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PERANCANGAN JIG DAN FIXTURE DENGAN SISTEM
ROTARY UNTUK PROSES WELDING STIFFENER PADA
CROSSMEMBER REAR FRAME CHASSIS DENGAN
MENGGUNAKAN METODE QFD

ArhamFadilah?, Muslimin?

DProgram Studi Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta;.JL.
Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Email : arham.fadilah.tm18@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Crossmember merupakan komponen frame chassis yang menghubungkan dua balok
panjang. Model crossmember dapat mengalami perubahan karena keinginan konsumen.
Perubahan model crossmember rear membuat proses.fabrikasi juga mengalami perubahan
sehingga belum terdapat alat bantu untuk proses fabrikasi tambahan yaitu welding stiffener
pada crossmember rear baru. Tujuan dari penelitian-ini yaitu merancang desain jig dan
fixture dengan sistem rotary untuk proses welding stiffener pada crossmember rear frame
chassis. Metode yang digunakan pada penelitian ini yaitu Quality function deployment
(QFD) untuk mendapatkan kebutuhan konsumen..dan.spesifikasi teknis. Kebutuhan
konsumen dengan prioritas tertinggi yaitu mudah dioperasikan dengan.relative weight 14%
dan spesifikasi teknis pada rancangan yaitu terdapat toggle clamp, handvise, pin centering,
dan pin locator dengan relative. weight 11%. Rancangan jig dan fixture yang telah
dirancang dengan metode QFD dapat diputar 90° dan 180°. /Analisis simulasi pengujian
pada rancangan dilakukan berdasarkan teori kegagalan von misses, tresca, dan deformation
dengan menggunakan software ANSYS:Hasil.simulasi~untuk poros bearing yaitu pada
kriteria von misses sebesar 15.251 N/mm?, kriteria tresca sebesar 8,5202 N/mm?, dan
Deformation ‘sebesar 0.01439 mm. Hasil simulasi untuk rangka yaitu pada Kkriteria von
misses sebesar 9.314 N/mm?, Kriteria tresca sebesar 5.0954 N/mm?, dan Deformation
sebesar 0.10038 mm.

Kata kunci : Crossmember, Jig dan Fixture, QFD, Teori Kegagalan, ANSYS
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PERANCANGAN JIG DAN FIXTURE DENGAN SISTEM
ROTARY UNTUK PROSES WELDING STIFFENER PADA
CROSSMEMBER REAR FRAME CHASSIS DENGAN
MENGGUNAKAN METODE QFD

ArhamFadilah?, Muslimin?

DProgram Studi Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta; JI.
Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Email : arham.fadilah.tm18@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

Crossmember is a chassis frame component .that connects two long beams. The
crossmember model can change due to..consumer /desires. Changes 'in the rear
crossmember model make the fabrication process also'change so that there is no auxiliary
tool for the additional fabrication process; namely welding stiffener on the new
crossmember rear. The purpose of this research is to.design a jigand fixture with a rotary
system for welding stiffener on the crossmember rear frame chassis. The method used in
this study is Quality function deployment (QFD) to obtain consumer needs and technical
specifications. Consumer needs with the highest priority are easy to operate with a relative
weight of 14% and the technical specifications in the design are toggle clamp, handvise,
pin centering, and pin locator with a relative weight of 11%. Jigs and fixtures that have
been designed using the QFD method.can be rotated 90° and 180°. Analysis of the test
simulation on the design was carried ‘out based on the theory of von misses, tresca, and
deformation failures using ANSYS software. The simulation results for the bearing shaft
are the von' misses criteria of 15.251 N/mm2;the Trescareriteria of 8.5202 N/mm2, and the
deformation 0f 0.01439 mm. The simulation results for the skeleton are 9,314 N/mm2 von
misses criteria, 5,0954 N/mm2 tresca criteria, and 0.10038 mm deformation.

Key Words : Crossmember, Jig and Fixture, QFD, Failure Theory, ANSYS
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PENDAHULUAN

Latar Belakang

PT X merupakan industri-manufaktur otomaotif yang memproduksi
frame chassis truck dengan kategori Il (Medium Truck) dan kategori 1l
(Heavy Truck) serta press part underbody vehicle. Frame. chassis
merupakan.anggota strukturyang paling penting.dari setiap kendaraan berat
komersial [1]. Frame chassis berfungsi untuk menahan beban maksimum di
bawah semua kondisi operasi yang dirancang [1]. Crossmember merupakan
komponen frame chassis yang menghubungkan dua balok panjang [1].
Proses fabrikasl crossmember dilakukan beberapa proses stamping seperti
cutting, piercing, dan bending..Akan tetapi, dalam fabrikasi ‘beberapa
crossmember terdapat beberapa proses tambahan untuk ‘memenuhi
permintaan customer. Proses fabrikasi tambahan tersebut yaitu penambahan
komponen gusset dan stiffener. Stiffener adalah bantalan pengaku (plat)
yang digunakan pada titik tumpuan suatu balok ketika balok tidak memiliki
kemampuan pada badan profil untuk mendukung reaksi akhir atau beban

terpusat [2].

PT" X menerima project dari customer pada akhir tahun 2021
dikarenakan terdapat perubahan model frame chassis truck dari Euro dua
menjadi  Euro “empat. Perubahan model frame chassis truck tersebut
membuat komponen-komponen frame chassis juga mengalami perubahan.
Perubahan model~komponen frame chassis truck yang terjadi-contohnya
yaitu komponen crossmember rear. Proses fabrikasi crossmember rear
sebelumnya terdapat crossmember rear dengan proses stamping dan
crossmember rear dengan proses stamping dan riveting gusset, kemudian
saat ini terdapat permintaan customer untuk melakukan penambahan
stiffener pada kedua bagian ujung bending crossmember rear dengan proses
pengelasan dan terjadi perubahan bentuk geometri pada crossmember rear.

Oleh karena itu, timbul gagasan untuk merancang alat bantu Jig dan Fixture



VLIEIVE
[CEGEL
HINNILNOd

eyieyer 1abap Niuyaiijod uizi edue)

s
0
(]
3
Q
c
=
T
Q
=]
-3
Q.
o
=
3
[
=
[
s
=
o
=
=
(1)
T
(1]
3
=
>
Q
Q
=
<
Q
>
Q
3
Q
N
Q
=
v
o
-
()
=
=L
=
2
(1]
Q
(1]
=
e
Q
=~
9
-
-
o

N
=~
rrs
o S
= Q
cgs
35S
=1 =
e
=
3 <
= Q
3 c
*3 =2
o e
5 =
g6 7
5 ©
m
3 5
= =
-
388
T B85
= ©
T
s 53
2 =
S8 g
el
T< B
o 3
o
s QP
Q =
8o 2
3 =
9 o
83>
< °
w m
oo S
£ 3=
c ]
20
5E3
3 <
P o
- —3
€9 3
= x =
L
3 o
a
s 2
o =
3 £
5 5
o
z ¢
o
~ =
5 T
5 o
o] =]
g £
= w
o
=
~
-
=
~
o
ed
Q
c
=
=)
N—
o
o
Q
=
w
o
o
-
o
3
o
w
L
Q
Ea

(@

e
o
=
4
T
-+
o

=
)
x
0
©
-+
o
2.
*’
)
o
;’
o
r
E.
=
=2
™
Q
o
=.
]
)
—
o
*
-+
o

1.2

—
o
o
-
o
=)
Q
3
[}
=4
Q
c
=
T
w
m
o
o
Q,
o
=
o
-
o
c
("]
o
c
=
c
=
~
o
-
<
-
-~
<
3
3
-
o
=]
T
o
3
[}
=}
n
o
=]
-
c
3
==
o
=
Q.
o
=}
3
[}
=i
<
m
o
c
Fad
=
o
=
(7]}
c
3
o
o
-

untuk proses welding stiffener pada crossmember rear yang mampu diputar
dengan sudut 90° dan 180° untuk memudahkan proses loading dan
unloading crossmember rear serta memudahkan operator dalam proses
pengelasan stiffener pada kedua bagian-ujung bending crossmember rear.
Perancangan ini menggunakan'metode perancangan QED (Quality Function
Deployment) agar hasil.desain perancangan sesual dengan kebutuhan
perusahaan. Peneltian ini penulis hanya merancang alat yang dibutuhkan
oleh perusahaan dalam memenuhi permintaan, customer. Hasil rancangan
akhirwyang didapatkan akan dilakukan rancang bangun oleh supplier PT X.

Line produksi crossmember PT X telah dilakukan observasi, jig dan
fixture yang tersedia digunakan<untuk proses_riveting gusset pada
crossmember. Crossmember tersebut memiliki' bentuk geometri yang
berbeda dengan crossmember rear yang baru.sehingga jika menggunakan
alat tersebut crossmember .rear yang baru  tidak .dapat  dilakukan
pencekaman karena bentuk geomteri-yang berbeda. Berikut adalah
crossmember rear sebelumnya dan crossmember rear yang baru ditunjukan

pada Gambar 1.1.

