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RANCANG SIMULASI PERKAKAS TEKAN PEMBUAT
KOMPONEN CLAMP U

Adrian Awladi Y, Rinaldi Hanif ?, Thalib?, Zulfikar Fauzi?, Almahdi®?

D Program Studi Teknik Mesin, Jurusan-Teknik Mesin, Politeknik NegeriJakarta, Kampus Ul
Depok, 16424

Email : adrian.awladi.tm18@mhswepnj.ac.id?, rinaldi.haniffadhilah.tm18@mhsw.pnj.ac.id™;
thalib:tm18@mhswpnj.ac.id®, zulfikar fauzi.tm18@mhsw.pnj.ac.id?

ABSTRAK

Press tool adalah alat yang memiliki prinsip kerja memotong dan atau membentuk
lembaran pelat logam dan non logam menjadi produk yang diinginkan dengan bantuan
mesin press. Cara kerja dari press tool yaitu dengan penekanan menggunakan punch pada
benda kerja yang diletakan pada dies, sehingga benda kerja-mengalami perubahan bentuk
sesuai bentuk dari punch dan dies yang digunakan. Pembuatan press tool ini untuk
menghasilkan produk komponen clamp u, berfungsi untuk menjepit hollow pada plafon.
Clamp u disambungkan dengan.rod berdiameter.5.mm.yang akan menghubungkan dengan
angle clip. Dalam pembuatan clamp u proses yang digunakan yaitu bending dan piercing.
Pada perencanaan press tool ini proses pengerjaan utamanya meliputi perhitungan besar
gaya pembentukan dan pemotongan pada pelat, dimensi atau ukuran yang dibutuhkan pada
punch, dies dan komponen penunjang. yang.akan digunakan serta perhitungan clearance.
Material yang digunakan untuk clamp u adalah alumunium zinc alloy coated steel dengan
ketebalan 2mm. Dengan mesin press bertonase 16ton. Gaya total pada proses bending
sebesar 16,240 N, dan proses piercingsebesar 17,492.4 N.

Kata kunci : PressTool, Clamp U, Plafon, Piercing, Bending
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RANCANG SIMULASI PERKAKAS TEKAN PEMBUAT
KOMPONEN CLAMP U

Adrian Awladi Y, Rinaldi Hanif Y, Fhalib®. Zulfikar Fauzi? Almahdi

D Program Studi D — Teknik Mesin; Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul
Depok, 16424

Email : adridn.awladi.tm18@ mhsw.pnj.ac.id, rinaldi.haniffadhilah.tm18@mhsw.pnj.ac.id™}
thalib.tm18@mhsw.pnj.ac.id®, zulfikarfauzi.tm18@mhsw.prjac.id®

ABSTRACT

Press tool is a tool that has work principe of cutting and.or forming metal and non-metal
plates into the desired product with the help of a press machine. The way the press tool
works is by pressing the punch on the workpiece that«is placed on the dies, so that the
workpiece changes shape according to the shape of the punch and dies used. The
manufacture of this press tool is to produce a clamp u component product, serves to clamp
the hollow on the ceiling. The uclampiis connectedto a5 mm diameter rodthat will connect
to the angle clip. In the manufacture of clamp u the processes used are bending and piercing.
In planning this press tool, the main work process includes calculating the forming force
and cutting force on the plate, the dimensions.or sizes required for the punch, dies and
supporting components to be used as well as the calculation of clearance. The material used
for clamp u'is ‘@luminum zinc alloy coated steel with a.thickness of 2mm. With a 16ton
tonne press machine. The total force on the bending, process . is 16,240N, and the piercing
process is 17,492.4 N.

Keywords: Press Tool, Clamp U, Ceiling, Piercing, Bending
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Puji dan syukur penulis panjatkan atas kehadirat Allah SWT, yang telah
melimpahkan rahmat dan karunianya-Nya,.sehingga.penulis dapat menyelesaikan
Tugas akhir yang berjudul “Rancang Simulasi Perkakas Tekan Pembuat
Komponen Clamp U”. Tugas-akhir ini disusun untuk memenuhi.salah satu syarat
dalam menyelesaikan studi Dipoma Il Program Studi Teknik Mesin, Jurusan
Teknik Mesin Politeknik Negeri.Jakarta.

