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ABSTRAK

Penggunaan limbah plastik merupakan masalah yang kompleks dan berdampak signifikan
terhadap lingkungan jika tidak dikelola dengan baik. Di antara limbah plastik tersebut adalah
limbah plastik polypropylene. Pengelolaan limbah plastik polypropylene dilakukan dengan
mendaur ulang agar bisa dimanfaatkan kembali seperti menjadikan limbah tersebut sebagai
material komposit. Pengembangan material komposit dilakukan dengan menambahkan serat
alam sebagai penguat yang disebut dengan:bio-composite. Bio-composite dapat dibuat
dengan salah satu proses manufaktur yaitu compression molding. Compression molding
adalah teknik pembuatan di mana cetakan dipanaskan terlebih dahulu sebelum memasukkan
material ke dalam rongga cetakan yang terbuka dan kemudian dipanaskan lagi dan ditekan.
Kondisi mesin compression molding saat ini.hanya cocok untuk industri produksi massal,
sehingga membuat harga mesin dan biaya produksitinggi, dan tidak pasti dapat digunakan
di industri rumahan atau Usaha Kecil Menengah (UKM) Tujuan penelitian ini adalah
membuat ‘mold berbentuk genteng bio-composite. yang terbuat dari limbah plastik
polypropylene dan jerami padi menggunakan metode Quality Function Deployment (QFD)
dengan mengidentifikasi kebutuhan konsumen. Proses penekanan menggunakan sistem
hidraulik dengan kapasitas tekanan yang disesuaikan dengan jenis bahan dan dimensinya.
Penelitian ini menggunakan.oli’ hidraulik ‘dipompa ke silinder dengan kapasitas tekan
maksimal 20 ton melalui hidraulik hand pump. Berdasarkan hasil desain, maka diperoleh
dimensi cavity 260 x 260 x 35 mm dan dimensi core 260 x 260 x 30 mm yang sesuai dengan
bentuk genteng sesuai SNI 03-2095-1995.

Kata kunci : sampah, polypropylene, jerami padi, quality function deployment
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ABSTRACT

The use of plastic waste is a complex problem and has a significant impact on the
environment if not managed properly. Among these plastic wastes is polypropylene plastic
waste. The management of polypropylene plastic waste is done by recycling so that it can
be reused such as making the waste as.a composite material. Composite material
development is carried out by adding natural fibers.as reinforcement called bio-composite.
Bio-composite can be made with one of the manufacturing processes, namely compression
molding. Compression molding is a manufacturing technique in which the mold is
preheated before inserting the material into the open mold cavity and then heated again
and pressed. The current condition of the compression molding machine is only suitable
for the mass production industry, thus making the price of the machine and production costs
high, and it is uncertain that.it can be used in the.home industry or Small and Medium
Enterprises (SMEs) The purpose of this study is to make a bio-composite tile-shaped mold
made from polypropylene plastic waste and rice straw using the Quality Function
Deployment (OFD) method by identifying consumer needs. The pressing process uses a
hydraulic system with a pressure capacity that is adjusted to the type of material and its
dimensions. This research uses hydraulic oil pumped into a cylinder with a maximum press
capacity of 20 tons through a hydraulic hand pump. Based on the design results, the cavity
dimensions 260 x 260 x 35 mm and core dimensions 260x 260x 30 mm are obtained which
are in accordance with the shape of the roof tile according to SNI 03-2095-1995.

Keywords : waste, polypropylene, rice straw, application of quality function
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Manusia sering menghadapi _permasalahan limbah yang terus
bertambah, terutama limbah plastik.  Penggunaan limbah plastik di
Indonesia disebut.sebagai masalah serius dan sulit.untuk dikendalikan.
Komposisi limbah plastik terus mengalami peningkatan sebanyak 5-6%
sejak tahun 2000. Berdasarkan data dari NPAP (National Plastic Action
Partnership) tahun 2023 sekitar 70% limbah plastik nasional diperkirakan
4,8 juta ton pertahun tidak terkelola dengan baik [1]. Menggunungnya
limbah plastik merupakan masalah yang harus segera diselesaikan agar
tidak membuat lingkungan sekitar tercemar mulai dari udara, tanah, dan
pencemaran sungai. Salah satu solusi yang dapat dilakukan pada kondisi ini
adalah dengan pengolahan dan pemanfaatan limbah plastik.

Saat ini, sektor yang dapat berkontribusi terhadap daur ulang sampah
adalah sektor konstruksi, hal ini di latar belakangi juga oleh sepertiga limbah
dunia dihasilkan dari sektor konstruksi [2]. Maka dari itu, para arsitek
mengambil langkah inovatif untuk menciptakan bangunan yang dapat
dimanfaatkan dari limbah plastik [2]. Salah satu inovasi yang dilakukan
arsitek dalam pemanfaatan limbah plastik adalah pembuatan genteng [3].
Jenis genteng yang akan digunakan“adalah genteng keramik. Genteng
keramik memiliki kelebihan antara lain kuat, tidak bocor, dan tahan terhadap
berbagai kondisi cuaca ekstrim [4]. Pemanfaatan limbah dalam pembuatan
genteng dapat memanfaatkan material komposit_serat-alam atau bio-
composite. Bio-composite ini-berbahan-plastik-polypropylene (PP) sebagai
bahan matriks dan jerami padi sebagai serat penguat. Pengembangan
material komposit dengan bahan matriks plastik polypropylene (PP)
memiliki kelebihan tahan terhadap kelembaban, ringan, dan tidak mudah
patah [5]. Selain polypropylene (PP) terdapat penguat serat alami jerami

padi yang digunakan karena material tersebut murah, ramah lingkungan,
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dan dapat diperbarui [6], [7]. Salah satu proses manufaktur yang bisa

digunakan dalam pembuatan komposit adalah compression molding.