Gambar 1. 1 Crossmember Rear

Rumusan Masalah

Permasalahan yang dihadapi-dalam penelitian-ini-sebagai berikut.:

1. Bagaimana perancangan jig dan fixture untuk proses welding stiffener
pada crossmember rear yang baru dengan bentuk geometri yang
berbeda dari model sebelumnya sesuai dengan kebutuhan perusahaan ?

2. Bagaimana perancangan jig dan fixture yang memudahkan operator
dalam melakukan proses welding stiffener pada kedua bagian ujung
bending crossmember rear ?

3. Bagaimana hasil pengujian berdasarkan teori kegagalan dari hasil
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perancangan jig dan fixture yang sudah didapatkan dari Metode QFD
(Quality Function Deployment) ?

Tujuan Penelitian

Tujuan dari dilakukannya Penelitian ini yaitu Sebagai berikut :
Merancang jig dan fixture untuk proses welding “stiffener pada
crossmember rear baru dengan_bentuk geometri yang berbeda dari
model.sebelumnya dengan menggunakan metode QFD agar hasil
rancangan dapat sesuai kebutuhan perusahaan

Merancang jig dan fixture dengan menggunakan sistem rotary yang
dapat diputar dengan sudut 90°/dan 180° agar memudahkan operator
dalam proses welding stiffener pada kedua bagian ujung bending
crossmember rear.

Menguji hasil perancangan jig dan fixture berdasarkan teori kegagalan

dengan menggunakan software ANSYS:

Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

Membantu PT X dalam menyelesaikan project divisi engineering untuk
memenuhi permintaan ‘customer ‘dengan terwujudnya hasil rancangan
jig dan fixture dengan sistem rotary untuk proses welding stiffener pada
crossmember frame chassis, kemudian direalisasikan hasil rancangan
tersebut untuk dilakukan produksi massal pada produk crossmember
rear baru.

Sebagai bahan referensi-penulis.lain_dalam.merancang jig dan fixture
yang dibutuhkan oleh Industri Manufaktur.

Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan skripsi terdiri dari lima bab yang disertai dengan

lampiran.
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BAB | Pendahuluan

Bab pendahuluan akan menguraikan tentang latar belakang masalah,
rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika
penulisan skripsi.
BAB Il Tinjauan Pustaka

Bab tinjauan pustaka berisikan uraian landasan teori ataukajian literatur
(Penelusuran literatur) yang bersumber dari buku, jurnal, standar; teks book,
katalog, dan sumber lainnya yang mendukung proses perancangan.
BAB/ 11l Metodologi Perancangan

Bab metodologi “perancangan memaparkan diagram alir metode
pelaksanaan dan penyelesaian masalah perancangan.
BAB IV Hasil Analisa dan Pembahasan

Bab hasil Analisa dan_pembahasan akan:membahas mengenai hasil
penelitian secara teoritik mengenal rancangan jig.and fixture.
BAB V Kesimpulan dan Saran

Bab kesimpulan dan saran akan menyatakan kesimpulan dari hasil
penelitian yang telah dilakukan serta saran yang dapat dilakukan oleh
peneliti selanjutnya.
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN
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Kesimpulan

Berdasarkan hasil peraneangan jig dan fixture dengan sistem rotary
untuk proses welding.stiffener pada crossmember.rear, frame chassis

menggunakan metode QFD, maka didapatkan kesimpulan sebagai berikut :

1. Spesifikasi rancangan jig dan fixture untuk crossmember rear baru telah
selesal dirancang menggunakan metode QFD. Prioritas utama dari
kebutuhan perusahaan yaitu mudah dioperasikan dengan nilai relative
weight 14 %, sedangkan spesifikasi teknis yang menjadi prioritas utama
yaitu Jig dan fixture terdapat toggle clamp yang dapat mencekam beban
17 Kg, 2 buah handvise, pin centering dengan dimensi D1 14,9 mm dan
D2 15,9 mm, dan pin locator berbentuk tirus dengan relative weight
11%.

2. Rancangan tersebut telah dirancang menggunakan sistem rotary. Sistem
rotary tersebut dapat diputar dengan sudut 90° dan 180°. Hal ini
bertujuan agar operator dapat melakukan pengelasan dalam posisi 2F
(Horizontal) tanpa berpindah posisi.

3. 'Hasil pengujian rancangan jig dan fixture berdasarkan teori kegagalan
a.. Poros Bearing
o Hasil pengujian Von Misses, tresca, dan deformation sebagai berikut

adalah 15.251 N/mm?, 8.5202 N/mm?, dan 0.01439 mm.

b. Poros Penumbuk
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e Hasil pengujian Von Misses, tresca, dan deformation sebagai berikut
adalah 4.8466 N/mm?, 2.5043 N/mm?, dan 0.0040372 mm.
c. Baut feet plate anchor

e Hasil pengujian Von Misses, tresca, dan deformation sebagai berikut
adalah 147.49 N/mm?, 81.81 N/mm?, dan 0.023621 mm.
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membahas analisis

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Hasil pengujian Von Misses, tresca, dan deformation sebagai berikut

adalah 9.314 N/mm?, 5.0954 N/mm?, dan 0.10038 mm.
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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
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Lampiran 1.

Toggle Clamps

Toggle Clamps
Hold Down, Horizontal Standard Handle (Flange Base) / High Arm Type (Flange Base)

Fecatures: NOD1-10 & Reger than MOD! -4 b sire and
NS 3

danpeng force. M-Amf‘wn)mmw
MCD1H-& 1men higher thax MCDT -4
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Lampiran 2. Bearing

Overview

Dimensians

Bearng wiith, total

Centre distance hetween bolt holes

Centre hesght [pillow block)
Housing overall wadth
Shaft diameter
Properties

Baore type

Loatng

F

nng bolk hole type
Housing type

Lubricamt

Material, beanng
Material, housing

Number of beit holes for

fasteners

Redubricatiaon hole
Relubncabson rpple
Retaming feature, mner nng

Rubber seating nng

Sealing type

150

SY 40 TF SKF

Pillow block ball bearing unit with extended inner ring and
set screw locking, cast iron, ISO standards

Piliow (plummer) block ball bearng units consist of an insert bearing mounted in

& cast iron housing that can be holted to a support surface. Ths variant
suitable far apphcations with both constant and altemating directians of rotaton

It has an inner nng extended on both sides and = ocked onto the shaft by

Lghtening a sel scréw on the Inner ring, making & 2asy 1o mount.

® Slromg

Ready to mount
o Lubrcated and saaled bearing
o Qusck locking anto the shaft

Cost-effective

Performance
49.2 mm Basic dynamic load rating 30.7 kN
1355 mm Basic st ng 19kN

49.2 mm Limiting speed & 800 r/rmn
48 mm

40 mm

Cylindrical
Without

Plan

Pillow biock

Graass

With
With
Set screws

Without

Contact, standard

Pagelolb
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Lampiran 5. Handvise

Hand Vice Phers
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SQUEEZE ACTION

W RERN\ YRR W EERN\Y RIS A (§h8)
Standard type hand vice pliers Standard type hand vice plers(forged)
No.3 #i&(forged) > No.4 £+ [No.5 £ s
ﬁ IF [ JAN 4560456762088 w 4 [uan asaoassc2075 | | IR 5 | JAN 4500455762082
— \
A (250) b X (182) 2
~ docbd Q R~ - = (212)
it || == ——
(84 1< T (170) - @11)
45 i |
No JDRKRETIL b= - No. MDRHEFIL (70}
| m i Los ’“-‘., [\ - t—_, QoY ) MI0 P=15
& VT 1§ SR R N 2 !
o Ry 5 o | )
o o f <o) i w o\ ‘ N “ 1 ¥ o) o
28 I “7}~"~.Q./ ; o N (el - 3 '\H O
LR G N £ R s A s
l 0 ! ' :

REN oty 26kN (260kgt)
| [ 840g
BY#L Suwen onsen 0~53mm
| b3 [YPRp——
¥250mm
526C

RER osoqCaoann

PR weigre

BEHL Duwgn scn

BER 0wt
xR

2 5kN (250kg)
AG5g
O~1imme

182mm

AF=Jl (Stoai)

RE ) conatasaty
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BXR

| P [T

3.0kN (300kg!)
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212mm

AF-) (Stoa)




154

El 1688

= K ¢
MV.J =l - iw 3 m elalsk] (§
| : i f[g i aeem |}
ey e 15 m_w : L %umm iy
m_\_ = | =| 3 < 2| [3° g2 m_m. 3 H m m - m.
map B O EI IENER ¢ |le 28: i
P W ] s mm» 1y mmm
.@. WW.WMMM o g S s h Emm rmm mm : mnumnm
= 3| | i
3] < n_m_mm_yu_u_n_ _m _m_ HEH mm : M.mm“rw
o[ElElele mmw_am L I =i R ¢ B |
HEEHH s|a] = [=][8i .
m. = Pl - SIEEE mf
3z 12 . o |= AnT_m_m_uuLm« § |
AL SRk = L] £
g | |® i = [l a | 2| =|af m
r Wm w = ar_s_w_us_m_ S E8E u_u_m_m 2
;3| & m |~ ~ L R'_ ~ -
J Mw s 1§f2| 8 |8
M mm . CHEY mwm ANt
@ 11|m_m § a|ap [0 R
= = g| = |sfg|§
g W lE m  1*[|ck m_mm_&m_mmm_wwnw_mw
2 g i3 o|e| mmmzimmm %
= : mm T 1
S |, Q| FECEEEEEE A TR = MY ..
s |f : &0 T FERRE 3 6o
g ,m .m_m_ zZ mm OEnO m.m
g |2 R g |
S m m e b b b ] QY..
-