Penulisan‘tugas akhir ini tidak lepas dari bantuan dari berbagai pihak, oleh karena

itu penulis ingin menyampaikan ucapan terimakasih yang tiada terhingga kepada:

1. Ketua Jurusan Teknik MesinPoliteknik Negeri Jakarta, Bapak Dr. Eng.
Muslimin, S.T., M.T.

2. Kepala Program Studi Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta
sekaligus dosen pembimbing Bapak Drs. Almahdi, M.T. yang telah
berkenan memberikan arahan dan dukungan dalam penulisan tugas
akhir.

3. Kedua orang tua penulis yang selalu"memberikan dukungan serta doa
dari awal hingga akhir-penyelesaian tugas akhir.

4. Rekan-rekan Program Studi Teknik Mesin yang telah membantu dan
memberikan dukungan dalam proses penyelesaian Tugas Akhir.

Penulis berharap semoga tugas akhir ini bermanfaat bagi semua pihak terutama

pada bidang teknik mesin.
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1.2

1.3

BAB |
PENDAHULUAN
Latar Belakang

Pengembangan teknologi salah satunyawbertujuan untuk memudahkan
manusia dalam melakukan suatu.pekerjaan sesuai.dengan kebutuhan dan
efisiensi waktu serta peralatan yang digunakan, baik yang telah ada ataupun
yang baru akan<dirancang. Pengembangan teknologi ini harus efektif dan
didasari permintaan pasar.. Salah satu permintaan pasar yang menerapkan
perkembangan teknologi yaitu pembuatan clamp. Terdapat berbagai jenis
clamp saat ini yang ada di pasar, salah satunya adalah clamp u. PT Aplus
Pacific memproduksi.clamp.u.sesuai dengan permintaan pasar.

Metode yang digunakan dalam-pembuatan kemponen clamp u adalah
menggunakan mesin press. Mesin press mampu menghasilkan suatu produk
secara massal dengan waktu yang. singkat, murah serta menghasilkan produk
dengan kualitas baik. Dengan menggunakan mesin press: produk yang
dihasilkan dapat menghasilkan bentuk yang rumit dan juga berbagai macam
pembentukan atau pemotongan.

Proses pembuatan komponen clamp u initermasuk ke dalam forming tool
dan ‘cutting tool dimana terdapat proses.-bending dan piercing. Dalam tugas
akhir ini, produk yang dihasilkan-adalah komponen clamp u yang memiliki
ketebalan 2 [mm] dengan bahan aluminium.zinc alloy coated steel. Komponen

clamp u yang dibuat kali ini memiliki kegunaan menjepit furing pada plafon.

Rumusan Masalah

Berdasarkan penjelasan latar belakang diatas, rumusan masalah yang didapat
yaitu :

1. Bagaimana perencanaan serta pembuatan press tool clamp u ?

2. Berapa gaya yang dibutuhkan untuk melakukan piercing dan bending?

Tujuan

Tujuan dari penilitian yang dilakukan adalah sebagai berikut:
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1.6

1. Rancang simulasi press tool komponen clamp u.

2. Mengetahui gaya yang dibutuhkan dalam proses pembuatan clamp u.
3. Mengetahui proses permesinan dalam pembuatan press tool.

4. Mengetahui spesifikasi press tool pembuat komponen clamp u.
Manfaat

Manfaat yang dapat diambil dari rancang simulasi ini adalah:

1. Sebagai‘sarana untuk mengaplikasikan ilmu serta wawasan yang. telah
didapat.

2. ~Sebagai sarana untuk mengembangkan dan evaluasi diri.

Batasan Masalah

Sebagai batasan masalah agar perancangan ini tidak menyimpang, penulisan

dibatasi pada:

1. Proses perancangan press tool menggunakan software Solidwoks 2020.

2. Dimensi benda kerja yaitu 87.2 X 21 X 2 [mm].

3. " Material punch dan dies DF-3.

4. Sistem pengerjaan press tool meliputi piercing dan bending.

5. 'Punch dilakukan proses. hardening dan tidak dilakukan perhitungan
analisa hasil perlakuan panas.

6. Dimensi dies set mengacu pada Standard Parts Fibro Catalog.

7. Komponen standard mengacu pada Misumi.

8. Gaya tekan dianggap konstan.

Metode Pelaksanaan

Metode yang digunakan untuk rancang simulasi perkakas tekan pembuat
Clamp-C adalah sebagai berikut

1. Identifikasi Masalah.

2. Studi Literatur.

3. Perancangan.
4

Assembly.
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Kesimpulan yang di dapat dalam karya-tulis-ini adalah sebagai berikut:

1. Punch dan dies aman dari‘Kerusakan.

2. Gayayang diperlukanuntuk melakukan proses piercing sebesar 17,492.4
[N] dan preses bending 16,240 [N].

3. Pada preses pembuatan perkakas tekan, terdapat beberapa  proses
permesinan yaitu proses milling menggunakan mesin Aciera tipe F4,
proses turning menggunakan mesin Emco Maier Maximat V13, proses
drilling menggunakan..mesin- Aciera 22.STAE dan proses.grinding
menggunakan clyindrical grinding TOS — Hostivar Tipe 80 F6 dan
surface grinding Brand. Compact-600.

