan suhu yang tidak menentu yang menyebabkan struktur bajanya
berubah - ubah setiap saat, korosi pada bagian ini cukup fatal sebahagian

- permukaan menipis dan berlubang
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4. Batang silang bagian tengah dudukan transmisi kropos

5. Batang silang bagian tengah untuk penahan pegas torsi bengkok K
Pegas yang dipakai pada kendaraan Datsun uu adalah pegas torsi, puntir
yang dihasilkan lengan ayun yang diikatkan dan ditumpukan pada bagian

ini akibat puntiran yang terus menerus menyebabkan bagian ini bengkok.

A

Gambar 24. Kerusakan batang silang penahan pegas torsi
6. Dudukan baut pengikat bodi rusak
Kerusakan ini diakibatkan oleh baut bak (bodi) longar,sehingga getaran
dari mesin dan permukaan jalan yang tidak rata akan terus melonggarkan

baut ini yang menyebabkan lubang dudukan baut menjadi besar.
oty 3 - R a2 g § . .

Gambar 25. Kerusakan dudukan baut pengikat bodi



29

B. Teknik Perbaikan
Dalam teknik perbaikan ini dijelaskan hal-hal yang harus dilalui sebélum
melakukan proses pengerjaan sasis/rangka diantaranya :
1. Pemotongan bahan
Alat potong yang digunakan dalam proses perbaikan kontruksi ini adalah
gergaji potong, baik gergaji mesin— maupun gergaji tangan. Proses
pemotoilgan bahan dalam perbaikan kontruksi ini dimulai dengan langkah
kerja sebagai berikut :
a. Melukis ukuran kontruksi pada bahan dengan gambar dengan
menggunakan penggores, busur dan meteran atau mistar
b. Melakukan proses pemotongan dengan menggunakan gergaji
¢. Melakukan proses penggerindaan setelah dipotong agar baja yang
dipotong menjadi rata ‘dan dapat membuat permukaan kedua
sambungan menjadi pas sebelum melakukan pengelasan.
2. Pengelasan bahan
Sambungan las merupakan salah satu sambungan tetap ;/ang kuat
dan rapat di mana proses pengelasan adalah proses pemyambungan
material dengan cara pemanasan. Pada alat peraga mesin disel ini
sambungan las sangﬁt banyak dipakai. Kekuatan sambungan las sangat
tergantung pada pengerjaan dan bahan elektroda serta bentuk sambungan
las yang dikerjakan.
Besar arus las yang digunakan tergantung pada bahan yang akan

dilas, jenis elektroda dan diameter inti elektroda. Karena rata-rata tebal
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1

besi yang dipakai untuk membuat kontruksi ini berkisar antara 2 mm dan
4 mm maka besar arus yang dipakai dalam proses pengelasan ini adalah
100 — 120 amper dan diameter elektroda yang dipakai adalah 2,6 mm dan
3,2 mm.
. Teknik pengelasan
Dalam melakukan sambungan dari bahan yang dikerjakan dengan
menggunakan las maka perlu adanya teknik pengelasan agar hasil yang
dicapai nantinya sesuai dengan yang diharapkan.
a. Pengelasan ikat
Bahan yang telah dipotong dirakit denga-n memakai cara pengelasan
titik, yang bertujuan agar jika terjadi suatu kesalahan atau ketidak
cocokan dalam ukuran ataupun yang lainnya, maka las titik tersebut
mudah untuk dibuka atau dilepas kembali. Pengelasan titik ini harus
Iurus dan sesuai dengan bentuk yang dibutuhkan.
b. Finishing
Pengerjaan akhir yang dilakukan adalah sebagai berikut :
1) _Pengelasan keseluruhan
Pengelasan ini dilakukan dengan tujuan untuk melanjutkan
pengelasan titik yang di atas. Pengelasan di sini adalah untuk
menyempumakan dan mengisi las yang kosong' agar rangka
menjadi kuat dan kokoh serta sebelumnya sudah dipastikan tidak

ada lagi perubahan dari ukuran dan bentuk rangka tersebut.
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2) Pembersihan
a) Menggunakan bros kawat
' Dilakukan dengan menggunakan mesin gerinda yang bermata

bros kawat. Pembersihan ini ditakukan agar permukaan rangka
tersebut bersih dari kotoran dan bram serta debu yang melekat.

b) Menggunakan kertas amplas
Setelah ini dilanjutkan dengan mengémmkaﬁ kertas amplas.
Agar permukaan yang tidak tersentuh oleh bros kawat dapat
dibersihkan dengan menggunakan kertas amplas ini.