Compression molding merupakan teknik pembuatan produk bio-
composite yang dipilih karena menghasilkan,sedikit limbah dibandingkan
dengan teknik pembuatan produk lainnya seperti imjection molding dan
pengecoran [8],[9].Compression molding adalah teknik pembuatan di mana
bahan cetakan dipanaskan terlebih:dahulu sebelum dimasukkan ke dalam
rongga cetakan yangtetbuka dan kemudian dipanaskan lagi. Proses kerja
compression molding menerapkan tekanan ke bagian cetakan antara 10-55
MPa. Salah satu komponen utama dari compression molding adalah cavity
dan core. Cavity adalah bagian cetakan yang membentuk permukaan luar
produk, sedangkan .core.adalah bagian mold yang berfungsi untuk

membentuk produk dan berpasangan dengan cavity [10].

Mesin compression molding telah banyak digunakan pada Industri skala
besar dan Usaha Kecil Menengah (UKM): Salah satu contohnya adalah
mesin compression molding skala Usaha Kecil Menengah (UKM) di
Laboratorium Pengembangan dan Perancangan Produk® Jurusan Teknik
Mesin Politeknik Negeri Jakarta. Mesin tersebut memiliki cetakan mold
untuk pembuatan spesimen uji tarik Komposit. Penelitian Bayu Pambudi
tahun 2022 membahas tentang pembuatan mold untuk spesimen uji tarik
yang terdapat keterbatasan alat, sedangkan yang dibutuhkan sekarang
adalah cetakan genteng sehingga dibutuhkan mold berbentuk genteng untuk
pembuatan - genteng.. bio-composite dengan menggunakan compression

molding.

Oleh karena itu, timbul ide untuk merancang dan membangun mold
compression molding berbentuk genteng untuk aplikasi bio-composite
berbahan jerami padi dan plastik polypropylene (PP) untuk inovasi
pemanfaatan limbah plastik menggunakan metode Quality Function

Deployment (QFD) memanfaatkan spesifikasi kebutuhan konsumen.



eyieyer uabap yiuyaiijod wizi eduey

5
0
(]
=
Q
o
=
T
o
=
-
Q.
o
=
3
(]
=
o
0
=
o
=
=
(1]
T
(1]
=
=,
=
Q
o
=
<
o
=
Q
-3
o
N—
o
-
)
o
=
o
=
=
=
2
(]
Q
(]
=
[
Q
=
Q
-
-
o

N
Qoo
o )
- m
Q =
= Q
Qe s
35S
-y =
By
3o
c o
3 c
x 3 2
o c
= x
)
358
3 -
o =
=
338
T 85
= °
o
s 53
2 =
S eg
"< B
o 2
o
9 QP
Q S
o (8
3 =
'Q_J. (Y]
8 ®>
< °
w m
o 5
c =
c ]
=5 5
223
- -
< <
o i)
=, =
€ 9o 3
= =
a2 s
3, o
o
s £
m —
SN
5 B
o
z o
Q
~ >
5 T
T B
o] =
c 3
= @
o
=
=
)
=
~
(Y]
-,
o
]
o
=]
N—
)
(=]
(Y
=
w
=
Q
-
[
3
Q
w
v
Q
=

=
o
=
8]
T
-+
o

o
o
=
8
©
=
o
S
;
v
-
;.
M
x
E.
=
<
M
Q
(1)
:.
h
Q
=
Q
=
-
o

—
9
o
=
o
=]
Q
3
(]
=
Q
c
=
T
w
(1]
o
o
=
o
=
o
-
Q
c
0
o
c
-
c
=
Fl
o
=
<
o
-
<
=
3
-
o
=]
T
o
3
(]
=]
n
o
>
-
c
3
F
o
=
Q.
o
=
3
(]
=
<
m
o
c
-
=
o
=
w
c
3
o
(]
-

1.2 Rumusan Masalah

1.

Rumusan masalah pada penelitian ini sebagai berikut:
Bagaimana merancang dan membangun cavity dan core compression
molding berbentuk genteng sesuaidenganpengaplikasian bio-composite
berbahan jerami padi dan plastik polypropylene (PP)?
Berapa tekanan.ideal dalam pembentukan produk genteng yang sesuai

dengan Standar Nasional Indonesia 03-2095-1998?

1.3 Tujuan Penelitian

1.

Tujuan dilakukan penelitian ini sebagai berikut:
Merancang dan-membangun cavify dan core compression molding
berbentuk genteng sesuai dengan pengaplikasian = bio-composite
berbahan jerami padidan plastik polypropylene (PP).
Mendapatkan tekanan ideal dalam pembentukan produk genteng yang
sesuai dengan Standar Nasional Indonesia 03-2095-1998.

1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini adalah.:
Mengimplementasikan ilmu pengetahuan yang telah didapatkan selama
perkuliahan secara teori maupun praktik.
Membantu mengurangi limbah plastik.
Menghasilkan mold compression molding berbentuk genteng guna
mendukung keberlanjutan penggunaan bahan bio-composite. terlebih

pada sektor konstruksi.

1.5 Batasan Masalah

Batasan masalah dari penelitian ini adalah :
Tidak membuat mesin compression molding yang telah dirancang
bangun di Laboratorium Perancangan dan Pengembangan Produk
Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta.

Tidak melakukan analisis terhadap material komposit.
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3. Batasan penekanan pada mesin compression molding adalah 20 ton

1.6 Sistematika Penulisan

Dalam penulisan laporan ini, terdapat sistematika penulisan sebagai
berikut:
BAB I PENDAHULUAN
BAB I menjelaskan latar belakang pembuatan mold compression molding
untuk fabrikasi genteng bio-composite, umusan masalah, tujuan penelitian,
manfaat penelitiany batasan masalah, dan sistematika penulisan.
BAB II TINJAUAN PUSTAKA
BAB II menjelaskan tentang studi literatur yang berhubungan dengan
penelitian rancang bangun mold compression molding untuk fabrikasi
genteng bio-composite.
BAB 111 METODOLOGI
BAB III menjelaskan tentang diagram alir, penjelasan langkah kerja, dan
metode penyelesaian masalah
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
BAB IV menjelaskan tentang data data hasil penelitian perancangan dan
fabrikasi cetakan genteng hasil bio-composite
BAB V PENUTUP
BAB V menjelaskan kesimpulan yangimenjawab permasalahan dan tujuan

penelitian dan saran yang diberikan sesuai
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1.