4. Perkakas tekan (press tool)..pembuat komponen u menghasilkan
spesifikasi sebagal berikut:

a. Dimensi Dies = 152 X 156 x 25[mm}
b. Material Dies = DF 3
c. Dimensi PressTool =250 x 250 x 224 [mm]
d. Dimensi Punch Piercing.= 06X :71 [mm]
e. Dimensi Punch Bending = 36.6 x 25 x 71 [mm]
f.". Material Punch = DF 3
g. Die Set = Standard All-Steel Die Set DIN 9868/1SO 11415
h. Dimensi Pelat = 87.2 X 21 x 2 [mm]
i. Material Pelat = Aluminium Zinc Alloy Coated Steel
5.2 Saran
1. Dilakukan penilitian lebih lanjut untuk mengetahui kekuatan dari

komponen clamp u.
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16-35. PROPORTIONS OF DOWELS
Conditions under which dowels are employed deter- \
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mine the type of application chosen. These are four:

1. Through dowels. In this application the hole
is reamed all the way through the components, and
dowels can be pressed out from either side. Dimension
Aistwoinches or less. Dowel engagement B is between
1% and 2 times diameter D

16-38. DOWEL DIAMETER

For jigs, fixtures, and gages, always make dowel
diameters one size smaller than corresponding screw
diameters. For dies, dowels are made the same dia-
meter as the screws because of the high speed and
shock conditions present in operation. This table
lists correct dowel sizes for screws ranging from
number 8 to ¥ inch in diameter.
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SCREW DOWEL DIAMETER
DIAMETER TOOLS DIES
#8 1/8 1/8
#10 1/8 3/16
1/4 3/16 1/4
5/16 1/4 5/16
3/8 5/16 3/8
1/16 3/8 7/16
1/2 7/18 1/2
5/8 1/2 5/8
3/4 5/8 3/4

Fig. 16-38. Screw diameters and corresponding dowel diometers as
applied to tools and dies.
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General

DF-3 is a general purpose oil-hardening tool steel
suitable for a wide variety of cold work applications.

Its main characteristics include:

= Good machinability
= Good dimensional stability during hardening

= A good combination of high surface hardness and
toughness after hardening and tempering

These characteristics combine to give a steel suitable
for the manufacture of tooling with good tool life and
production economy.

DF-3 can be supplied in various surface executions
including hot rolled, pre-machined, fine machined and
precision ground. It is also available in the form of
hollow bar.

5 . C Mn Cr w v
Typicalanalysis % | oo5 | 11 | 06 | 06 | 04

Standard spec. AlSI O1, WNr. 1.2510, 5KS 3

Delivery condition | Soft annealed to max. 230 HB

Colour code Yellow

Applications

BLANKING, CUTTING, FORMING
AND OTHER APPLICATIONS

Tools for:

Blanking, punching, <3mm 60-62

piercing, cropping, shearing, 3-6mm a6 - 60
- A 6-10 mm 54-56

trimming, clipping

Short cold shears 54 - 60

Clipping and trimming tools { Hot 58 - 60

for forgings Cold 56 - 58

Tools for:

Bending, raising, drawing, rim-rolling, 56-62

spinning and flow-forming

Small coining dies 56 - 60

Gauges, measuring tools

Turning centres

Guide bushes, ejector pins, 58 - 62

small to medium-sized drills and taps

Small gear wheels, pistons, nozzles, cams

Properties

PHYSICAL PROPERTIES
Hardened and tempered to 62 HRC.

Density
7850 7750 7700
kg/m*

M,,:::"“ ofSRSEGS | 195000 | 1ss000 | 170 000

Coefficient of
thermal expansion - 12,6 x10% | 13.1x 10+
per °C from 20°C

Thermal
cenductivity 32 33 34
Wim *C

sm'“_‘é"'“ 460 - -

COMPRESSIVE STRENGTH

Approximate compressive strength at room temperature.