¢) Pengecatan
Setelah bersih dilakukan pengecatan pada rangka tersebut,
untuk menghambat korosi, selain itu juga untuk memperindah

penampilan dari rangka ini. -

Gambar 26. Pembersihan dan Pengecatan rangka

~%
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C. Proses Perbaikan
Dalam proses perbaikan ini diterangkan mengenai langkah-langkah

dalam pcnge%aan rangka. rangka yang akan dikerjakan dibersihkan dulu dari
Lumpur dan tanah yang mengganggu proses perbaikan. Untuk itu diperlukan
beberapa alat dan bahan. '
[. Alat dan bahan

Alat :

a. Sekrap

b. Gundar kawat

c. Palu

d. Ragum tangan

e. Mesin gergaji dan perlengkapannya

f. Mesin las listrik dan perlengkapannya

g. Mesin bor dan perlengkapannya

h. | Mesin gerinda

1. Mesin geriqda dan gerinda tangan

j- Gergaji tangan

k. Mistar dan penggores

1. Amplas dan peralatan kerja bangku lainnya

m. Peralatan pengecatan

n. Las listrik dan perlengkapanya

0. Dan lain-lain

MILIK PERPusmﬁiig
' | PAD
UNI. NEGER! PADATD
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Bahan :

a. Bajaplat tebal 4 mm satu lembar

b. Dioda las

¢. Cat (plingkut)
2. Langkah kerja

a.

b.

Membersihkan seluruh Lumpur dan tanah yang menempel pada sasis
Memberi tanda bagian - bagian yang mengalami kerusakan dengan
menggunakan kapur atau penggores.

Memeriksa kebali bagian-bagian yang .rusak utuk mengetahui secara
keseluruhan kerusakan yang terjadi.

Membuang bagian yang rusak dengan menggunakan gergaji besi untuk
mencegah penjalaran korosi.

Bagian yang akan diperbaiki dimal déngan menggunakan karton untuk

_ memperkirakan besar plat yang akan dipotong.

Garis dan tandai semua bahan dengan menggunakan penggores sesuai
dengan ukuran yai}g direncanakan/sesuai gambar,

Potong bahan dengan menggunakan gergaji basi

Untuk membuat lobang digunakan bor sebagai tempat kedudukan dari
panel-panel instrument,

Bahan yané telah dipotong sesuai dengan ukuran mal tempel dan jepit
dengan alat penjepit atau ragum tangan.

Memberi las titik untuk mempertahankan posisi sebelim melakukan

pengelasan secara keseluruhan.
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k. Membersihkan permukaan yang telah di las untuk mengetahui hasil las

I. Melakukan pengelasan ulang untuk mendapatkan hasil yang lebih baik

m. Dan bersihkan permukaan dengan gundar kawat.

n. Setelah semua bagian sasis yaﬁg rusak dilas untuk mencegah
pengkaratan pada permukaan sasis diberi lapisan cat plingkut (cat .
antikarat)

3. Keselamatan Kerja

a. Gunakan alat sesui dengan fungsi

b. Jauhkan benda yang dapat mengganggu aktifitas saat bekerja

¢. Bersihkan lantai tempat bekerja

d. Pakai alat proteksi seperti masker,kacamata las, sarung tan;gan saat
mengelas.

e. ‘Pakai baju yang dapat menutup seluruh bagian tangan kaki untuk
melindungi dari percikan bunga api las

f. H;:lti-hati dalam bekerja untuk mejaga keselamatan benda kerja dan
pekerja itu sendiri.

D. Pemilihan Bahan
Setiap penentuan dan penggunaan bahan yang akan digunakan tidak
terlepas dari kriteria pemilihan bahan. Melalui berbagai cara dan percobaan,
sifat-sifat bahan akan dapat diketahui dengan baik. Tetapi tidak mungkin
dalam memilih suatu bahan yang hanya memiliki satu sifat saja, Pemilihan

bahan merupakan suatu proses penyelesaian masalah pembuatan mesin yang
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akan dibuat. Setiap pemakaian bahan yang digunakan harus diketahui sifat-
sifat dari bahan tersebut.

Lebih dari itu, kita harus bias memilih bahan yang paling sesuai dengan
yang akan digunakan. Hal ini berarti aspek-aspek ekonomi juga perlu
diperhatikan.

Dalam pembuatan alat atau mesin, faktor pemilihan bahan ini
merupakan hal yang paling penting untuk dipertimbangkan, karena material
yang akan menyusun alat tersebut haruslah memenuhi persyaratan agar alat
yang dibuat lebih efisien, kokoh dan memenuhi standar kerja. Faktor- yang
harus dipertimbangkan dalam pemilihan bahan untuk pembuatan rangka
tersebut adalah sebagai berikut :

1. Tegangan yang diizinkan
Maksud darl tegangan yang diijinkan adalah perbadingan dari tegangan
maksimum denéan faktor keamanan. Sedangkan yang dimaksud dengan
faktor keamanan adalah angka yang menjamin bahan yang dipakai
nantinya saat digunakan aman.