\

BABYV
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil rancang bangun. mold compression molding

didapatkan spesifikasi akhir mesin sebagai berikut :

Cavity memiliki dimensi 35 x,260 x 260 mm bagian cetakan yang
berfungsi membentuk permukaan luar produk. Sedangkan core memiliki
dimensi 30 x 260 X 260 mm yang berfungsi untuk,membentuk produk
dan berpasangan dengan cavity. Selain itu didapatkan spesifikasi heater

dengan jenis cartridge heater:

. Pengujian alat didapatkan hasil produk sesuai SNI 03-2095-1998 pada

tekanan 17 ton dan.temperatur pemanasan 200 °C seclama 2 jam

pembentukan produk.

5.2 Saran

Saran dari rancang bangun mold compression molding untuk fabrikasi

genteng bio-composite ini adalah :

Melakukan perhitungan tentang flash material yang keluar ketika
dilakukannya kompresi.

Membuat base heater dan tempat meletakkan sensor panas agar mudah
penyebaran panas dan mendeteksi temperatur.

Membuat lubang/rongga untuk tempat mengeluarkan udara pada core
ketika komprest sedang berlangsung.agar hasil produk tidak cacat.
Mengganti penggunaan sistem hidrolik hand pump menjadi hidrolik

yang menggunakan powerpack.
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LAMPIRAN

Mechanical Properties

Tensile Strength, Ultimate
Tensile Strength, Yield
Elongation at Break (in 200 mm)
Elongation at Break (in 50 mm)
Modulus of Elasticity

Bulk Modulus (typical for steel)
Poissons Ratio

Shear Modulus

Metric

400 - 550 MPa

250 MPa
200%
23.0%
200 GPa
140 GPa
0.260

79.3 GPa

Lampiran 1. Tabel katalog mechanical properties SS400

Imperial
58000 - 79800 psi
36300 psi
20.0%
23.0%
29000 ksi
20300 ksi
0.260
11500 ksi

Lampiran2. Tabel katalog mechanical properties polypropylene

Property Unit Value
Density glem’ 0.91-0.94
Tensile strength Psi (Pound/sq. in.) 3200-5000
Water absorption, 24hr % 0.01
Elongation % 3-700
Softening point, T, T 140-150
Melting point, Ty, T 160-166
Thermal expansion 10-5 in.in. T 5.8-10
Specific volume cm’/Ib 30.4-30.8

Lampiran 3. Tabel katalog mechanical properties asbestos cloth

Property

Asbestos-paper/

phenclic laminate

Asbestos-cloth/
phenclic laminate

Tensile strength [MN/m?}

Flexural strength {MN/m?)
Flexural modulus [GN/m¢)

Compressive strength
[MN/m?)
Interlaminar tensile
strength {MN/m?)
Impact strength edge-
wise (J/m of notch)
Specific gravity
Asbestos content
[% oy weight!

59
103
166
270
10

42
1-75

62
124
9-0
310

20
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aegag =
c =~ =
2 .g 1 % °* 5 Designation Pitch Major Effective Minor or core Depth of Stress
a s g.g (] mm or or pitch diameter thread area
§ = 55 = nominal diameter (d_) mm (bolt) mm?
c ﬂx' s 3 12 diameter Nut and mm
3 £ m x T
=3 2o = Nut and Bolt
3 3 58 = Bolt (d,) mm Bolt Nut
58758 2 (d=D)
; 5.'3 o 3 mim
-+
o ; ge (] (1) (2) (3) (4) (5) (6) (7 (8)
3885 =
E t:b, _g % ; Coarse series
s =8 g_ z M 0.4 0.1 0.400 0.335 0.277 | 0.292 0.061 0.074
= o
< § 5% = M 0.6 0.15 0.600 0.503 0416 | 0.438 0.092 0.166
as s @ M 0.8 0.2 0.800 0.670 0.555 | 0.584 0.123 0.295
m 5
T3 TE M1 0.25 1.000 0.838 0.693 | 0.729 0.153 0.460
es3% M 1.2 0.25 1.200 1.038 0.893 | 0.929 0.158 0.732
— =
>y == M 1.4 0.3 1.400 1.205 1.032 | 1.075 0.184 0.983
- 39
g3 53 M 1.6 0.35 1.600 1.373 1171 | 1.221 0.215 1.27
285 ; M 1.8 0.35 1.800 1.573 1371 | 1.421 0.215 1.70
£3 %g M2 0.4 2.000 1.740 1.509 | 1.567 0.245 2.07
c
> 2 5% M 22 0.45 2.200 1.908 1.648 | 1.713 0.276 2.48
=& =
) ;‘.‘: 35 M25 0.45 2.500 2.208 1.948 | 2.013 0.276 3.39
<
g = =3 M3 0.5 3.000 2.675 2387 | 2.459 0.307 5.03
=z ?—,3 M35 0.6 3.500 3.110 2.764 | 2.850 0.368 6.78
w 9
53 _-:'g.' M4 0.7 4.000 3.545 3.141 | 3242 0.429 8.78
o g 3 M 4.5 0.75 4.500 4.013 3.580 | 3.688 0.460 113
= =0
5 g3 M5 0.8 5.000 4.480 4019 | 4.134 0.491 14.2
o ;3 M 6 1 6.000 5.350 4773 | 4918 0.613 20.1
T 385
- o=
c )
~ =5 3
o S wn
T TE
3 53
c £ o
= 5'2
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(1) (2) (3) (4) (5) (6) (N (8)