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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

=

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA




155

H3IOIAN
HINYILNOd

VANWIVF

Lampiran 7. Compressiong Spring

W MyCart | § MyAccount | FAQ | Locations

exdid yeH

eyedjer 13BN Yiuyajod Nijiw eydid yeH O

CALL US TODAY: 800.872.7732

‘ Home | Products + | Downloads | Services + | Industries + | AboutUs + | Contact Us | Careers | Brand Search | Order Online + (S

Home // Products // CDS Product

C1586-125-8500-M: Round Wire Compression Springs

= g
C1586-125-8500-M Round Wire
Compression Springs

eyieyer Labap yiuyaljod uizi eduey

- Ay

Request a Quote

| Download CAD |

’Choose a CAD format v ‘

| View 3D Model |

Adobe 3D PDF help

Line Drawing - Click to Enlarge

Product Details

O English ® Metric

Quantity Discounts
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Material Specification

Shipping Weight (kg)

Shipping Height (mm)
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Shipping Length (mm)

ASTM-A228 or AMS-5112

0.112706

i 25 To 49 §21.07
- :
3, Configuration
= 50 To 90 §12.39
o
g Working Length (in) (2.920 1o 8.500) 8.500 100 To 249 $6.7
o 250 To 400 279
(1]
3 500 To 900 $1.36
S
=
Q
-g Quter Diameter (Do) (mm) 40.28
2
Wire Diameter (d) (mm) 3.18
: il
e
Free Length (L) (mm) 215.90
End Configuration G
Solid Height, Approx (mm) 51.61
Spring Rate (N/mm) 1.462
Load Length (L1) (mm) 7417
Load atL1(N) 207.24
Material MW
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Lampiran 8. Square Hollow Steel dan UNP Steel

-Bare ERW Square Hollow Sections
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Thickness of Wall (mm) | Size (mm) | Thickness of Wall (mm)
16%16 0.4~15 38x38 1.0~4.0 75%75 2.0~6.0
18%18 0.4~15 4040 1.0~45 80x80 2.0~6.0
2020 0.4~15 44x44 1.0~45 85%85 20~6.0
2625 0.6~2.0 45x45 1.0~5.0 95%95 20~8.0
30%30 0.6~4.0 50x50 1.0~5.0 100x100 2.0~8.0
34x34 1.0~2.0 60x60 15-5.0 120%120 40~8.0
35%35 1.0~4.0 70x70 2.0~6.0
b=t ) |
te,
9=
S |
o | T
METRIC SIZE
STANDARD SECTIONAL  [SECTIONAL| UNIT |cenTeroF| CROMETRICAL | rapiusoF | mopuLus oF
DIMENSION AREA MASS GRAVITY INERTIA GYRATION SECTION
AxB t1 12 A w Cy Ix ly Ix iy Zx Zy
mm x mm mm mm cm? kg/m cm cm?* cm? cm cm cm® cm®
75 x 40 5 7 8.818 6.92 1.27 75.9 12.4 293 | 1.19 20.2 4.54
100 x 50 5 7:5 11.92 9.36 1.55 189 26.9 398 | 1.50 37.8 7.82
125 x 65 6 8 17.11 13.40 1.94 425 65.5 499 | 1.96 68.0 | 14.40
150 x 75 6.5 10 23.71 18.60 2.31 864 122.0 6.04 | 2.27 | 115.0 | 23.60
150 x 75 9 12.5 30.59 24.00 2.31 1050 147.0 586 | 2.19 | 140.0 | 28.30
180 x 75 7 10.5 27.20 21.40 2.15 1380 137.0 713 | 2.24 | 150.0 | 25.50
200 x 70 T 10 26.92 21.10 1.85 1620 113.0 7.77 | 2.04 | 162.0 | 21.80
200 x 80 75 11 31.33 24.60 2.24 1950 177.0 789 | 2.38 | 195.0 | 30.80
200 x 90 8 13.5 38.65 30.30 2.77 2490 286.0 8.03 | 2.72 | 249.0 | 45.90
250 x 90 9 13 44.07 34.60 2.43 4180 306.0 9.74 | 264 | 335.0 | 46.50
250 x 90 1" 14.5 51.17 40.20 2.39 4690 342.0 9.57 | 258 | 375.0 | 51.70
300 x 90 10 15.5 55.74 43.80 2.33 7400 373.0 11.50 | 2.54 | 494.0 | 56.00
300 x 90 12 16 61.90 48.60 2.25 7870 391.0 11.30 | 2.51 | 525.0 | 57.90
380 x 100 10.5 16 69.39 54.50 2.41 14500 557.0 1450 | 2.83 | 762.0 | 73.30
380 x 100 13 16.5 78.96 62.00 2.29 15600 584.0 1410 | 2.72 | 822.0 | 75.80
380 x 100 13 20 85.71 67.30 2.50 17600 671.0 1430 | 2.80 | 924.0 | 89.50
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S$S304 Steel
7984

90

495

SUS304 Steel

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

Mechanical Properties
Density (kg/m3)

Tensile Strength (Mpa)
Yield Strength (Mpa)

Poisson’s Ratio

5 Lampiran 9. Mechanical Properties SUS304 Steel
Hardness HB

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
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Lampiran 10. Mechanical Properties Stainless Steel

Overview of materials for Stainless Steel
Categories:  Metal; Ferrous Metal; Stainless Steel
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.o Material This property data is a summary of similar materials in the Mat\Web database for the category "Stainless Steel”. Each property ran
Notes: values are not necessarily typical of any specific grade, especially less common values and those that can be most affected by ad
Vendors: No vendors are listed for this material. Please click here if you are a supplier and would like information on how to add your listing
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Physical Properties

Metric

Density

0.190 - 9.01 glec

Parosity 0.000-4.00 %
Particle Size 0.000 - 300 pm
Permeability 0.0150-1.00
Thickness 20.0 - 508 microns
Mechanical Properties Metric
Hardness, Brinell a0.0- 600
Hardnass, Knoop 97.0 - 662
Hardness, Rockwell & 51.1-580
Hardness, Rockwell B 37.0-130
Hardness, Rockwell C 10.0-71.0
Hardness, Vickers 82.0-1100

Tensile Strength, Ultimate
Tensile Strength, Yisld
Elongation at Break
Elongation at Yield
Reduction of Area
Modulus of Elasticity
Flexural Yield Strength
Compressive Yield Strength
Notched Tensile Strangth
Bulk Modulus

Poissons Ratio

Fatigue Strength

Fracture Toughness
Machinability

Shear Modulus

Shear Strength

lzod Impact

lzod Impact Unnotched
Charpy Impact

Charpy Impact, Unnotched
Charpy Impact Unnotched
Charpy Impact, Notched

Taber Abrasion, mg/1000 Cycles

32.3- 3100 MPa
25.0 - 2500 MPa
0.000 - 88.0 %
0.000-62.0 %
0.500 - 88.0 %
2.36- 310 GPa
58.0 - 938 MPa
262 - 3000 MPa
710 - 2230 MPa
166 GPa
0.120- 0.380
85.0 - 1070 MPa
17.6 - 165 MPa-m’z
18.0 - 65.0 %
62.1-86.5 GPa
74.5- 5597 MPa
16.3-208J
136-145.
0.500 - 404 J
T.46-294 )

1.59 - 60.0 Jicm*
0.710 - 284 Jiem®
3.20-30.0
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180°Bend test
Inner diameter

50 b=25
Nominal thickness mm

Elongation%

L=

2.0
‘ 3a

<20

26.3
236 2a

4.0~
<6.3
>34

315~
<4.0
=33

<

2.5~
3.15
232

2.0~
<25
>30

1.6~
<2.0
=29

strength MPa

Tensile

Tensile test (longitudinal)

Upper yield strength

MPa
Nominal thickness

JIS G3113 SAPH440 mechanical composition:
mm

Grade

Lampiran 11. Mechanical Properties SAPH440

Hak Cipta:

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

2440

L
2275

2295

6
2305

SAPH440

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
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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

POLITEKNIK
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Desain Jig dan Fixture memiliki tinggi sesuai dengan rata-rata tinggi tubuh pria di Indonesia

5 responses
Desain Jig dan Fixture memiliki tinggi sesuai dengan rata-rata tinggi tubuh pria di Indonesia