Compressive 1700 2200 2700 3000
strength, Rm MPa MPa MPa MPa

Compressive yield 1350 | 1800 | 2150 | 2200
strength, Rc0.2 MPa | MPa | MPa | MPa
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Jarak 400-480 mm

Gypsum Indogyps
9mm / 12mm

U Clamp 70
Furring Clip 70
Metal Furring
(atas / bawa

800mm beban mak. 19.0 kg/m?
1000mm beban mak. 14.5 kg/m?
1200mm beban mak. 9.0 kg/m?

PENYAMBUNG
FURRING 70

Jarak Hanger E

ROD
b im & 4.5 mm

UCLAMP 70

Diameter 3.5

A B &y A Imn w8

JARNARIA

n
LIP 7
mm

.Lmm - 0.
ANGLE CLIP
Tebal 1.2 mm
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Dilarang mengutip sebagiaf atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyekutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk r%o:::um: pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan |aporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

A

AF/’/LUSURRING SISTEM 70 cyYPsuM 9mm/12mm
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This shape is _taken as the basis for the bending force for pad- [Fig.3] U-Bending
pressed bending.

In the case of U-bending such as shown in Fig. 3, since the
bending line (B) is present at two locations, the above calculation
is made by doubling the vale of the bending line length (B) in the

above equation. “L\

ls/

In this manner, when bending is done in several locations at the same time, the total
length of the bending lines is taken as the value of B.
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o Lengkap @
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Spesifikasi yang Dikonfigurasi
3 _—l— I iss il 9 Jumlah Pemesanan . 1
L (dimensi L)(mm) =
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=1 Bentuk lubang yang
- disada
c i Total 5.785rp
~ D (Diameter) 8 Toleransi +0,010/+0,005
o (mm) diameter D Hari untuk dikirim Han yang sama
bei =] RoHS tersedia untuk stok barang, jika pemesanan
c Becsih dilakukan sebelum pukul 16:00. Silakan hubungi
=1 Tim Layanan Pelanggan kami untuk informasi
e Tipe lebih lanjut
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Cutting speed pada milling machine

Teg. Tarlk cs Teg. Tarik cs
oot (ke/mm?2) | (m/mnt) sl (ke/mm2) | (m/mnt)
Plain carbon steel Spring Steel (JIS Grade)
ST37/MS 37 32 SUP4, 6,7,9,10, 11 125 13
1030/530C 48 32 SUS 302, 304, 316 WPA 170 5
1035/535C 52 25 SUS 302,304, WPB 210 5
1040/ S40C 55 25 SUS 63111 WPC 200 5
1045 / S45C / EMS45 / 1730 58 25 Stainless Steel 10-25
1050/ $50C / ST60 62 25 304, 304L, 316, 316L 70 18
1055 / $55C 66 25 410,416 77 18
Alloy Steel (JIS Grade) 420, 420F 24 18
SNC2, 3,21 95 18 440C, 440F a1 18
SNC22 100 13 Copper 70
SNCMY, 2,22 20 18 Lead Bronze 50-70
SNCM?7, 8,23, 25 100 13 Phospor Bronze 40-50 o
SCr3,4, 21,22 S0 18 Pure Aluminum 200-300
|SCr5 100 13 Aluminum Alloy 70-120 |
[SiM2, 3,21, 22 ) 18 Castlron > |
SCM4, 5,23 100 13 GG20 25
Tool Steel (AlS] Grade) GG25 18
W Series 70 18 GG30,35,40 18
O Series 135 5 GG45,50 13
DSeries 140 5 GGS5,60 5
ASeries 140 5
HSeries 140 5
LSeries 100 13
P Series 100 13
S Series 130 5
HSS T Series 150 5
HSS MSeries 140 5
Feed rate pada milling machine
End mill Face CuttingDepth | > | romm | sioting &
Material End Mill
Max 6 mm Cutter | Side Mill
Face MIll
Diameter (mm) <12 12-25 >25 >40 - -
Plaln carbon steel 0.025 0.075 0.1 0.1-0.3 0.125 0.05-0.2
Alloy Steel 0.025 0.05 0.075 0.1-0.3 0.1 0.05-0.2
Tool Steel C$18-25m/mnt |0.025 0.05 0.05 0.075-0.25 (0.1 0.05-0.15
Tool Steel C$05-17 m/mnt |0.025 0.05 0.05 0.075-0.2 |0.075 0.05-0.125
Spring Steel 0.025 0.05 0.05 0.075-0.2 |0.075 0.05-0.125
Stalnless Steel
304, 304L, 316, 316L 0.025 0.05 0.075 0.125-0.2 |0.1 0.05-0.175
410,416 0.025 0.05 0.075 0.1-0.15 |0.1 0.05-0.175
420, 420F 0.025 0.05 0.05 0.075-0.5 ]0.075 0.05-0.175
440C, 440F 0.013 0.05 0.05 0.05-0.15 |0.075 0.05-0.125
Copper 0.05 0.1 0.125 0.1-0.5 0.1 0.05-0.25
Lead Bronze 0.05 0.1 0.125 0.1-0.5 0.1 0.05-0.25
Phospor Bronze 0.05 0.075 0.1 0.075-0.3 |0.1 0.05-0.2
Pure Aluminum 0.075 0.1 0.125 0.125-0.5 |0.125 0.1-0.3
Aluminum Alloy 0.05 0.075 0.1 0.125-05 |0.1 0.1-0.3
Castliron
GG20,25 0.025 0.075 0.1 0.125-0.4 |0.125 0.05-0.25
GG30,35,40,45,50 0.025 0.05 0.075 0.1-0.3 0.1 0.05-0.2
GGSS,60 0.025 0.05 0.05 0.05-0.2 |0.075 0.05-0.125
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Feed rate pada turning machine
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Material Roughing Cut (IPR) Finishing Cut (IPR)
§ = [Midsteel 005 - 020 002 - 004