M7 1 7.000 6.350 5.773 5918 0.613 289
M 8 1.25 8.000 7.188 6.466 6.647 0.767 36.6
M 10 1.5 10.000 9.026 B.160 B.876 0.920 58.3
M 12 1.75 12.000 10863 9.858 10.106 1.074 B4.0
M 14 2 14.000 12.701 11.546 | 11.835 1.227 115

M 16 2 16.000 14.701 13.546 | 13.835 1.227 157

M 18 2.5 18.000 16.376 14.933 | 15.294 1.534 192

M 20 2.5 20.000 18.376 16.933 | 17.294 1.534 245

M 22 2.5 22,000 20.376 18.933 | 19.294 1.534 303

M 24 3 24.000 22,051 20,320 | 20.752 1.840 353

M 27 3 27.000 25.051 23320 | 23.752 1.840 459

M 30 3.5 30.000 21.727 25706 | 26.211 2.147 561

M 33 35 33.000 30.727 28.706 | 29.211 2.147 694

M 36 4 36.000 33.402 31.093 | 31.670 2.454 &17

M 39 4 39.000 36.402 34.093 | 34.670 2.454 976

M 42 4.5 42,000 39.077 36416 | 37.129 2.760 1104
M 45 4.5 45.000 42.077 39416 | 40.129 2.760 1300
M 48 5 48.000 44.752 41.795 | 42.587 3.067 1465
M 52 5 52.000 48.752 45.795 | 46.587 3.067 1755
M 56 5.5 56.000 52.428% 40177 | 50.046 3.067 2022
M 60 5.5 60.000 56.428 53177 | 54.046 3.374 2360
Fine series

ME x| 1 §.000 7.350 6.773 6.918 0.613 39.2
M 10 = 1.25 1.25 10.000 9.188 B.466 B.647 0.767 61.6
M 12 = 1.25 1.25 12.000 11.184 10.466 | 10.647 0.767 92.1

M 14 = 1.5 1.5 14.000 13.026 12.160 | 12.376 0.920 125

M 16 = 1.5 1.5 16.000 15.026 14.160 | 14.376 0.920 167

M 18 = 1.5 1.5 18.000 17.026 16.160 | 16.376 0.920 216

M 20 = 1.5 1.5 20.000 19.026 18.160 | 18376 0.920 272

M 22 = 1.5 1.5 22,000 21.026 20,160 | 20.376 0.920 333

M24 =2 2 24.000 22.701 21.546 | 21.835 1.227 384

M27Tx2 2 27.000 25.701 24 546 | 24.835 1.22 496

M30x2 2 30.000 28.701 27.546 | 27.835 1.22 621

M33x2 2 33.000 31.701 30546 | 30.835 1.227 T61

M36x3 3 36.000 34.051 32319 | 32752 1.840 B65

M39x3 3 39.000 37.051 35.319 | 35.752 1.840 1028
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Lampiran 5. Safety Factor Mur dan Baut

Material Steady load Live load Shock load
Cast iron Sto6 §to 12 16 to 20
Wrought iron 7 10 to 15
Steel 8 1210 16
Soft matenials and 6 9 15
alloys
Leather 12 15
Timber 10to 15 20