2. Tuntutan ketahanan bahan
Ketahanan bahan ini dipengaruhi oleh faktor lingkungan seperti
temperatur, pembebanan, pemakaian dan lainnya. Kekuatan suatu bahan
dipengaruhi oleh hal sebagai berikut :
Suhu dan kekuatan
a. jenis-jenis tegangan yang diterima

b. kondisi pembebanan yang berganti-ganti, berulang-ulang atau getaran.
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5. Merakit kembali kelengkapan sasis ( suspensi, roda , bodi dan lain-lain)

membutuhkan waktu 3 hari dengan pekerja 2 orang.

Lamanya waktu pengerjaan ini discbabkan beberapa faktor diantaranya

keterbatasan barang dipasaran, analisa kerusakan yang kurang matang dan

faktor kesibukan lainnya penulis

F. Rincian biaya perbaikan.

Dalam rincian biaya dijelaskan disini adalah bahan yang dibeli dan

harga masing-masing bahan untuk sasis mobil datsun dijelaskan dalam tabel

dibawah ini.
NO Nama Bahan Jumlah Harga Harga
Satuan

1 |Dioda las listik 3,2 | 7Kg Rp. 14.000 - Rp. 98.000,-

2 | mm 3Buah | Rp. 3.000,- Rp. 9.000,-

3 | Kuas 2 inch 3Buah | Rp. 12.000,- Rp. 36.000 -

4 - | Cat minyak 3 Kaleng | Rp. 17.000.- Rp. 51.000,-

5 | Cat plingkut 3 Buah Rp. 6.600,- Rp. 18.000,-

6 | Bros kawat 3 Liter Rp. 2.700,- Rp. 83.000,-

7 | Minyak tanah 2 Batang | Rp. 70.000,- Rp. 140.000,-
Plat Baja 4mm ukziran

8 [05mx15m 5Buah |Rp. 7.000- Rp. 35.000,-

Mata mesin gerinda

tangan

TOTAL HARGA

Rp. 395.300,-







BAB IV

PENUTUP

A. Kesimpulan

1. Dalam melakukan perbaikan analisa kerusakan sangat penting untuk
memperkirakan besar bianya dan bahan dalam perbaikan nantinya.

2. Dengan telah selesainya pengerjaan, perbaikan rangka/sasis mobil datsun
ini terbentuklah rangka yang kokoh, kaku daﬁ tahan getaran.,

3. Dalam teknik pefbaikan proses penyambungan kontruksi dilakukan
dengan menggunakan las listrik.

4. Bahan yang dipilih dalam pembuatan kontruksi rangka/sasis adalah plat

| baja 4 mm.

3. Air dan kotoran dapat merusak kostrusi rangka apabila tidak dikeringkan

dan dibersihkan
B. Saran

1. Usahakan agar kedudukan mesin tidak longgar karena pengaruh getaran
mesin dapat berpengaruh pada fungsi sasis untuk itu lakukan pemeriksaan
secara periodik.

2. Lakukan perawatan terhadap rangka/sasis secara berkala

3. Usahakan agar rangka/sasis tidak terkena oli atau minyak rem yang akan
menyebabkan korosi.

4. Jangan memuat barang melebih ketentuan standar angkutan kendaraan

kalau berlebihan rangka jadi bengkok dan patah.
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X 1 £ 82308-35000 ORNARENT-ARDIATOR GRILLE 1] ERE]
2] b B82306-p5025 ORRANENT-RADIATOR GRILLE i 2T o2pa [op?
2p1 b 82354=89500 ENBLEH-RADIATOR ORILLE 1 2 o8ap?
a3 - a2387=-b9500 RETAINER=ORILLE ENDLEN 1 5 oBpy?
401 E 0ag1i-10400 | MUT=NEX 2 oap?
EQ1 - 8230&-p6000 PFLATE=RADIRTCOR 1 1 T bl re
epi b 08911=-10410 HUT-HEX tn4x0.7) 2] 60 |1 ai1pe
L] ki:J] B oBg18-13410 WASHER-LOCR SPRIND 2] s0 |7t oi1ps
epi 00918=-43410 HWASHER-PLAIN 2 Bofr o1ps
o] g 83808-35000 EMALEN-B0DY SloE 2 Tt omre
10p1| - s:ana-n_snol‘ EMRLEM=B00Y S!DE 2| 2 [TIJLE) o7
P2 - LLTT.IIS TYT.Y) ERMBLEN-BOOY BIOC (DATAUN) 2 2 {AUATRALIR ‘uu:a' n1|n
X L 76054=88700 fsg%gz;l?gaaglﬂt 2] 2 o8p? | ozphe
4 - 76008-32700 Fg%gﬂ;n?gaoglnt 2] 2 oshra -| M K| 70084-89700
N 11p1 4 4304B=18000 CLIP=TUBULAR 8| Bo o7
21 - 76881-M0D200 CLIF=-TUBULRR to 08p7 | 02P0 | Y| N| B3B45-18000
L - 0i244-p010) CLiP=TURULAR (1] Olta M| N| 78881-m020D
121 11| s3s07=-p5000 BADGE-DELUXE 2 2 |o: o8p?
x 130y 9 I 898908-07000 LRBEL=D1ESEL 8022 oapa
PUB.ND. C~D120R 144=- - REVISED: DECEMBER 1978
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iECTION No.