Memiliki tempat part yang dibutuhkan saat proses produksi dilakukan
5 responses

Sresponses
Sistem clamping (pencekaman) yang baik

5 responses

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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
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165

Memiliki komponen untuk menjaga dasar alat stabil dan rata

5 responses
Konstruksi Jig dan Fixture kuat

Tinggi Tubuh
5responses

S5responses

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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
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Mempertimbangkan kecepatan dalam proses produksi

Desain jig dan fixture sederhana
5responses

5responses

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta

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
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Lampiran 14. Gambar Teknik

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




1 Sub Assembly 5 5 Detail 62| 483x634x817 Dibeli

1 Sub Assembly 4 4 Detail 54| 560x310x647 Dibeli

1 Sub Assembly 3 3 Detail 43| 120x319x1188 Dibuat

1 Sub Assembly 2 2 Detail 23| 183x173x593 Dibuat

1 Sub Assembly 1 1 Detail 03| 940x840x1122 Dibuat

Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
i Perubahan:

NECI=E
Assembly Rofa/"}/ Skala |Digambar010822| Arham
Jig dan Fixture 10 \iperiksa Muslimir

Politeknik Negeri Jakarfa

No: 01/T.Manufaktur/8Q
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Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ Il'| 1| Perubahan:
SRol==}
Assembly Rotary Skala |\DigambarP20822 Arham
Jig dan Fixture NTS Diperiksa Muslimir

Politeknik Negeri Jakarfa

No: 02/T.Manufaktur/8Q




1 Nut Flange 123 SUS304 M12 Dibeli
@ 1 Hex Bolt 122 SUS304 M12x60 Dibeli
4 Hex Nut 121 SUS304 M6 Dibeli
@ 4 Hex Socket (ap Screw 120 SUS304 M10x30 Dibeli
16 Hex Sockef (ap Screw 119 SUS304 M8x12 Dibeli
@ 1 Penutup Frame 4 118 S$5400 200x112x10 Dibuat
1 Dudukan Cover Spring 117 55400 325x100x10 Dibuat
1 Frame 5 116 Holo 40 | 40x40x506 3.2 Dibuat
@ 1 Frame 4 115 Holo 100 |100x100x1062 t4.5 Dibuat
1 Dudukan Bracket Engsel 114 55400 100x100x10 Dibuat
@ 2 Dudukan Frame 4 113 55400 200x120x10 Dibuat
2 Frame 3 112 Holo 40 | 40x40x662 t3.2 Dibuat
@ 2 Frame 2 111 UNP 100x50x 740 t5 Dibuat
4 Dudukan Leveling Pad 110 55400 100x50x10 Dibuat
2 Caster Fixed 19 Uretan @ 100x32 Dibeli
4 Leveling Pad 18 55304 @ 75x180 Dibeli
4 Feet Plate Anchor 17 55400 60x60x224 Dibuat
4 Dudukan Feet Plate Anchor 16 55400 60x40x10 Dibuat
2 Caster Swivel 15 Uretan @ 100x32 Dibeli
3 Dudukan Frame Tempat Part| 14 55400 160x100x10 Dibuat
2 Frame 1 13 UNP 100x50x840 t5 Dibuat
4 Penutup UNP Steel 12 S$S5400 100x50x10 Dibuat
4 Dudukan Caster 11 55400 120x110x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keferangan

Wi 1 | Perubahan: A3 - @ 13__

Sub Assembly 1 S;f' ;9;8 Digambar20822/Arham

' Jiperiksa Muslimin

Politeknik Negeri Jakarta |No: 03/T.Manufaktur/8Q
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I ﬂ) 17 SMAW
A
! SMAW
DETAIL A 61"
SCALE 2:15 SCALE 2: 15
o] SMAW
% (-
DETAIL B SMAW ®/ |
SCALE 2:15 1% |-
SMAW |
6 | n,{‘ 6 I/ il i
6| W o] SMAW i
g DETAIL F
DETAIL C 6| SCALE 2:15
SCALE 2:15 SMAW 3
5] SMAW .,
DETALG 6| SMAW
SETAIL D o SCALE 2:15
SCALE 2: 15 3| 3] | AW
SMAW )3T~ 3] |
DETAIL H
SCALE?2: 15
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

i

Il

| | Perubahan:

A3 —@13

Sub Assembly 1

Skala |Digambar

020822 Arham

1.2

Muslimin

Jiperiksa

Politeknik Negeri Jakarfa
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |05 31 3_6 |6 - 30| 30 - 120] 120 - 315| 315-1000 | 1000-1200
Kasar 0,15 +02 +05 08 12 t2 t3
Menengah +01 +01 +02 +03 +05 +08 12
Halus +0,05 +0,05 +0,1 +0,715 +0,2 +0,3 05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
| | ||
L HINES
I I \
- 110 _
4 X 10 X 45° 73 +0.1 19
Y
e 3 I
W/'@‘/ @ I
S
+ S
MmN
0 oY 1
Y
4 Dudukan Caster 11 55400 120x110x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
11| Perubahan:
AECi=k
Skala |DigambarP20822 Arham
Dudukan Casfter > —
“ Diperiks3 Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa |No: 05/T.Manufaktur/8Q




Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |~y o 31 3_6 |6 - 30| 30 - 120] 120 - 315| 315-1000 | 1000-1200
Kasar 0,15 10,2 t05 10,8 12 +2 3
Menengah t0,1 t0,1 102 t0,3 t05 0,8 t12
Halus +0,05 +005| +0,7 0,15 02 +03 05
Toleransi Menengah
Milling
N8 /
Y
o |
I
- 100 _
I
S
wn
!
4 Penutup UNP Steel 12 S$5400 100x50x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
I\l 1| Perubahan:
AECi=k
Skala |Digambarp20822 Arham
Penutup UNP Steel N = 2
1:2 L
[iperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa |No: 06/T.Manufaktur/8Q




Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 t12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Gerinda Potong Drilling
@/ N8/
( )
I\
+®
Y v
A
I / M
_ 270 400 | 170 |_
A\l 100
o)
<1 v 1\
M el o | Rl
1 ,%)
_ 205 465 | 170 | 5
2 Frame 1 13 UNP 100x50x840 t5 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala Digambarp20822 Arham
Frame 1 110 —
: D/;De/"/'ksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa |No: 07/T.Manufaktur/8Q




Tin g/‘( 3 # Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian | = 31 3 616~ 30| 30 - 120] 120 - 315| 315-1000 | 1000-1200
Kasar +0,15 +02 +05 +0,8 +12 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
!
1 RIS
A
- 160 _
4X4X45°\L ) 120 20,
|
S i
~
O O 1
g S
o v \
/ 1
Q
Y
W
wh
3 Dudukan Frame Tempat Part{ 14 55400 160x100x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
1| Perubahan:
AECi=k
Skala \Digambar30822 Arham
Dudukan Frame Tempat Part| ., [ —
’ D/;De/"/'ksa Muslimin
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ng/@f Ukuran Nominal (mm)
Ketelifian | e 31 3_6 6~ 30|30 - 120] 120 - 315| 315-1000| 10001200
Kasar +0,15 +02 +05 +0,8 +12 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
Y |
S L
| | |
i !
A i
S
N
S c
—x10
Y
4 Dudukan Feet Plate Anchor 16 SS400 60x40x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
i1\ 1\ Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambar30822 Arham
Dudukan Feet Plate Anchor |, [~ —
: D/;De/"/'ksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa |No: 09/T.Manufaktur/8Q




SMAW

SMAW

SMAW

SMAW

SMAW

6"

6"

95

224

1 Bracket Anchor 173 S5400 60x10x224 Dibuat

1 Rib Plate Anchor 172 5§5400 50x5x85 Dibuat

1 Base Anchor 1721 S$S400 60x60x10 Dibuat

Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
i\ 1| Perubahan:
Q) T
Skala |DigambarP40822Arham
Feet Plate Anchor >

"~ iperiks3 Muslimir

Politeknik Negeri Jakarfa
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian |55 31 3_6 6 - 30| 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 t12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 0,5
Toleransi Menengah
Milling
N8/
L I
o S
N
! |
1
S
o
A
9B L .
| Y
1 Base Anchor 1.7.1 | SS400 60x60x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp4 08224 Arham
Base Anchor p
" Diperiks3 Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa
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ng/@f Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian | o 31 3 616~ 30] 30 - 120] 120 - 315| 315-1000 | 1000-1200
Kasar +0,15 +02 +05 +0,8 12 +2 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +05
Toleransi Menengah
Milling
N8 /
20
A
oA
P
S
~
\ Y
- 50 _ 110
1 Rib Plate Anchor 1722 | SS400 50x10x85 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
1| Perubahan:
AECi=k
. Skala \Digambarp4 0822 Arham|
Rib Plate Anchor >
“ iperiksg Muslimin
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |5 5 | 3.6 | 6-30] 30-120] 120-315| 315-1000| 1000-1200
Kasar +0,15 +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2
Halus +0,05 +0,05 | +01 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5
Toleransi Menengah
Milling
N8 /
2 X5 X 45°
\\/ i ) [
D 14 | A B
T “ I
S
N\
| N
~N
Y 11
\ ]
| ||
B 60 _110
1 Bracket Anchor 173 | SS400 60x10x224 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala |Digambarp4 0824 Arham|
Bracket Anchor P
“ iperiks3 Muslimir
Politeknik Negeri Jakarfa |No: 13/T.Manufaktur/8Q




Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian |05 3 | 3.6 | 6-30] 30-120 | 120-315] 3151000 1000-1200
Kasar +0,15 +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2
Halus +0,05 +0,05 | +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5
Toleransi Menengah
Milling
N8/
1 |
S o
| | |
| I
B 100 5
NG
4 X 4 X 45° Q©
\
) Y
S
N
<
Y
. 50 50 _
4 Dudukan Leveling Pad | 110 | SS400 100x50x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
. Skala |Digambarp30822 Arham
Dudukan Leveling Pad i —
g D/;De/"/'ksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarta |No: 14/T.Manufaktur/8Q




Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian |55 31 3_6 6 - 30| 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 12 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 0,05 | +01 0,715 +02 0,3 05
Toleransi Menengah
Gerinda Potong
100
S
| | o) -
- 740 - & |5
2 Frame 2 1.11 UNP 100x50x740 t5| Dibuaft
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala Digambarp30822 Arham
Frame 2 0
‘ [iperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarta |No: 15/T.Manufaktur/8Q




Tingkat Ukuran Nominal (mm)

Ketelitian

05-3 | 3-6|6-30|30- 120|120 - 315| 315-1000 1000-1200
Kasar +0,15 t0,2 0,5 t0,8 t12 12 t3
Menengah 0,1 0,1 10,2 t0,3 +0,5 10,8 t12
Halus 10,05 0,05 | +01 0,715 +02 +03 +0,5
Toleransi Menengah
Gerinda Potong
19 558 _, 66
o ) !
S
~ N[O s
‘ / [}
3
2 Frame 3 112 | Holo 40 | 40x40x662 t3.2 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

i1\ 1\ Perubahan:
HECl==h

Skala Digambar

030822 Arham

Frame 3 15

[iperiksa

Muslimin

Politeknik Negeri Jakarta |No: 16/T.Manufaktur/8Q




Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian [0 5 31 3_6|6- 30|30 - 120|120 - 35| 315-1000 | 1000-1200
Kasar t0,15 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 t05 0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8 /
A
Y l
= |
A /
//101] A
|
X
1
- 200 _
2 Dudukan Frame 4 113 | §S400 200x120x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp30822 Arham
Dudukan Frame 4 » —
“ iperiks3 Muslimir
Politeknik Negeri Jakarfa |No: 17/T.Manufaktur/8Q




Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian |55 31 3_6 6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 t12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
Q‘ T
=) RN
100
_ 22 . 56 _ 22
Y
1.0
4 !
N O o
R 9 m12x12
1 |Dudukan Bracket Engsel| 114 | SS400 100x100x 10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala Digambarp30822 Arham
Dudukan Brackef Engsel i —
’ D/pef/'/(sa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa |No: 18/T.Manufaktur/8Q




ng/@f Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |y o 31 3_6 |6 - 30|30 - 120 120 - 315| 315-1000 | 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 +05 +0,8 12 +2 +3
Menengah +01 +01 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 0,2 +0,3 05
Toleransi Menengah
Gerinda Potong
Y
s 4.5
S
A
- 1062 _ _1100] _
1 Frame 4 115 |HOLO 100|100x100x1062 t4.5|  Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
i\ Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp30822 Arh
Frame 4 10 7 sl
‘ [iperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa | No: 19/T.Manufaktur/8Q




Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian | e 31 3_6 |6~ 30|30 - 120 120 - 315| 315-1000| 10001200
Kasar +0,15 +02 +05 +0,8 +12 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +05
Toleransi Menengah
Gerinda Potong
_23 414 _, 69 _
0 z Y
Q Oo
'Q’\\/ \<\‘ 31\
- 506 _ 32_|.
1 Frame 5 116 | Holo 40 | 40x40x506 3.2 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
i1\ 1\ Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambar)30822 Arham
Frame 5 o —
’ D/;De/"/'ksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa | No: 20/TManufaktur/8Q




Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |5 3 [ 3.6 | 6-30] 30-120 | 120-315| 3151000 1000-1200
Kasar +0,15 +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +03 +05 +0,8 +1,2
Halus +0,05 +0,05 | +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5
Toleransi Menengah
Milling
N8/
_ 100 _
2 _|._76_ g0,
) [ ]
> 0
) o1
o o =
"
) 3
o o -
m
N\
Lo o :
1 Dudukan Cover Spring | 117 | SS400 325x100x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
. Skala Digambarp30822 Arham
Dudukan Cover Spring o —
‘ D/;De/"/'ksa Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian |55 31 3_6 6 - 30| 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Millin
N8/
Y
L ] =
)
4 X 10 X 45°
B/ I
N
Y
- 200 _
1 Penutup Frame 4 118 | SS400 200x112x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp30822 Arham
Penufup Frame 4 » —
“ iperiks3 Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa | No: 22/T Manufaktur/8Q




\3

2 Hex Socket Cap Screw | 2.10 | SUS304 Mé6x10 Dibeli
4 Hex Socket Cap Screw | 2.9 | SUS304 M6x12 Dibeli
4 Hex Socket Cap Screw | 2.8 | SUS304 M8x20 Dibeli
1 Tempat Handvise 2.7 S$S400 @ 12x110 Dibuat
1 Handvise 2.6 55400 210x19x99 Dibuat
1 fempal [ate Test | 25 | sS400 | 76x65x32 Dibuat
1 Tempat Torch Las 2.4 |Detail 34 F5x70x45 Dibuat
1| SvP fggpgfsgaf; 3me | 23 |Detail 29| 183x100x590 |  Dibuat
1 Tempat Pin Centering 2.2 |Detail 26| 160x40x40 Dibuat
4 Pin Cenftering 2.1 S45C D 14.9x38 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

i

Il

Perubahan:

A3 —@15[

Sub Assembly 2

Skala |Digambar

04082 Arham

NTS

Muslimin

Jiperiksa

Politeknik Negeri Jakarfa
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SMAW

359

593

44
(| (|

Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

M\ Il'| 1| Perubahan:
fRcI==h
Skala |Digambarp20822Arham

Sub Assembly 2 L

5 \piperi .
iperiksd Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian [0 5 31 3_6 [6- 30|30 - 120|120 - 315| 315-1000 | 10001200
Kasar t0,15 10,2 05 t0,8 t12 2 3
Menengah +0,1 017 0,2 10,3 t05 0,8 t12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Halus
Turning
N6 /
2 X 4 X 45°
104
\‘ !
S-S
___________ _ SS|SS
R ———T a =
Y i L‘f\\-
| Q &
] A
% _
8
9
4 Pin Centering 2.1 S45C D 14.9x38 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
. . Skala |\DigambarP4 0822 Arham
Pin Centering 21
" iperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarta |No: 25/T.Manufaktur/8Q




130

97

64

31

3y
SMAW 3K

R3

125

SMAW

, Steel .
2 Tempat Pin 222 | 5 D 22x30 Dibuat
ipe

1 Siku L 22.1 | S§S400 160x40x5 Dibuat

Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keferangan
M| 1| Perubahan:
Q) T
, . Skala \DigambarP4 0822 Arham
Tempat Pin Centering ,

L1 \piperi -
iperiks3 Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian | s 3 [ 3.4 | 6-30| 30-120| 120-315| 315-1000| 1000-1200
Kasar +0,15 +0,2 +0,56 +0,8 +],2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +03 +05 +0,8 +1,2
Halus +0,05 +005 | 0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5
Toleransi Menengah
Gerinda Potong Orilling

o

( NQB )

S
S o
\
_\10] 140
1 Siku L 2.2.1 | §5400 160x40x5 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\l 1| Perubahan:
HRol==}
. Skala Digambarp4 0822 Arham
Siku L 12 s —
' D/;De/"/'ksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa | No: 27/T.Manufaktur/8Q




Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 +08 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Gerinda Potong
D 22
- D 26 _ - 30 _
4 Tempat Pin 2.2.2 |Steel Pipe| @ 22x30 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
i Perubahan:
AECi=k
. Skala [Digambarp4 08224 Arham
Tempat Pin 21
" iperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa | No: 28/TManufaktur/8Q




SMAW
6 . 6 _ ' _
i SMAW D B
6 [
12 :
N : )
T SMAW
®
50 | !
S
| @
m
%
wn
\O
mMm
6]
SMAW
6 | I
=
1 Dudukan Tiang Frame | 2.3.5 | SS5400 160x100x10 Dibuat
” L ” 11 1 7 Rib Plate 234 | 55400 | 50x10x85 Dibuat
Dudukan Tempaf Torch
,30 10 e 1 Las dan Plafe Tesft 2.3.3 | SS5400 40x10x160 Dibuaft
Weld
45 60 '
— —_ 1 flang rrame 1empar | 232 | Holo 40| “OX¢PX80 | pipuat
100 -0 Dudukan Tempat Pi |
uvdurkan lempa n .
1 Contering 231 | 55400 160x5x40 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
i\ 1| Perubahan:
Q) T
Sub Sub Assembly Skala |DigambarP4 0822 Arham
Frame Tempat Part > |piperiks3 Muslimir
Politeknik Negeri Jakarta | No: 29/T.Manufaktur/8Q




Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |, s 31 3 6 |6 - 30| 30 - 120] 120 - 315| 315-1000 | 1000-1200
Kasar +0,15 +02 +05 +0,8 12 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +05
Toleransi Menengah
Millin
N8/
| | 1
| L:J L:J |_'?TA
ab/% 1
© A
o I 3
Y
_\10| 140 _110]
1 Dudukan Tempat Pin Centering| 2.3.1 SS400 160x5x40 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
1| Perubahan:
AECi=k
, . |Skala |Digambarp20822 Arham
Dudukan Tempat Pin Cenfering| ,, [——
“ iperiksg Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa | No: 30/T.Manufaktur/8Q




T/ng/@f Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian [0 5 31 3_6 [6- 30|30 - 120|120 - 315| 315-1000 | 10001200
Kasar t0,15 10,2 05 t0,8 t12 2 t3
Menengah 017 017 0,2 10,3 t05 0,8 t12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Gerinda Potong Drillin
@/ N8/
( )
@)
2 225
\Z\& — —
Y
S
\\i}\ i S
1
. 580 _ _140|_
1 Tiang Frame Tempat Part| 2.3.2 | Holo 40 | 40x40x580 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k

Tiang Frame Tempaf Parf | ..

Skala Digambar

020822 Arham

[iperiksa

Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |5 3 | 3.6 | 6-30]| 30- 120 | 120-315] 315-1000| 1000-1200
Kasar +0,15 +02 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +03 +05 +0,8 +1,2
Halus +0,05 +0,05 | +01 +0,15 +02 +0,3 +0,5
Toleransi Menengah
Milling
N8/
2 X 4 X 45°
! ]
4xM6 \\/ A ] !
T e =1
A I =
(N
q.
q} Y 4=
A S
& I =5
3+
N
! b
® |
_ 20 - >70<
7 |Dudukan Tempaf Torch Las| 5 33| 55400 |  40x10x160 Dibuat
dan Plate Test Weld
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
|1 | Perubahan:
AECi=k
Dudukan Tempat Torch Las |°*3!3 \Digambarp40822 Arham
dan Plate Test Weld 2 \piperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa | No: 32/T.Manufaktur/8Q




T/ng/@f Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |~ e 31 3_6 |6~ 30|30 - 120|120 - 315| 315-1000| 1000-1200
Kasar +0,15 +02 +05 +0,8 +12 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +05
Toleransi Menengah
Millin
N8 /
20
A
N
o
}
S
W
Y Y
- 50 _ 10|
2 Rib Plate 234 | SS400 50x10x85 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

i1\ 1\ Perubahan:
HRol==}

Skala [Digambarp4 0824 Arham

Rib Plafe 1

[iperiksa Muslimin
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3 6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
| | |
b RS
I I |
“E
s
b X 4 X 45° o
Y \\m I
o PN i
g S
X3 © !
S
~
Y
1
- 120 120
- 160 _
1 Dudukan Tiang Frame | 235 | S$SS400 160x100x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
. Skala Digambarp40824Arham
Dudukan Tiang Frame N =
12 |- . .
[iperiksa Muslimin
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18 8

1 Dudukan Tempat Torch | 2.4.2 | SS5400 F5x40x5 Dibuat
1 Tempat Torch 2.4.1 |Pipe Steel| D 35x70 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

i1\ 1\ Perubahan:
HRol==}

Skala |Digambarp4 0824 Arham|
Tempat Torch Las 1.2 J

[iperiksa Muslimin
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkat
Ketelitian | o5 31 5 _6 |6 - 30| 30 - 120] 120 - 315| 315-1000 | 1000-1200
Kasar +0,15 | +02 | +05]| +08 +12 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 | +005| 01| +0715 +0,2 +0,3 +0,5
Toleransi Menengah
Gerinda Potong
\\—|_/ | | |
. @ 35 _ - 70 _
B D 40
1 Tempat Torch 2.4.1 |Steel Pipe| @ 35x70 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
11| Perubahan:
AECi=k
Skala Digambarp40824Arham
Tempat Torch p
" Diperiks3 Muslimir
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3 6 |6 - 30 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 10001200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 t12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
2 X 4 X 45° 6
Y o
- 1
P I g
|
A oA
%
@ ! I
| m ]
I . |
1
1 Dudukan Tempat Torch | 2.4.2 | SS400 75x40x5 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp40824 Arhar
Dudukan Tempaf Torch B
" iperiks3 Muslimin
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SMAW

SMAW

47

65

78

22

|
==
77N
L
|

84

1 Lock Plate Test 253 | S$S5400 D 8x42 Dibuat
1 Bracket Plate Test 252 | S$S5400 60x40x32 Dibuat
1 Dudukan Plate Tesft 251 | S§5400 76x40x5 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ Il'| 1| Perubahan:

A3 —@15[

Tempat Torch Las

Skala |Digambar

040822

Arham

1:1

Jiperiksa

Muslimin
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian [0 5 31 3_6 [6- 30|30 - 120|120 - 315| 315-1000 | 10001200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 t12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
’l"‘v\e)
I [ ]
1 , ) |
3 AN
1 @ 11
B | oL
1
20 _ mEls
40 _
1 Dudukan Plate Test | 2.5.1 | SS400 76x40x5 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala Digambarp4 0824 Arham
Dudukan Plate Tesf i
" Diperiks3 Muslimin
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Tin g/‘( 3 # Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian | e 31 3_6 |6- 30|30 - 120 120 - 315| 315-1000| 10001200
Kasar +0,15 +02 +05 +0,8 +12 +2 +3
Menengah +01 +0,1 +0,2 +0,3 +05 +0,8 +12
Halus +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
N
S
_ 10 1210 _ o
Y
A A
Ny
1T 1 o A
_____ 5
S
O
| N N R
Y
1 Bracket Plate Test 252 | §S5400 60x40x32 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
i1\ 1\ Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp4 0824 Arham|
Bracket Plafe Tesf i
" Diperiks3 Muslimin
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian [0 5 31 3_6 [6- 30|30 - 120|120 - 315| 315-1000 | 10001200
Kasar 10,75 102 05 t0,8 12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Turning
N8 /
_ M8 _
A A
<
! 3
517
Y |
© -
1 Lock Plate Test 253 | $S400 D 8x42 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp4 08224 Arham
Lock Plate Test i
" Diperiks3 Muslimin
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian [0 5 31 3_6[6- 30|30 - 120|120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 t0,8 12 2 3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 t12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Turning
N8 /
S .
9
11 s
||
N ,
=
A
1 Tempat Handvise 2.7 SS400 D 12x110 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
. Skala |\DigambarP4 0822 Arham
Tempal Handvise ,
1:1 Niperi .
iperiks3 Muslimin
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DR EHHRHOE®®E

6 Hex Nut 3.18 SUS304 M10 Dibuat
2 Hex Nut 317 SUS304 Mi12 Dibuat
2 Hex Socket (ap Screw 3.16 SUS304 M8x25 Dibuat
3 Hex Socket Shoulder Screw| 3.15 SUS304 @ 13X30 Dibeli
4 Hex Socket (ap Screw 3.14 SUS304 M8x20 Dibeli
6 Hex Socket (ap Screw 3.13 SUS304 M10x80 Dibeli
2 Hex Socket (ap Screw 3.1 SUS304 MEx12 Dibeli
1 Pedal 311 S$5400 150x100x10 Dibuat
1 Support Pedal 3.10 S$5400 279x228x10 Dibuat
1 Bracket Engsel 3.9 55400 80x60x25 Dibuat
1 Penghubung Engsel 3.8 55400 @ 12x385 Dibuat
2 Engsel 3.7 55400 80x30x29 Dibuat
1 Dudukan Engsel Atas 3.6 S$S5400 30x30x175 Dibuat
1 Penahan Cover Spring 35 55400 120x 70x10 Dibuat
. ASTM Y
1 Spring 3.4 1228 D 40x203.2 Dibeli
1 Cover Spring 33 S$5400 225x120x 70 Dibuat
1 Bushing Pad 32 SKS3 @ 25x20 Dibeli
1 Poros Penumbuk 3.1 S45C D 25x4 79 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
Wi 1 | Perubahan: A3 - @ 13__
Skala |Digambarp20822Arham
Sub Assembly 3 ,

5 oiperi buslimi

iperiks3 uslimin
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120

1 B
A 0550
Ay oo
N
(-] -]
45 i
© |
3
[}
o ©
™ ™
||
! 26 %
s .
2
Y
35 .
45 1 |
SMAW
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