Tool steel 005 - 020 002 - 004

Cast Iron 005 - 020 002 - 004

Brass 005 - 020 002 - 004

Aluminum 005 - 020 002 - 004

mata bor dan tap p ir metris kasar

ol

Tap Drill () oo rap Drt ) Tap Dril (rm)
M35x06
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“| M5 x 0.8
|E2 T Mo x 1
51 [ [ M7x1
~_ 16 M8 x 1.25
M9 x 1.25
M10x 15
M11x15

M4 x 03 “ M10x0.75 || 925 | [M24x15
[EMAX05 0| 500 Mo
F |0 4500 ][ M10x1.25 e.s

M26 x 1.5
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) [Ese [ M1 x1 100 [m27x15 255
3, “] M12x 75 11.25 ] I m27x2 250
[ m12x1 1.0 “[ M28 x 1.5
M12x15 10.5 |80 [ M30x15
M14 x 1 13.0 N [ M30x2 28.0
M14 x 1.25 128 I M33x2
M14x 15 125 || [ M36x3
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Feed rate pada drill machine

@
{2}
£ T
8]
N T T Cutting speed pada drill machine
s8¢ = B
59 O N 3
g ] — BAHAN KECEPATAN POTONG (m/menit)
3 T = e
-3 9 -, Alumunium Campuran 60 ~ 100
NQ ¢ o =
= - .e
'Ug § - Kuningan Campuran 30 - 100
o3
E‘g 3 % Perunggu Tegangan Tinggi 25-30
Sg 2 % Besi Tuang Lunak 30 - 50
=3
%5 % E. Besi Tuang Menengah 25-30
a3z ~ .
) 8' Q z Besi Tuang Keras 10-20
foon } -
oS X (]
;3 g Q Tembaga 20 - 30
2% = (1]
= 3 o =. Baja Karbon Rendah 30 - 50
53 B -
; 3_ [+1] Baja Karbon Sedang 20-30
9 3 A
a % ?‘ Baja Karbon Tinggi 15-20
ﬂx’_ 5 - )
n < Q Baja Perkakas 10 - 30
o 9
g- 3 Baja Campuran 15-25
=
o o
39
9 =
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= =2
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Diameter Mata Bor Besarnya Pemakanan Dalam Satu
(mm)
Kali Putaran (mm)
-3 0.025 - 0.050
3-6 0.050 - 0.100
w
= 6- 12 0.100 - 0.175
Q.
> 12-25 0.175 - 0.375
3
g 25 — dan seterusnya 0.375 - 0.675
3
-~
=
=
o
T
o
T
=
=
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Dies Bottom P. Top P. Stripper P.Piercing P.Bending P Holder Spring Bush Shank Pillar
1 Divkur 1" Divkur 1" Divkur 1" Diukur 1’ Divkur 1" Divkur 1" Diukur
-1 1-9 1-7 I-5 1-13 1-3 -1
Jangka Sorong Jangka Sorong langka Sorong langka Sorong langka Sorong Jangka Sorong langka Sorofg
727 Frais 281 Frais 281" Frais 166" Frais Turning 458" Frais 166" Frais
o 05 o2 01
L] Milling Mac Milling Mac| Milling Mac! Milling Mac Mesin Bub Milling Mac| Milling Machige
("]
=
Q
ct
— 1 1 1 1 1 1' 1
g |-17 |Diukur | j-1p |Diukur 1-g  Diukur 1-6 |Divkur 1-14  [Diukur -4 |Diukur 1.7 Divkur
=
=2l
g Jangka Sorong Jangka Sorong Jangka Sorong Jangka Sorong Jangka Sorong Jangka Sorong langka Soropg
= 60 80 117 41 80 72 56
E GDDHH 017 Drill Drill ot Drill 0 Grinding 0 Grinding 08 Drill
~t
5 Drill Machine Drill Machine Drill Machine Drill Machine Cylindrical Grindi Surface Grinding Drill Machine