Lampiran 6. Katalog bantalan gerak linier
Indusiry Standard Outer Cylinder Balls. Retainer
TYP® | Wiaterial [Hardness SdaTuin] Material Material
qup [Pt D G| -20- B0
LMUF-N Equivalent N
LMUF SUL2 Equiant)  5BHRC~ Stanss Seel (5] | 20-T10°C | g material
0 tq e | Plasic (Duracon MO0 Eivaent) | 20~ BO°C "Eﬂgﬁ;‘#;ﬁ'
LMUMF oy [ Saes S| 70-110°C
LMU PR R— Pstic Dracon WS Eqivaer | 20~ BO°C
LMUS "‘" - Stailess Steel SU5)_| -20-120°C
W B w0 {With Seal)
TET
RotS10 L
Part Number D Tolerance L B w o ‘of[Basic Load Rating] Mass
Type dr_[Tolerance] Tolerance Tolerance " I Max) | Balls [Cpyamiq N[Co SaticiN|  (9)
LMU-N 3 10 - 69 105 14
No Seal) P [T I O e B 93 | noos 8 | 127 | 20
LMU 510 10 i 3 55 67| 206 | 40
LMUF-N 6 12 [] 0 13 113 11 15 206 265 85
Mo Seal) o | 15 |00 |-0018 [ 34 153 3 | ™ 4[5 | w0 | 17
10 0 19 29 0 194 0 18 3z 549 31
tw: [fz |00 |21 ]o o 3 0z A 13 2 L 412_| 598 | 4
LMUM 13 23 |-0m3 |0021 [ 32 a4 2 e 510 784 46
16 = Ed 23 P 75 | ne | 7
;tﬂhlﬂjl'r F 20 o 32 i q 42 213 305 5 882 1370 98
25 40 59 373 38 0.015 980 1570 236
SLMUS T A T il Al 408 a 8 43 1570 | 2740 | 262
35 52 70 03 453 05 4 15 [ 1670 3140 425
II:EEM O T I T e ) 563 il 57 0020 Zi60 | 4020 | 654
50 80 100 688 26 76.5 3820 7840 1700
Lampiran 7. Katalog alignment pillar
Type 3 D Tol.
Dol g5 B Tol K5 Do ia| EMaterial [Hardness ESurtace Treatment 5 | n!:nz nhs 3
SFJ SFU - o 3 | 0008 | -0.004
quivalent _—|-0008 |-0008]
ZSFJ - Degth of 4]
SSFJ |SSFU S0 130 e | nuction Hargenng P42 | B |-0004| 0
PSFJ__|PSFU 5UJ2 Equivalent SHRG- [ftovmaraes_aies g -0.012 | -0.005 ["poin
PSSFJ [PSSFU ST o T30 s | S 18 s SEHRC- | e s~ 5 {5005 T 0| 0018
RSFJ - SUJ2 Equivalent LowTenp. w10 -0.014 | -0.006 | -0.035
- - |PSFG_|S45C Equivalent et Cemertre raig 12
- -~ |PSSFG [susam i} Thioes iosatioe 13 o016
i i -0.043
Thor atnputis 'y s 'y W)
2:C 0020
0053
Rots1D Jan)
- fal i 0.025
(¥)Features of Low Temp. Black Chome Piating L& 156 w 0.064
() Dimension Toernce iy Sraines,Feperic
Corgenticly and Changes in farchess " P 141 L
Part Number L Part Number L e
Type ] i © Type D | Fixed ¢ LofFa=s
3 | 10- 400 10 100
4 | 10~ 400 |02orLess . 100 | 05orless
5 ~ 4 ZSFJ 300
u - 8 20 290 { tporLess
8 10 300
{D Tol. g&) (D Tol. hs) (DTl t8) 10 ~10!
SFJ SFU PSFG 12 | 15-1200 1] s
SSFJ  SSFU PSSFG 5-1200_| 00018
PSFJ PSFU 5-1200 |
PSSFJ  PSSFU 0-1200 |
0-120
RSFJ 2 0-120
(D<30, L<500) 55 351200
30 | 35-1500
35 | 35-1500 | UL
40 | 50-1500
50 | 65-1500
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o g ﬁxl &" Lamplran 8. Katalog e]ectorpln
oY N
g g 'E. E. .l b (Range of shaft diameter precision)
Cag = 1 |
§3 - X &
g g v T R=05(PS2-+RS0.3)
=@ o ;
5e = L2 -
ﬁ .E' m maef?:i:'l‘_:;-nmmmm-lznhp [
e $ * IS~ 31 mEL3S
a o E. Part Number Head thickness T P 3 S R gh:l(ﬂﬁ'wnﬂenl%—lflnueﬂ
=a = Gl e ™ S [ W[ ommmo-on
55 = Epy | ooommus | o [ Y S S oo oy
.'3 8 8 amm head [ JiS head Part Number -
g' g ) H T H T [Gomeed ishead B Selection
B = 3 1 12 13 14100 150
) — | 15 100_150_200
= | - 1818 100 150 200
s £ Q | ©] z — 100 150 20 250 300 %5 400
S5 = K] . L e
o = ) - Z6 7829|700 150 200 250 300
%] ; 0 s - 100 150 200 250 300 350 400 0500
5'2 Q ; 35 — 133 155 jgg f:g 50055 :55 0500
s9 L 36 37 38 38 100 150 200 250 300 3 _
'g § ] 8 M) [EENE] B S
3@ s[4 |een T B S S
=3 5 700 _150 200 250 300 350 400 500_[500)
g- = -] 2 ] .31 EFEEEE — jgg _ ::: - ::: _
3 g J o | 56 B0 _BE B4 00 800 400
T e 5 — 700 150 200 250 300 350 400 500_(500) (700] {600
) EPJ [61) (62 & .4 200 _ 300 _ 400
=3 10 n 65 100 150 200 250 300 350 400
c3 7 100 150 200 250 300 350 400
) | [Oa 8 100 150 200 250 0 400 [450) 500 (5
23 5| 5] 10 100 150 200 250 50400 (450 500 [b 00
39 Tr|  [O7] iz 700 150 200 250 300 350 400 (450 500 (6 00
x5 BTN I ST [ [13] 100 160 200 250 300 350 400 500 _ :
o = | [=] 15 100 150 200 250 300 350 400 [450) 500 [60D] (700) (B00] (900) (i000]
o= 1 71 16 100 150 200 250 300 350 400 500_(500) (700) (8D {1000]
S 3 — | _ =] — E) 750 200 250 300 400 500600 700 1000
= _ [ _ [ 200300 40 500 600700 6009001000
3 o :g,‘-ThePdmmsmen:lusaimhm;lmlst ) is applicable only for EPN.
- ®Thel enclosed in brackets [ ) is only for EPJ.
5o
-~ 9 .
',3 ; Lampiran 9. Katalog pegas SWF 25-40
S0 = -
53 Spring [F=L X 40%F=LX45%F=L50% Catalog No. [*%se ™
5T D|d| L constant mel Load me| Load me‘ Load
e N/mm {kgf/mm) N kg, N [k Nliaf | Type p-L [1-19
$3 Operation count  |{1,000,000| 500,000 | 300,000 ploces
Ed a 25| 39.2(4.00} |10.0 11.2 12.5 SWF25—25
2 g 30] 32.7(3.331 |[12.0 13.5 15.0 30
gu- 35| 28.0{2.86} [ 14.0 15.7 17.5 35
5’2 40| 24.5{2.50} [16.0 18.0 20.0 40
i 45| 21.8(2.22} [18.0 20.2 22.5 45
Z 50| 19.6 {2.00f [ 20.0 225 25.0 50
= 55| 17.8{1.82} |22.0 24.7 27.5 55
% 60| 16.3 {1.67} |24.0 27.0 30.0 60
c o5 135 65( 15.1(1.54} |26.0| 392 |29.2( 441 | 32.5/ 490 65
2 | 70| 14.0{1.43} |28.0] {40} [31.5] {45} | 35.0| {50} 70
E’ 75] 13.1{1.33} | 30.0 33.7 37.5 75
g 80| 12.3{1.25} |32.0 36.0 40.0 80
@ 90| 10.9(1.11}|36.0 40.5 45.0 90
) 100(9.8 {1.00} {40.0 45.0 50.0 100
; 125|7.8{0.80} |50.0 56.2 62.5 125
o 150(6.5{0.67} |60.0 67.5 75.0 150
o 175(5.6{0.57} |70.0 78.7 87.5 175
?:;- 200(4.91{0.50} [80.0 90.0 100.0 200
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Lampiran 10. Drawing