141 1

I0DY MOUNTING (PICKUP)

NOTE

" | unit RPPLIED DATE] ICR
J IO
S|KEY NO PART NOD. DESCRIPTION an|fe RFPLIEE_I HODEL FRON JUP TOJN]F FORMER
|P| - 80465-88400 RURBER-BODY ROUNTING WASHER 2 fo (1
28D .
b2l |4 90486-80400 JUBBEA-20DY MOUNTIND WASHER 2| 10 'r/3E0 oapa
2p1| |4 9814226000 ;ngn-nonr MOUNTIND WRIHER 2 10t
pa [ 95142-06000 gggnn-ncnr HOUNTING WASHER 2l 10 |rsoen o9pe
1 |4 98§81-35000 RUBBER-POOY ROUNTINO |81 2l s |t
URPFER
» b M 93161-35000 [UPIEA-BODY MOUNTING 13T 2l 8 |FrreD oapa
abi| (4 95152-p5000 RUBRER<2CDY MOUNTEND 2ZND 2 st
’ URFER
bz |4 #5162-B5000 RUBBER-BOOT MOUNTING 2ND 2| & |F/BED ospe
UPPER
sp1| |4 98)53-05000 AUBBER-BODY ADUNTING 2ND 2l st
LOKER
P2 |4 85163~ 25000 Eg:gsn-souv HOUNT IND 2mD ?| s |FspED oghe
sbil |4 0EIB4-pE00D AUDBER-500T HOUNTING 3RO 2 s|r
UFFER
P2 | 88184-8%000 RUBRER-BODY RUUNTING 3RO 2| 6 |rspep ospe
UPPEN
mi B B5it8-140801 ggga:a-nnnr MOUNT [ND BOTTON 4 0T
' .
P21 | 8E188-]480) A4RBER-200Y ROUNTING BOTTON 4 8 |Frryen oape
opIl 4 93] 34-35000 BOLT-BOOY ‘MOUNTING 18T 2 10|y
- P2l 14|} 85134856000 BOLT-BODY MOUNTING 15T 2l 10 |reveD osfe
PUB-ND. C-D120R 141- - 1 REVISED: DECEMBER 1978



SECTION No.

141 -2

BODY MOUNTING (PICKUP)

NOTE

PART NO. DESCRIPTION APPLIED mODEL [ELLIEDDAIELILE  poppeq
#5136-36000 BOLT-DO0T MOUNTING 2ZKD T
95135-25000 BOLT-BOOY ROUNTING 2ND F/BED oape
85138-35Q000 BOLT=-30O0Y HOUNTING 3RD T
#5138=-35600 BOLT=-B00Y MOUNTING 3RD TIRUBTRALIR) oepe Y| v|] 85138-85000
95135-36000 POLT=-BODY FMOUNTING 3RO FrBEQ ’ oape
95140=-b6000 “RASHER-300Y MOUNTINO 3AD T
05140=-35000 HASHER=3ODY HMOUNTIND 3AD F/BED oope

+ OB144=D8500 :gaEER-BOD\' MOUNTING 3RD TIAUBTRALERA)
Q514635600 ngEER-SUD\' AOUMTING 3RD 2] 6 | TIARU3TRALIAI
08916=-44200 WASHER-FLAIN 4 T
oBdiIS-44210 WASHER=PLALN a s0 |7 Y| N| 0BO16-44200
0B81G~44210 HWASHER-FLALM 4 50 | DX k4] ¥| Nl D8815-44200
08012-74040 NUT=HEX Bl 8617
0ogiz-T74010 NUt-HEX 50 | F/BED oeps
0B818=54000 HASHEA=FLAIN T
0B 16-84000 WRSHER=PFLRIN -] F/BED ogpha
961 80=-B5000 BHin=-RERR PODY MOUNTIMO A 8| BT
BS180-25000 aMin-REAR BODT RMOUNTIND A 0 5 | F/BED aops
Gsley=-psooe SHIR=REAR BOOY NOUNTIND B 4 6|
E3T08-8401P SPACER-D 4 5|7
83700-8401F SPACER=-0 4 5 | F/BED oape
95]84~85000 BOLT-REAR 2ODY MOUNTIND a 10 |7 J
PUB.NO. C=-0120R 141~ ~ 2 REVISED: DECEMEER 1978



NOTE; KEY NO, 1 ASSY-FRAME (INC.2~ 48)

(FROM JAN. ‘78}

SECTION No,

142.)