T |-
g 5 5 | | | 1| S 5|
o )Reammg Reaming Reaming Reaming| |-21 |Diukur 1-20 Piukur Reaming
5 021
Q
g Reamer Reamer Reamer Reamer Jangka Sorong Jangka Sorong Reamer
° . . ‘ . .
m 1 15 15 15
a 1-19 Diukur 015 Pengetapa - Pengetapa Pengetapan 010 Pengetapan
=
5‘ Jangka Sorong Ulir1.25 uliris Ulir1.25 Ulir1.25
=
e 1 1 1 1
g 1-18 | Diukur |-17 |Piukur |-16 |Diukur 1-15 |Diukur
o
oo Jangka Sorong Jangka Sorong langka Sorong langka Sorofg
o
=
'g % 10' Assembly 10' Assembly
=5 Baut M8
£
g. 10' Assembly
=3 Baut Spring
5
< 10 Assembly
o Baut M3
3 - :
s 10 Aszembly
&
T
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R
=)
)
3
s 10
= AN
'8 Assembly
=
=
S 1-22
~
=4
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= LAMBANG  KETERANGAN JUMLAH WAKTU SATUAN Pengecekar| Akhir
% | INSPEKS| 2 n MENIT
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5 A ASSEMBLY 6 60 MENIT V
N—
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4 3 2
ITEM NO. PART NUMBER DESCRIPTION Material QTY.
] Punch Holder 152 X 156 X 25 ST 42 1
2 |Dies 152 X 156 X 25 DF 3 | F
Alumunium
3 Lempeng Plat 87,22 x21 x2 Zinc Coated 1
Steel
4 Stripper 152 X156 X 10 ST 42 1
Alumunium
5 Produk Akhir 30x 27 x 21 Zinc Coated 1
Steel E
6 punch Bending 36.6 X25X71 DF 3 1
Punch Piercing
7 1270.9 0600 071 P10x71 DF 3 2
Bottom
8 Plate2010_47_2525_1| 250 X 250 X 40 ST 42 1
834 122
Top Plate
9 2%0_47_2525_1_834_1 250 X 250 X 40 ST 42 1
Bushi P
usnin
10 12051 52 025 037 10 D25 x40 Brass 2
Pillar
12 Shank 211_12_40_024 M24 x 1,5 ST 42 1
13 Pegas SWG22-40 @22 x 40 SWOSC-V 4
B18.3.1M-8x1.25x
14 35 Hex SHCS -- 355Hx| M8x1.25x 90 SCM 435 8 C
15 Dowel Pin -- @8 x 40 @8 x 40 SUJ2 4
B18.3.1M-8x1.25x90
17 Dowel Pin -- @8 x 55 @8 x 55 SuUJ2 4
Alumunium
18 Produk Piercing 87,22 x21x2 Zinc Coated 1
Steel
B
Jumliah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan
i 11| Perubahan: @ — |
-/ ]
Skala| Digambar |29/08/21 Thalib
ASSEMBLY PRESS TOOL
1.2 Diperiksa A
POLITEKNIK NEGERI JAKARTA No:o1 A3

3

2




4 3 2 1
N7/ N8/N5 ISOMETRIC VIEW
ﬁ(ﬁvﬁ Tol 0,1 1:5
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Skala| Digambar | 29/08/21 Thalib
Punch Holder 10
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Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan
m i,  Perubahan: 1 — |
— |
. Skala| Digambar |30/08/21) Thalib
Dies
A 1:2 | Diperiksa
POLITEKNIK NEGERI JAKARTA No:03 A4
4 3 2 |
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Alumunium
Lempeng Plat 3 e o | 87.22x21x2
Steel
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