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

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




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
NI2 | 50 | N8 | 32 | N4 | 02 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315-1000 | >1000-3000
NIT | 25 N7 | 1.6 | N3 | 01 Seri Teliti 0,5 +0,05 0,1 0,15 0,2 0,2 0,2
398 , Variasi yang N
N1O | 125 | N6 | 08 | N2 | 005 diizinkan Seri Sedang +0,1 +0,05 0,2 +0,3 0,5 +0,5 0,5
N9 | 63 | N5 | 04 | N1 |0025 Seri Kasar 0,2 0,5 0,8 1,2 1.2 1,2
)
c0)
o
(ep]
‘ !
‘\
|l
|- 315 - 155
— — <—>|
)
(@)
N
Yp)
1 Main Assy . - - -
Jumlah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
Hy I 1| Perubahan : @ 5

Main A Ssy Skala | Digambar | Tanggal | Lidya

COMPRESSION MOLDING 1.5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta No.01/8A/0




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
NT11 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 +0,05 0,1 10,15 10,2 0,2 10,2
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 VZT:: :::g Seri Sedang 0,1 +0,05 0,2 0,3 10,5 +0,5 0,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 | 0.025 Seri Kasar *0,2 *0,5 0,8 1,2 1.2 +1,2
6 Cartridge Heater 05 Nikrom 212x130mm Dibeli
4 Pin Pendorong 04 S§5400 215x192mm Dibuat
2 Alignment Pillar 03 S5400 228x500mm Dibuat
1 Sub-Assy Upper Mold 02 - - -
1 Sub-Assy Lower Mold 01 - - -
Jumlah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
Hy I 1| Perubahan : @ E
E X0 /ode View Skala | Digambar | Tanggal | Lidya
COMPRESSION MOLDING 1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

No:02/8A/0




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi

N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
NT11 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 +0,05 0,1 0,15 0,2 10,2 +0,2
Variasi yang N
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizi Seri Sedang +0,1 +0,05 0,2 0,3 0,5 10,5 0,5
iizinkan
N9 6.3 N5 0.4 N1 | 0.025 Seri Kasar 10,2 0,5 40,8 £1,2 1,2 +1,2

=
O
O

310

261 - 310 -

Y

[}

180
100

400

Y

[}

Ml i\l 1| Perubahan : @ E"

Skala | Digambar | Tanggal | Lidya

Sub Assembly Lower Mold | .

Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta No:03/8A/01




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi

N2 | 50 | N8 | 32 | na | o2 Ukuran nominal (mm) 5053 | >34 5630 | >30-120 | >120-315 | >315-1000 | >1000-3000
N[ 25 | W | 16 | We | o Seritell | 205 005 | 201 £0.15 202 202 202
W0 [ 125 | e | 08 | wz [oos | VoY e | w1 | mws | mz | ms | ms | s | s
N9 6.3 N5 0.4 N1 | 0.025 Seri Kasar *0,2 *0,5 0,8 £1,2 1,2 £1,2
1 Cooling Plate N 55400 260x260x20mm Dibuat
1 Insulator | ASBESIOS | a0x060x20mm Dibell
2 Spacer Block 1L 55400 310x30x50mm Dibuat
1 Ejector Plate Atas K 55400 310x295x7mm Dibuat
1 Ejector Plate Bawah 1J 55400 310x295x16mm Dibuat
4 Spring 1 Aloy, 025x40mm Dibeli
4 Duadukan Ejector Spring 1H 55400 220x5mm Dibuat
1 Cavity 1G SS400 260x260x35mm Dibuat
8 Nipple 1F SS400 215x192mm Dibeli
3 Selang kecil e | kel 5/16" Dibeli
6 Ejector pin 1D S5400 220x100mm Dibuat
4 Heavy Hex Bolt 1C ST41 M12 Dibeli
1 Bottom Plate 1B SS400 400x310x30mm Dibuat
1 Base Plate 1A S5400 400x309x20mm Dibuat
Jumiah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
My i\ 1| Perubahan : @ EI_
E xp/ode View Skala | Digambar | Tanggal | Lidya
Sub Assembly Lower Mold 1:5 | Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarta No:04/8A/01




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti +0,5 +0,05 0,1 +0,15 0,2 0,2 0,2
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 Vzriii:isr:ky::g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 0,5 0,5 +0,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar +0,2 0,5 +0,8 1,2 1,2 +1,2
Turnin
N7/
- 400 _
270
Y
i \ ° °
® ® @7 THRU
S| w
™| T /
® ®
Y ~
\ 4x P57 10
ol
N [ ]
i
_. 200
Lo 35 4x @ 13 THRU ALL
@)
3 Nite o @15V 5
I -
® ®
1 Base Plate 1A S5400 @ 45x30mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
min Perubahan :

© ]

Sub Assy Lower Mold

Skala

Digambar

02/08/2024

Lidya

1:10

Diperiksa

Muslimin

Politeknik Negeri Jakarta

No : 05/6A/01




g

310

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
M|”|ng (DFI”Ing) NT1 25 N7 1.6 N3 0.1 variostyang Sf-:ri Teliti +0,5 +0,05 +0,1 +0,15 0,2 +0,2 +0,2
b‘6o R R A erl kasar X0, U, 0, =1, =1r =1,
20 $13 <t
' | | | ’
. ! ! ! ™
VAT ATZ7AVA 3
SECTION A-A ‘
143
6 x @ 20 THRU ALL 65 | 4x 013 THRU
\ -39 ' D15 X 90°
| u\
mEER & (@) 2 x ¢ 30 THRU
0K J
= 1 I ~ ¢ |/
Al 5
4x @ 13 THRU ALL
’ - 4, _l
3 ~ o \o @/ 4x P20 THRU
\ < . D24 X 90°
)
o Lo 12
Y T 5
, &) A
. 400 N
‘ 1
I | 8
(Y) .
i Notes :
1. General Chamfer 1 x 45°
2. Toleransi Sedang +0,2
1 Bottom Plate 1B SS400 | 400x310x30mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
ml Perubahan : @ E
Skala | Digambar |02/08/2024| Lidya
Sub Assy Lower Mold 1:5 | Dperies Py
Politeknik Negeri Jakarta No.:06/8A/01