| FRAME (PICKUP)

NOTE
.
. :.;::::m :) = (azsaa-_nsml H 43.50

KEY NO.3 FRAME ASSY IS AVAILABLE UP TD JULY-77.
a3

i - -
AT 5 Iy 1]
T SENDI PART  ND. DESCRIPTION e |5 | APPLIED HODEL 7|  FORHER
YA V 3 3 T5155-bE10 ABAT~FAR i
,/Q}\%\\k“N\[E&\J?ﬁ R ST55-BEIGD V=FRARRL N RLELLE)
A A /,‘%.\ P x |1} sor00-pe102 ABST-FRANE 1 TIBHORT ) [ W s0100-85100
& g = {1]| so1oc-ps110 ASSY-FRARE 1| 1| teowonts 1| | so100-25303
: : x 4|11 sotoo-28100 ABSY-FRARE 11| Teeones
' — x H1]| so100-ps10a Rssv-raAng 1 TiLanes N M 50100-88101
= <y x| 4|1{ sos00-28113 ASBY-FRANE 1| 1 |recowos 7| . €0100-08104
= — b 1| sovoo-s8000 FLUD=PLIND 4 10 |ox
< —— x 4 || s1030-28000 ASSY-NENBER,CADSE, 18T I '
T, A 4{| s1010-28001 R3SY-NENBER,CROSS, 18T TN 1| & 83010-35000
- 4 || s1010-28000 R35Y-NERBER,CROBA, 151 | oo 1| W 61D10-36001
g m - 51010=-29800 ASST-NENBER,CADBS, )5t ] I |ox
?‘;’1 :'J 4| savos-nso00 BRACKET-TENI[ON ROD,FRONT.AHX 1 LT
- -2 4] B470E-39800 BRACRET-TENOBEON ROD,FRONT.AN ] [ M 4] B470E=-PS000
— % B4706~B5800 IRACKRET-TENSLON ROD,FRONT . RH 1 t |Oox
o 25 4| s4708-38000 IRACHET-TENSION ROO,FAONT .t | ol 1 |1
> ¥ 4| s4208-29800 BRACKET-TENSION ROD,FRONT,LM | 1] 4 |7 M M 54708-35000
(oo ] 4 | s4708-28800 BRACHET-TENSLON ROD.FRONTSLH | 3] 1 [Dx
A x || 61oze-ss000 | Aosr-nEnnER.cROBE, 200 | 4|
\ = = ]| s1020-s8000 ‘| ABBY-HERBEN,CROAS,.ZND o[ | 1| W] £1020-85000
o= 4|| s1020-30000 ASET-NEABEN,LHOBB,2HD o[ 0 |ox
{ 4 || s1031-38000 R3SY-MENBER,CROSS,IRD |
- - - ; 81031-58000 | ASSY-HENNER,CROBS, IND il | K| M £1031-28000
4| s1031-pe000 NBET-NEADCA,CROSS, DAD i1 |ox
PUB.ND. C-0120R 142- - 1

REVISED: DECEMBER 1978



ION Ne.

142.2

\ME (PICKUP)

NOTE
KEY WO, FRAME ASSY 15 AVAILABLE UP TO JULY'T}.
fs|xker no] earT ne. DESCRIPTION an[#8 | appLiEn nopel [FEELIES-DRIELICAT ™ pop pp
apy - 17420=-89500 ASSY-NENDNER,CROSS ~UEL TANR [] ¥ oipa
MOUNT LNG
apl - 17421 -29500 BRACKET ASSY FUEL TANK 1 1 SHORT Qipe
SUFPDORT AEAR
21 B 17421 =-B95%80 gzggsg; :Eg; FUEL TANK 1 | [ WOND.OX,CANP al ﬂ.
1oy I H E1068D~-D2S000 ABAY-HEMDER,CROSS,4TH ] ] T oM
2] - SlO50=095%00 AJBY=NEMBER,CROBA,4TH [] 1 T oap? N| N 5]050-'5900_
. e 81086-38500 R88Y-RENDER,CAQSE 4 TH i| 1 fox osb?
11p1 {| s1081-14800 MEMMER-CAOSS, 4TH | ] T o7
21 1 SICE1=-305%00 NENDER-CRODOS,4TH 1 H osp? N| N| 51061-14800
’ 4| 5§1051=35500 REMBER-CROA%,4TH 1 ox oBspy
12p1 -1 810B0~-25000 ASSY-HEMBER,CROSS,RERR 1 1T a5
2] - B1020=3500% ASSY=MENDER,CROSS ,AEAR 3 I 1 TIBMORT ) omps M| N 810B0=~35000
3 - B1080-2530) ASAT=MEADER,CROAB,RERR ! 1 1 TILOND)Y osps Ml k| GJ080=35300
x & - 81080=-39300 ASAY-NENDER,CROSS .REAKR [} TLLOND] 12p6 % S1080=-pE20Y
17 $1000-09350 RASAY=-NEABER,CROSD,REAR 1 1 |ox oap?
13py|  [[4]] es120-38000 BNACKET-30DYS 18T AM TR E
21 L 95120-38000 DRACKET-DO0Y, 18T RM 1 1 [+} 4 oap7T
14p1 . J 95121=-35000 BRACKET~-B0OY, (BT LH 1 1T .
2] & 85121 -35000 DRACKRET-PODY, 8T LM 1 1 ox, osp?
18Dy £ 295)22-35000 REAY=BRACKET BJ0DY 2ND RM ) 1 b\
2 ||| es122-p5000 ASSY-BRACKET BODY ZND RH | 1 |ox osha
o 1Eh 4|| s5123-ps000 ASSY-BRACKET DODY 2ND LH H W R 4