M\ Perubahan:
HRcl=k

Skala |DigambarP4 08224 Arham
Sub Assembly 3 110

Jiperiksa Muslimin
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Tingkat
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

05-3 3-6 6-30 | 30-120 | 120-315| 315-1000| 1000-1200
Kasar +0,15 +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +03 +05 +0,8 +1,2
Halus +0,05 +005 | +01 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5
Toleransi Halus
Turning
N6 /
SN
SS
£A10.1 S
2 X 2 X 45° © Q
o) ©
S _ _ | 7 — Y
1 L 1
‘4 148 ‘ 227 ;44 94 o
- S o 2xLx45
1 Poros Penumbuk 31 S45C D 25x4 79 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
I\l 1| Perubahan:
AECi=k
Skala |Digambarp4 0822 Arham
Poros Penumbuk o
"~ iperiksg Muslimir
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 +08 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 0,3 t05
Toleransi Menengah | _—_ 2><P’|8"1'0Q
Milling i P A
N8/ ol m [ AL
A \ | H
1 vy
A DETAIL G
¢ SCALE 2:5
255 _
93 93 _ 35 /ZX 10 X 45°
Y
W | 5
B @_q I AN
- 410 8 (D)o
------------------------ o RA NS
& o e
>8<
B} ] ‘
| \
SN
15 _pd_ 25 é
SECTION A-A a
SCALE 1:5
1 Cover Spring 33 | S$S400 225x120x 70 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
. Skala |\Digambarp4 0822 Arham|
Cover Spring 1
"~ iperiksg Muslimin
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
60
2-Q 14
! | ! Y Q‘
AV 77 A S S
SECTION A-A
& ||
8 . e 9
T @ (D) I
Y Al . _ A S
I | T 7 <+
o Ty
™ - —gpy — (@ !
il N/ LQ
A A
) 20 80 20
+® — — — -
\x
1 Penahan Cover Spring | 35 | SS400 120x70x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\l 1| Perubahan:
AECi=k
. Skala [Digambarp4 08224 Arham
Penahan Cover Spring ,
1:5 Niperi N
iperiks3 Muslimir
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t0,5
Toleransi Menengah
Milling
10
0 |
I
I [
<l 4+
A ]
= W
o |
S i
RS L
1 i | \
- M12x15
SECTION A-A
1 Dudukan Engsel Atas | 36 | SS400 30x30x175 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp4 0824 Arham
Dudukan Engsel Afas >
“ iperiks3 Muslimin
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkat
Ketelitian |55 31 3_6 6 - 30| 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar t0,15 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 0,5
Toleransi Menengah
Milling
N8 /
)
S
M
Y
1 ] I ]
‘" e o
N e
wn
- 0
S
A /@ﬁ
Y
1 £
195|170 95|
2 Engsel 3.7 55400 80x30x29 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp4 0824 Arham
Engsel p
" Diperiks3 Muslimin
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 0,5
Toleransi Menengah
Turnin
N6/
4 X 2 X 45°
® {: - - - - - —
M12 I L 371 _
1 Penghubung Engsel 38 | SS400 @ 12x385 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp4 0824 Arham
Penghubung Engsel e
[iperiksa Muslimin
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Ting k ‘-’:'L Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |5 3 [ 3.6 | 6-30| 30-120| 120-315| 315-1000| 1000-1200
Kasar +0,15 +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +03 +05 +0,8 +1,2
Halus +0,05 +0,05 | +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5
Toleransi Menengah
Milling
N8 /
12 5% 12
\ I
Sy
R @ ) %
A
95
=T _ 95 9. N
255 B 255 s
Y ! ! Y
T T — T T wn ] ]
| ! I ! | ! A
a L,:_I_:,J LET:,J ~ ! / ! I/ I
E— - ——— ‘ ‘
2xQ 9 s A SECTION A-A
1 Bracket Engsel 39 | SS400 80x60x25 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp4 0824 Arham
Bracket Engsel >
“ iperiksg Muslimin
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian [0 5 31 3_6 |6- 30|30 - 120|120 - 315| 315-1000 | 10001200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 +08 t12
Halus +0,05 0,05 | +01 0,15 +02 +03 +0,5
Toleransi Menengah
Milling
N8/
10,
“H-
LN ©
8 N
1
S
oL
N 0|
A
1 Support Pedal 310 | SS400 279x228x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

minl

Perubahan:

Al

__@13_

Support Pedal

Skala Digambar

040822 Arham|

1:5

Muslimin

[iperiksa
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar t0,15 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 t05 0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
0
X%R\
4 |
S
=
N J [
- 150 _ _|10]
1 Pedal 311 | §S5400 150x100x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp4 08224 Arham
Pedal >
“ iperiks3 Mus
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1 Polybox 4.7 PP 4L28X268X152 Dibeli
2 Frame Polybox 2 4.6 Siku L 40x40x440 Dibuat
2 Frame Polybox 1 4.5 Siku L 40x40x310 Dibuat
4 Support Frame 4.4 Siku L 40x40x192 Dibuat
2 Tiang Frame Tempat |, 3 | tioio 40 |40x40x480 3.2  Dibuat
Stiffener
4 Rib Plate 4.2 55400 50x10x85 Dibuat
2 Dudukan Tiang Frame 4.1 55400 160x100x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
i Perubahan:

A3 —@15[

Sub Assembly 4

Skala |Digambar

0408221Arham

1:5

Muslimin

Jiperiksa
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3] SMAW 3] SMAW
§| | SMAW
|
/ [}
£ £ I
] ] &: [}
S
Ll [
N
)
!
N
:/ x [ x °‘A | LD_LJ I
70> - 45
- 560 _ 310 _
SMAW §| |
|
SMAW i | ’ |
6 SMAW 3]
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

M\ Perubahan:
HRcl=k

Skala |DigambarP4 08224 Arham

Sub Assembly 4 110

Jiperiksa Muslimir
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |5 e 31 3 6 16 - 30| 30 - 120 120 - 315| 315-1000 | 1000-1200
Kasar 1015 | t02 | t05| +t08 t12 12 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus 1005 | +005| 01| +015 102 +0,3 0,5
Toleransi Menengah
Milling
N8/
| I| !
1INl RERIRS
| | A
{—/_/}
L x 4 X 45° %,
\/ o
. “
© SN I
S S
B S
o @ !
S
N 1
I
- 120 _ 20 -
- 160 _

2 Dudukan Tiang Frame 4.1 | SS400 160x100x10 Dibuat

Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

i1\ 1\ Perubahan:
HRol==}

Skala [Digambarp4 0824 Arham

Dudukan Tiang Frame 12

[iperiksa Muslimin
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ng/@f Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |~ e 31 3_6|6- 30|30 - 120|120 - 315| 315-1000| 1000-1200
Kasar +0,15 +02 +05 +0,8 +12 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +05
Toleransi Menengah
Milling
N8 /
20
I
A
}
S
~N
Y |
- 50 — 10
4 Rib Plate 4.2 SS400 50x10x85 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

i1\ 1\ Perubahan:
HRol==}

Skala [Digambarp4 0824 Arham

Rib Plafe 1

[iperiksa Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa | No: 572/T.Manufaktur/8Q




Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |05 31 3 _6 |6 - 30| 30 - 120|120 - 315| 315-1000 | 10001200
Kasar 0,15 02 +05 t08 12 +2 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 +0,05 0,1 +0,15 0,2 +0,3 05
Toleransi Menengah
Gerinda Potong
]
S
Q.
|
- 480 _ 140
2 Tiang Frame Tempat Stiffener| 4 3 Holo 40 4L0x40x480 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
11| Perubahan:
AECi=k
T/'ang F/"ame Tempaf Skala D/gambar940822Arham
Stiffener > Diperiks3 Muslimin
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian |55 31 3 6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315 315-1000 | 1000-1200
Kasar +0,15 t0,2 0,5 t0,8 t12 12 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus 10,05 0,05 | +01 0,715 +02 0,3 +05
Toleransi Menengah
Gerinda Potong
A
& & S
Y
Y |
)
B 192 ;‘ 40
4 Support Frame 44 | Siku L 40x40x192 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\l 1| Perubahan:
AECi=k
Skala |\Digambarp4 0822 Arham
Support Frame 1
"~ iperiksg Muslimin
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 t0,2 0,5 t0,8 t12 12 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +01 0,715 +02 0,3 +0,5
Toleransi Menengah
Gerinda Potong
A
= &
K’:’ \/ SR
m__
1
B 310 ;‘ 40 |
2 Frame Polybox 1 4.5 | Siku L 40x40x310 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

minl

Perubahan:
NROl=¢h
Skala \Digambarp4 0824 Arham
Frame Polybox 1 NTS [
[iperiksa Muslimin
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Gerinda Potong
f | R I
% S 31\ m%J
~ 440 _ Jﬂ__
2 Frame Polybox 2 4.6 | Siku L 40x40x440 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
Skala [Digambarp4 08224 Arham
Frame Polybox 2 1
"~ iperiksg Muslimir
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SIS IGIGISIBISISISIS e