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
NT1 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti +0,5 +0,05 0,1 0,15 10,2 +0,2 0,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang +0,1 +0,05 0,2 0,3 0,5 0,5 10,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar +0,2 0,5 0,8 1,2 +1,2 +1,2
Turnin
N7
. @20
1|
|
o)
o8
— — |
|
|
I
‘ |
@25
6 Ejector Pin 1D SS400 220x100mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
/AW Perubahan :

© ]

Sub Assy Lower Mold

Skala | Digambar

02:08-2024| L jclya

1:1 | Diperiksa

Muslimin
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi

NI2 | 50 N8 | 32 N4 | 02 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120-315 | >315-1000 | >1000-3000

oTH 1 NIT | 25 N7 1.6 N3 | 0.1 Seri Teliti +0,5 +0,05 0,1 0,15 0,2 0,2 +0,2

Milling (Drilling) Variasi yang
N7 NIO | 125 | N6 | 08 N2 | 0.05 diizi Seri Sedang +0,1 0,05 0,2 0,3 0,5 0,5 0,5
iizinkan
N9 6.3 N5 0.4 N1 | 0.025 Seri Kasar *0,2 *0,5 0,8 1,2 1.2 £1,2
4xD14THRU

I
1 \ N | ] A
(@

C I 2 S
1 G} | G} A - |
3 {C - o
(Q
. © © :
NI =
© &

{J:’} G} 6 x @20 THRU |l

SECTION B-B

v /f\M‘Q . !

C
|
|
|
!

35

Notes :
1. General Chamfer 1 x 45°

SECTION C-C 2. Toleransi Sedang 0,2
1 Cavity 1G SS400 | 260x260x35mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan : @ 5
Skala | Digambar |02/08/2024| Lidya
Sub Assy Lower Mold 1:2 [ Dperies Py
Politeknik Negeri Jakarta No.:08/8A/01




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
NT1 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti +0,5 +0,05 0,1 0,15 10,2 10,2 0,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang +0,1 +0,05 0,2 0,3 10,5 10,5 0,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar +0,2 0,5 0,8 1,2 1,2 +1,2
Turnin
N/
- ©®20 -
|
@47V 12
M5x0.8 - 6H | 10
N @ 7 X90° Near Side
Y
LN
i
4 Dudukan Ejector Spring 1H SS400 220x5mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
/AW Perubahan :

© ]

Sub Assy Lower Mold

Skala | Digambar

02008/2024| L jclya

2:1 | Diperiksa

Muslimin
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295

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
M|”|ng (Drllllng) NT1 25 N7 1.6 N3 0.1 variostyang Sf-.\ri Teliti +0,5 +0,05 0,1 +0,15 0,2 0,2 +0,2
- 310 _
‘ 25 Q778
| I : | !
A V777 7777 P AL o
SECTION A-A !
@207 8
- 104 _
_. 90 | 19
| |
et — T
) '
— . —_— _ ..|I.. ) A
o~ | } | 6X H257 6
A
o SO0 -
(@)
(0N
4 X @30 THRU
’ & D
4X @7 THRU
. "" Notes :
. @/ 1. General Chamfer 1 x 45°
© @ 2. Toleransi Sedang 0,2
1 Ejector Plate Bawah 1J S5400 390x295x16mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
My i\ 1| Perubahan : @ E
Skala | Digambar |02/08/2024| Lidya
Sub Assy Lower Mold 1:2 [ Dperies Py
Politeknik Negeri Jakarta No.10/8A/01




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
MI”II’]g (Dﬂ”lng) NT1 25 N7 1.6 N3 0.1 variostyang Seri Teliti +0,5 +0,05 0,1 +0,15 0,2 0,2 +0,2
N7 / N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri 'Sedcmg +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 0,5 f:): +0,5
- 310 _
‘ Q772
'\xllilf A!l/ /I!I |!| A
SECTION A-A '
@157V 5
B 105 o
| 35
| |
A A ®] 7N o
Q i v N2 B
| — A
(00)
» A{
4 X ©30THRU
— &0 o -
& o
N ~O
6 X 20 THRU
Notes :
1. General Chamfer 1 x 45°
* * 4X®7 THRU 2. Toleransi Sedang +0,2
v @ G
1 Ejector Plate Atas 1K S5400 390x295x7mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
min Perubahan : @ E
Skala | Digambar |02/08/2024| Lidya
Sub Assy Lower Mold 1:2 [ Dperies Py
Politeknik Negeri Jakarta No.11/8A/01




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
NT11 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 +0,05 0,1 0,15 10,2 10,2 0,2
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 Vzriii:isr::::g Seri Sedang +0,1 +0,05 0,2 0,3 10,5 10,5 0,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar +0,2 0,5 +0,8 1,2 1,2 +1,2
Miling (Drilling)
N7/
- 310 _
- 170 _
\ ] 1
| | | |
| | | |
@) bl Py
0 Lo b
| | | |
| | | |
1 il Pl
2X ©13THRU
|| /
o < ES < : >
™ w
1
- 240 _
Notes :
1. General Chamfer 1 x 45°
2. Toleransi Sedang 0,3
2 Spacer Block 1L SS400 310x30x50mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
//a/ Perubahan :

© ]

Skala
1:2

Sub Assy Lower Mold

Digambar

02-08-2024

Lidya

Diperiksa

Muslimin
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Milling (Drilling)
Y/
122 _ 9% Q
R %\Q
I 1
ON| O
0 <X B ,/ 4 X @20 THRU
I B\ i
. oo
3 :K E:
(@)
Q 1 G} G}
:K DDI
F—f :K — )}: —--
}
1
N
r | 1 1
2 ; - &
‘ SECTION F-F of !
S}