PUB.ND. C-D120R 142~ - 2 ’ REYISED: DECEMRER 1978




' SECTION No.

142.3

| FRAME (PICKUP)

NOTE

KEY ND. 1! FRAME ASSY IS AVAILABLE UP TO. JULY-'77.

(FAOM JAN, ‘78)

PRART WNO.

66333-B5000
965120-35000
95128=-35010
u5120-25010

| #s130-3500)

85130-56010
96130-88010
9613088500
86131-89500
85132-25001)
95132=-05020
85132=-35010
S5133-p35001
95193-26010
25133-36010
55143=-35000
85143-25010
95143=00310
a2600-p8000
82800-26000

:52681=-35000

62881 -25000
11240-35000

|aerLiED DATE[ fcA

ASSY=DRACHET ,SUPFORT,ENDINE
FRONT RH

7

DESCRIPTION tr RPPLIED MODEL Frpmtor wehute|  FORHER

| ASSY-DRACRET BOOTY ZNO LM 1 ox oBp?

DRACHET=DOOY, IR0 2| 1]r

MRACKET~BOOT, ARD 2| 17 12pe Y| N| 85128-35000

RRACKET-B8ODY,3RD I |Ox onp?

BRACAET=REAR DODY, 18T 2| 1 T

BRACKET-REAR BODY,3ST 2l a1t oaps | 1207 | v M a5130-p8010

PRACKET=-REAR DODT, 15T 2| 1 |Dx oapy i2p?

BRACKET-RERR BODY, 18T AN 1 T.0x oipn

BRACRET~RERR BODY, 18T LM 1 t.0x otpa

BRACKET=-REAR BODY,2ND RM 1 1T

BRACKLT-AEAR 300Y,2ND0 RM l T [3:1-1- | N 85132-25001

BAACKET=-ALZAN BOODY,2ND AW 1 1 |ox o8p? |

BARCKET-REAR DODY ZND LN ] 1T

BﬂﬂcKET-REﬂi BODY 2ND LN 1 T osps Y| x| 85133=-8500]

BRACKET=-AZRR BODY 2KD LH 1| 1 fex oapy

IRACKET=RERR BODY,.3RD 2 (R

BRACKCT-REAR BODY,3RD 2 T 12pe [ o 95143-86000

BRACKET=REAR DODY,3AD 2 bx cap?

AJOY~-ARACKET ,ATAY BuUnPER ] 10

ABBY-BRACKET ,BTAY DUNPER | v |ex oab?

ASSY-BAACKET,8TAY BUMPER | Nk

ASSY-BARCRET.BTAY BUMPER 1 I | Ox

il

ops

C-0120R

142- ~ 2

REVISED:

DECEMBER 1878




NOTE: KEY NO.1 ASSY.FRAME {iNC. 2~ 48)
b4}

ZICTION No.

142 .4

RAME (PICKUFR)

22-
I6(AK} 35 —.