2 Hex Nuf 5.19 | SUS304 M8 Dibeli

8 Hex Socket Cap Screw | 518 | SUS304 Méx16 Dibeli

8 Hex Socket Cap Screw | 517 | SUS304 Méx12 Dibeli

1 Hex Socket Cap Screw | 5.16 | SUS304 M10x30 Dibeli

4 Hex Socket Cap Screw | 5.15 | SUS304 M12x35 Dibeli

5 Hex Socket Cap Screw | 514 | SUS304 M10x60 Dibeli

2 Bearing SY 40 TF 513 |Cast Iron| UCFL 208 Dibeli

1 Keyways Indexing 512 | §S400 @ 100x20 Dibuat

1 Pengunci Poros Bearing| 5.11 | 55400 @ 60x10 Dibuat

1 Poros Bearing 5.10 S45C D 26x280 Dibuat

Penghubung Keyways
1 dan Plate Surface 59 55400 100x100x40 Dibuat
Datum (M
Plate Surface Datum 5430 ,

1 M 5.8 /40—4)5 370x250x20 Dibuat
Hrc

1 Dudukan Bearing 57 55400 200x100x10 Dibuat

1 Pin Locator 5.6 S45C @ 8x50 Dibeli
S45C

1 Rotary Jig 55 (40-45 D 117x28 Dibuat
Hrc)

2 Dudukan Toggle Clamp | 5.4 55400 87x57x 71 Dibuat

2 Toggle Clamp 53 S$5400 | 343x52x142 Dibeli

4 Stiffener 52 |SAPH44L0| 200x55x25 |Dibuat PT. X

1 (rossmember Rear 51 |SAPH4L4LO| 817x225x229 |Dibuat PT. X
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RN 1l
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5 15
~ 39 | _\ 23 _ .
] [or N |
SMAW 6] / \GI/ SMAW

1 Base Up Toogle Clamp | 5.3.4 | SS400 57/x57x10 Dibuat

1 Support Toogle Clamp | 533 | SS400 50x4 7x10 Dibuat

1 Stand Toogle Clamp 532 | 55400 57x50x10 Dibuat

1 Base Lf./“;&/;fp Toogle | 531 | ss400 |  8M5mI0 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkaft
Ketelitian [0 5 31 3_6 [6- 30|30 - 120|120 - 315| 315-1000 | 10001200
Kasar t0,15 10,2 05 t0,8 t12 +2 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 +005 | +0,1 +0,15 02 +0,3 +05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
| | Y
a T s
L] L]
I I [\
<
NE;
)
)
@ i
I N
[P
(@,
™M
& &1
' ' I B |
1
1 Base Lower Toggle Clamp| 5.3.1 | SS400 87x57x10 Dibuat
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Ukuran Nominal (mm)

Tingkat
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 t0,8 12 2 t3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
\
X
A
|
S
(Np
I
1 Stand Toggle Clamp | 532 | SS400 57x50x10 Dibuat
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 t0,8 12 2 3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 0,3 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
1
S
wn
Y
B 47 - 10
1 Support Toggle Clamp | 5.3.3 | SS400 50x4 7x10 Dibuat
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 3
Menengah 017 017 102 t0,3 +0,5 0,8 t12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8 /
—+ o !
| | I | | I |
\
D
P ]
| M~
~|
Pan) \
o T =
A
1 Base Up Toggle Clamp | 5.3.4 | SS400 57x57x10 Dibuat
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Base Up Toggle Clamp p J
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian [0 5 31 3_6|6- 30|30 - 120|120 - 315| 315-1000 | 10001200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 +12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 0,5
Toleransi Halus
Turning Drilling
N6/ N8/
( )
Y
7727
A SECTION A-A
4
9
N _ 3535
I Olo1
' /{}\
1
(¥
M
1
Y
. S45C .
1 Rot y/ 55 117x28 Dibuat
oraty g 40-45 Hrc) D 117 e
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3 6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
| | Y
! B x
||| L]
I I [\
- 200 _
) B 135 +0.1 325 |
X
W?/ !
. <
E /;@L © = o
XM= SIS
=
(6] O i
1 Dudukan Bearing 57 | §S400 200x100x10 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
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iperiks3 Muslimin
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian 05 3 | 3-6 | 6-30| 30-120| 120-315] 315-1000] 1000-1200
Kasar +0,15 +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +03 +05 +0,8 +1,2
Halus +0,05 +005 | +01 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5
Toleransi Menengah
g Milling ) 185 _
v 31 QKQ\
| 8 1 EL
Ql I G 1
>3
\ o
A S
2 <
I
5
\
m(d) !
V\TV
I ‘/ q
SECTION A-A
1 Plate Dafum Surface (M| 5.8 >4ot 370x250x20 Dibuat
" 40-45Hrc)
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
I\l 1| Perubahan:
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Skala |Digambar4 0822 Arham
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Tingkat
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

005-3 | 3-6|6-30|30-120

120 - 315

315-1000

1000-1200

Kasar

+0,15 +02 | £05 +0,8

+12

+3

Menengah

0,1 0,1 | £02 +0,3

+05

+12

Halus

+0,05 0,05 | +0,1 +0,15

+0,2

+0,5

Toleransi Menengah

Milling

N8

10 X 45°

SECTION A-A

g = I

70

4xM10x1.0

15

100

15

7

20

— gt

_4xM10x1.0 | “
59 7‘

SECTION C-C

M10

dan Plate Surface Datum CM

Penghubung Keyways
55400

100x100x40

Dibuat

Jumlah

Nama Bagian No.bag| Bahan

Ukuran

Keterangan

minl

Perubahan:

Al

__@13_

Penghubung Keyways
dan Plate Surface Datum (M

Skala
1.2

Digambarp40824Arham
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Muslimin
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Kefelitian |5 5 | 5.6 | 6-30| 30-120]| 120-315| 315-1000| 1000-1200
Kasar +0,15 +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +03 +05 +0,8 +1,2
Halus +0,05 +005 | 01 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5
Toleransi Halus
Turning
N6 /
] ™
=—— -1
40| 50 .
2 X & X 45°
. 140 27< 83 >26< ©
25 0
g" NN S %v
S
! == - E_
S P — I
el R Qx
S a P A0
= <
/Q/ 0.1 /O/ 0.1
101
1 Poros Bearing 5.10 S45C D 26x280 Dibuat
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3_6 6 - 30| 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 10001200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 t3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 05
Toleransi Menengah
Turning
N8/
o ] 1
NS I E
D105 _ 10
. D 60 _
1 Pengunci Poros Bearing| 511 | S$S400 @ 60x10 Dibuat
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Tingkat Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian |55 31 3_6 |6 - 30] 30 - 120] 120 - 315] 315-1000 | 1000-1200
Kasar 10,75 102 05 +0,8 t12 2 3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 0,3 05 +0,8 12
Halus +0,05 0,05 | +0,7 0,15 t0,2 +03 t05
Toleransi Menengah
Milling
N8/
o 6:: 39
 \ o —~
o L2 N
2\ | j\ ~
1 .
|
| D \i}\\@ /Ef‘—n‘
3 —
A N6 >
L \\ A ®200 S
N
\'1"{ J U N R |
6 w 20
130130
1 Keyways Indexing 512 | §S400 @ 100x20 Dibuat
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M\ I\ 1| Perubahan:
AECi=k
. Skala [Digambarp4 08224 Arham
Keyways Indexing ,
1:5 " N
[iperiksa Muslimir
Politeknik Negeri Jakarfa | No: 75/T.Manufaktur/8Q




	Sheet1
	Drawing View1

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1

	Sheet1
	Drawing View2
	Drawing View3
	Drawing View4
	Detail View A (2 : 15)
	Detail View B (2 : 15)
	Detail View C (2 : 15)
	Detail View D (2 : 15)
	Detail View E (2 : 15)
	Detail View F (2 : 15)
	Detail View G (2 : 15)
	Detail View H (2 : 15)

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View2
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View4
	Drawing View5

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1

	Sheet1
	Drawing View2
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View4

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View3
	Drawing View4

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1

	Sheet1
	Drawing View1

	Sheet1
	Drawing View3
	Drawing View5
	Drawing View6

	Sheet1
	Drawing View5
	Drawing View8

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2
	Drawing View3
	Section View A-A
	Detail View G (2 : 5)

	Sheet1
	Drawing View1
	Section View A-A

	Sheet1
	Drawing View3
	Section View A-A

	Sheet1
	Drawing View4
	Drawing View5
	Drawing View6

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2
	Drawing View3
	Section View A-A

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1

	Sheet1
	Drawing View2
	Drawing View4

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1

	Sheet1
	Drawing View2
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2
	Drawing View3

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View3
	Drawing View4

	Sheet1
	Drawing View1
	Section View A-A

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2

	Sheet1
	Drawing View1
	Section View A-A

	Sheet1
	Drawing View1
	Section View A-A
	Section View C-C

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View5
	Drawing View6

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View4

	Sheet1
	Drawing View1
	Drawing View2