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti +0,5 +0,05 0,1 +0,15 0,2 0,2 +0,2
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 Vadriiiczlisr::::g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 0,5 10,5 +0,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 | 0.025 Seri Kasar 10,2 0,5 0,8 +1,2 1,2 $1,2
Notes :
1. General Chamfer 1 x 45°
2. Toleransi Sedang +0,2
1 Cooling Plate 1N S5400 260x260x20mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
M\ n\ 1| Perubahan : @ E
Skala | Digambar |02/08/2024| Lidya
Sub Assy Lower Mold . —
4 1:2 | Diperiksa Muslimin

Politeknik Negeri Jakarta
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
NI2 | 50 N8 | 32 | N4 | 02 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120-315 | >315-1000 | >1000-3000
390 NIT | 25 N7 | 1.6 N3 | 0.1 Seri Teliti +0,5 +0,05 0,1 0,15 0,2 0,2 +0,2
2 Voriasi yang i £0,1 £0,0 %02 # *0 £0 20,5
N10 | 12.5 N6 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang 10, *0,05 10, 10,3 0,5 0,5 10,
N9 | 63 | N5 | 04 | NI |0025 Seri Kasar 0,2 0,5 0,8 1,2 1,2 1,2

261

I\ 1| Perubahan : @ 5

SUb Assemb/y U p p er M 0 / d Skala | Digambar | Tanggal | Lidya

1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta No. 14/8A/02




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Nz | 50 | e | 32 | ne | 02 Ukuran nomingd (mim) 5053 | 36 5630 | >30-120 | >120-315 | >315-1000 | >1000-3000
N 25 [N | 16 | N | o Senitelii | 205 005 | o1 015 | 02 202 202
N0 [ 125 | N6 | 08 | N2 [oos | VY s | o1 | w05 | w2 | s | w5 | s | s
N9 6.3 N5 0.4 N1 | 0.025 Seri Kasar 10,2 0,5 0,8 £1,2 1,2 £1,2

4 Formed Hex Screw 2H ST41 M6 Dibeli

4 Heavy Hex Bolt 2G ST41 M12 Dibeli

1 Insulator 2F | Asbestos | 260x260x20mm Dibeli

6 Cartriadge heater 2E Nikrom 212x130mm Dibeli

2 Bush 2D SS5400 Dibuat

1 Top plate 2C S5400 390x310x30mm Dibuat

4 Spring hook 2B SS400 230x100mm Dibeli

1 Core A S5400 260x260x30mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan : @ EI_

E X,D/Ode View Skala | Digambar | Tanggal | Lidya
Sub Assembly Upper Mold | 7:5 | Diverisa
Politeknik Negeri Jakarta No:15/8A/02




Milling (Drilling)

g

4x D14
41,5

SECTION B-B

260

Ly

260

L7

 /

SECTION A-A

(w2

R

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti +0,5 +0,05 0,1 0,15 0,2 10,2 +0,2
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 Vadriiiczlisr::::g Seri Sedang +0,1 +0,05 0,2 +0,3 0,5 10,5 0,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 | 0.025 Seri Kasar 10,2 0,5 10,8 $1,2 1,2 $1,2
Notes :
1. General Chamfer 1 x 45°
2. Toleransi Sedang 0,2
1 Core 2A S5400 260x260x30mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
i Perubahan .

@3

Sub Assy Upper Mold

Skala | Digambar

02/06/2024

Lidya

1:2 | Diperiksa

Muslimin
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310

2x @45 THRU

Milling (Drilling)
@77V 10
of —r 1
" Al fi#
390 o
| 11
oD i @ - ‘“5
N
—
I A
5 | ©— ﬂL
Y
&
S
& x -
+
&
)
%
AN
N2
P
’$/
2

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti +0,5 +0,05 +0,1 +0,15 0,2 +0,2 +0,2
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 VZ:::_: :::g Seri Sedang +0,1 +0,05 0,2 +0,3 0,5 +0,5 +0,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar +0,2 0,5 +0,8 +1,2 11,2 +1,2
Notes :
1. General Chamfer 1 x 45°
2. Toleransi Sedang +0,2
1 Top Plate 2C S5400 390x310x30mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
I\ I\ 1| Perubahan :

I

Sub Assy Upper Mold

Skala
1:5

Digambar

02/06/2024

Lidya

Diperiksa

Muslimin
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 32 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
NT1 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 +0,05 10,1 10,15 10,2 0,2 10,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang 10,1 10,05 10,2 10,3 0,5 0,5 10,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar 0,2 10,5 0,8 11,2 1,2 +1,2
Turnin
N7/
_ @30
. ©32
B @ 45 _
1
, o
™
||
2 Bush 2D SS400 @ 45x30mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
mi Perubahan : @ 5
Skala | Digambar |02/08/2024] Ljdya
Sub Assy Upper Mold
1:1 | Diperiksa Muslimin
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
NT1 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 10,05 10,1 10,15 10,2 10,2 10,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang 10,1 10,05 10,2 10,3 10,5 10,5 10,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar 0,2 0,5 0,8 11,2 11,2 +1,2
Turnin
N7/
e 0
N N
O
+
!
I
[}
|
|
|
0O
o O
< | W0
|
|
|
| |
2 Alignment Pillar 03 55400 @ 28x500mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
mi Perubahan : @ 5
. . Skala | Digambar |02/082024] Ljdya
Alignment Pillar
1.5 | Diperiksa Muslimin
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 32 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
NT1 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 +0,05 10,1 10,15 10,2 0,2 10,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang 10,1 10,05 10,2 10,3 10,5 0,5 10,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar 0,2 0,5 0,8 11,2 1,2 +1,2
Turnin
N7
® 57 30 "
Méx1.0 - 6H | 28 —
S
)
!
[}
|
|
N
. o~
|
|
0 ]
4 Pin Pendorong 04 SS400 o15x192mm Dibuat
Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
mi Perubahan : @ 5
. Skala | Digambar |02/082024] Ljdya
Pin Pendorong
1:2 | Diperiksa Muslimin
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