7 37(LH) 18,20

47
50
NOTE 4
ag
%
& _sp KEY NO.1 FRAME ASSY IS AVAILABLE UP T JuLY.73,
49——é
untf REPLIED ORTE] TR
S|KEY NOJ  PART wQ. DESCRIPTION G174ty APPLIED MopEL [AERLIED 6 Tl FORMER
28p7 11240=-05500 F:s;;ﬂln!a(:ﬂﬁlnSUPPBRT;ENOINE 1 1 T 086 |07pT |'N, M 11240-265000
L B 11240-p9600 NSS'-BRRCIETnBUPFDR‘.ENDINE ) i1i]r oa 7 N N 1124D-PO50D
N FRONT RH :
D 4 - 11240-20500 RABSY-DRACKET ohUFFBR'.ENOINC 1 1 (ox [«].1. 5]
FRONT RM
DS - 11240=0700 RasY=-RAACK T:3uPrORT ND I N oap|
L 1240 0 "NDNT'RH ET,aurro +ENDINE 1 aca2 ]
29b1 - 11241=-858000 ﬂSS\‘-BRﬁCHE‘I’..'IUFPOR‘.ENOlNI 1 [ § | ovhs
- FRONT L .
02 L 1124]-36600 RS!T-BR“CKéf.SUFFOH'gENDINE 1 1 T osps | oy N| N 11241-p5000
. FRONT Ln
D L I1241-39500 RSST‘BRRCIEV.SUPPDRT.£NDINE | 1 'l-:;" osir? i K 11241-28300
FRONT LK
of1 - 11241=p8800 ﬂ!SY-BRﬂCKET;!UPPON".ENOINE 1] 1 |ox osp?
FAONT LH
+] E 1 41-07 ﬂb ASST-RRACKET SuUrPDRT ENOINE 1 402 [-].]:1.]
1241 ] FRom LA . . 2 a
2801 B 51425-.8001 ﬂ?!\'-lRIEHET MOUNTINO UPPER H 1 T R . [+ Flrk]
LINK RH
21 n 5‘_425-.9500 Egg;-g:ﬂﬂlﬂf NOUNTEIND UPPER 1 H T oap? Nl Nl 54428-38D0D1
3 41| G4428-p3800 ' R?BY-IIHCKET HOUNTIHD uPPER 1 1 |ox oap?
3 LINR AR
28p1 g E442B-050D1 ASSY-IRACKET RAUNTING urpER 1 1]r el
LIkx l._M
- - - —pH 1 HI‘ZS-IQEOO E?a;-EaRCR!T AQUMTIND UPPER H 1 T oap? N W E4428-2800)
! L 84428=00600 R?S"-BRREHET HOUNT [HO UPPEN H 1 |px onpkr
. LINK tH

PUB.ND. C-0120R 147- o 4 Orularm, P



SECTION No.

1425

FRAME (PICKUP)

"{FROM JAN. ‘78]

KEY HO.1 FRAME ASSY IS AVAILABLE LP TD JULY-12.

. -[uapT APPLIED DRIE[fcA
o L
S|REY NO PART NO. DESCRIPT]ON . are|f9 | RAPPLIED MODEL TRON | UF T0|W[F FORMER
: 20D} £ suin-isom ADOY=DRACKET AQUNT ING LOWER ) 1 T - [-%1%] B
LINE AnH
D2 B G4430-B9800 E?:;-R:‘RCKET NOUNTIND LOKWER 1 1 T oep? Nl N| B4450-~05001
Py g S4450=-22500 ngav—lnn:ur HOUNTING LONER 1 1 |Ox oap? -
LiIRK LH
3101 - BadSi=p500) ARAY=-BRACKEY HOUNT {HO LOKER 1 ] T o1
LINE Li '
D2 - G448 | -29500 f?ﬁ;-:gﬂ:n[l‘ HOUNTIND LOWER 1 1|r oap7? HNp K| G445 =0500]
b 4| s4ss1-po600 A3BY-PAACKET MOUNTING LOWER HEE T osh?
[4 LINR LH
zhy 1| s4us0-m5000 ASSY-CROS MEMBER,FRONT i 17
BUSPENS|ON
p2 - 54480-35000 ASSY-CADSS NEMAER,FRONT H 1 ox oup?
BUSPENSIDN
h}.141 4 G4484=35000 AOLTI-CROAS REMMER,FAONT 4 10T
AUBPENSICN
401 g OB81B=-24210 WASHER=LOCK 4 6o T
b2 1|| 0e16-24210 NASHER=LOCK 4| 'so |ox oap?
ssp1 1]] oeei1-paz210 HuT 4 5o [r
2] q|| oee11-pazi0 NUT 4 B0 |pox onp?
3803 4[| asasr-35000 BRACKET-HAND BRANE Ry o .
2| 4| sses2-88000 BRACKET-HAND BRAKE RN o1 |ox oap?
70 30847085000 PRACKET=HAND DRAKE Lh il a g
2 -+ 38470-35000 BRACKET=HAND BRAKE LK 1 1 jox oep?
aep1 4] zo0892-35000 BRACKET-AUFFLER MOUNTIND 1 o1
PUB.MO. C=D120R 142- - § REVISED: DECEMBER 1978



SECTION No,

142.¢

FRAME (PICKUP)

NOTE

<

KEY NO.1 FRAME. ASSY. IS AVAILABLE UP TD JULY-T7.

{FROM JAN. '78)

13 24 -{UP YO APR.'73)

APPL |

[sTees £D DAYE| 1CA P
S|KEY NOJ PART No. DESCRIPTJON FRon JUP TolRlF FORMER
T 36p3 E 08UL-B6 BRACKET-AUFFLER ROUNTTNG Dop7 B
agn| 4| 2oe83-p5000 JRACKET-EXHAUST TUBE REAR
ABUNT IND .
2| 0593- 3500 BRACKET -EXHAUST T &
2 #s000 BRACKET-EXHAUST TUBE ‘AEAR | 1 ]ox oqfr?
aobi 4{| 11328-p5000 aan‘cnn-:nnm: HOUNTIND REAR [ 1] 4 |7
oH 4| 11338-ps000 . ::ncn:i-cnomz ‘MOUNTIND AEAm | 4l 3 |px oaf7
’ .
a1pi 1[] ‘veasr-ps000 PRACRET-ENOINE MOUNTIND meAr | o 1 |1
Pzl | [4[] 11337-25000 DRACRET-ENGINE MOunTING REAn | ;) 4 [ox | oap2
azpy 11| s6281-35000 ASSY-BRACKET,REAR SPRINO 2 T
i FRONT
x oH 1| 88201-20400 BI5Y-BRACKET.REAR SFRING 2l ar ¥| ¥} 68201 -35000
- ps 1|] 85201-26010 RESY-DRACKET.ALAR SARIND 2 T 12pe Y| 8 86201-20400
asby|  [4]] 5221128000 MENBER-SPARE WHEEL MANDER R | ! 1 | trswont)
2 1| s7211-p5300 HERBER-SPARE WHEEL HANDER AW 3| ;| recownps
Y [ ({][ 57211-25300 HERNER-SFARE WHEEL manoer A | 9] 1 |ox anp?
44 1| s7212-35000 MEABER-SPARE WHEEL 1ANDER th [ 1 1 [ Teowonr) '
2| 4] 87212-08300 HENBER-BMARE WHEEL MANGER LH | 1| 1 |Treows)
% |[H|| s7212-25200 MERDER-SPARE WHEEL HANGER LH| 1| 1 [ox oap?
= _aspy| _ [[4[] 55204-07200 sgg;-nnn:xenn:an SPRIND 2 1T ' '
4 || s6204-25010 BESY-BRACKET,REAR BPAING 2l a (v azpe
PUB.ND. C=0120R 142« - 6 REVISED: DECEMBFR  197A



SECTION No,

1427

FRAME (PICKUP)

NOTE

L

Y

e

KEY NO.1 FRAME ASSY IS AVAILABLE UP T0 JULY-T2,

.

" | trROM JAN. TH)

13 24 (UP TO APR.'73)

-
S|KEY N0J PART ND. - » DESCRIPTION are|HE .. aPpLIED MoDEL [PEELL P rehats]  FORMER
- 6Pl T{]] e<6ee-rsop IWOOK TTE DOWN D PN EEAE i LA
2| Ey 82880-2500) HOOX TI1E DOMM 2 +1 1 05%3 0214 | N[ M| @2B88B-B5000
4708 £ 82888-25003 HOOK TIC DOWNN RM [} ) O34 €| €| #2500-3%00)
2 4|]| nzems-ns00s HDOK TIE DOWN MM tl a1 ox oab? "
4801 - 82888-2600)3 HOEN TI1E DOI‘N LH 1 ‘.-il— T a3f4 ¢| C| 6z6pe-n5003
2 b 62809-38003 HOOK TIE DOWN i ] 1 |ox oap? .
49D} “ 0p114=-22%510 lﬂl’.‘-ﬂ:l FIXINO HOOK 20 10 [oPriTy - Qafra
2 ||{]| oerdaz23010 BOLT-REX FIXING WDODA 4 sofr ogprs |
¢ RY 1 0el194-23010 BOLT=HEX FIXIND MOOK 4 €0 | oit csp?
s0pJ L goegls-14210 MASMER-LOCH FIXINO HOOK 2] 60 JortT) o4fra
p2i B 0891S-14290 HASHMER-LOCK 'IIfND noox 4 s0|T CEPS
- Py |11]| es81s-14210 WASHMER=LOCK *{XIND HOOK 4 50 |ox " oepr
£1b1 B ‘B4157-pS100 REINFORCE-ANEHDR BRACKET 2 1 TCTHEILRNPJ
- k]
> " :
;
-l - L
\
N 1424 - 7 - REYISED! DECEMBER 1978

PUB./ND. C-0120R

-



FMON No,

‘

. "
-1
!
D
ARE WHEEL HANGER
. SKUP) '
L -
NOTE .
i
. L
" s
P} M > . o + - N
s|xEt no| PART NO. pEscRIPTION . lwil#d' | speLien nopey [ECRIEE SRTELICAT oo o
py . 572)0-38000 ABBY-MANDER ,,SPRRE: NHEEL - 1 17 . ]
2p1 0B353-82028 BOLT -WITH WASHER | 4 sor 1ot |
spi 08911-10810 KUT- ' v | 4 sor Al
L . - N
| <
’ i .. i
: - -
i s [ - o
: . - -
b
- N :’: Ka '
PUB.ND. C<0120R° ~ 143- = 1 REVISED: DECEMBER 1878

ot



