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Rancang Bangun Sistem Pendinginan Pada Mesin Bubut Maksimat 

V-13 di Bengkel Teknik Mesin  

Politeknik Negeri Jakarta 

ABSTRAK 

Proses machining menyebabkan peningkatan temperatur baik pada material maupun 

pahat, terlebih pada material dengan komposisi karbon menengah khususnya material 

S45C. Pada temperatur tertentu permukaan material akan mengalami peningkatan 

kekerasan, sehingga berpengaruh pada proses machining berikutnya. Oleh karena itu 

diperlukan pendinginan agar permukaan benda kerja tetap pada suhu rendah. 

Dikarenakan temperatur yang tetap rendah, peningkatan kekerasan benda kerja dan 

penurunan umur pahat dapat diminimalisir. Maka penulis membuat rancang bangun 

sebuah sistem pendinginan yang lebih efisien dengan menggunakan pompa sentrifugal 

untuk pemberian cairan pendingin. Penulis bertujuan untuk melakukan pengujian 

apakah sistem pendinginan dapat berfungsi secara efisien dalam mendinginkan benda 

kerja dan pahat. Berdasarkan hasil pengujian pembubutan dengan kecepatan 740 rpm, 

tanpa menggunakan cairan pendingin dengan kedalaman 3 mm di dapatkan hasil 

98,3℃ dan pemakanan 5 mm di dapatkan hasil 156,3℃, menggunakan pendinginan 

manual dengan pemakanan 3 mm di dapatkan hasil 57,9℃ dan pemakanan 5 mm 

didapatkan hasil 84,9℃, dan menggunakan sistem pendinginan dengan pemakanan 3 

mm didapatkan hasil 33,5℃ dan pemakanan 5 mm didapatkan hasil 38,3℃. Sistem 

pendingin dapat menurunkan temperatur pembubutan 3 mm sebanyak 42,14% 

sedangkan pembubutan 5 mm 54,88%. Dari pengujian ini, disimpulkan bahwa sistem 

pendinginan dapat bekerja secara efisien dalam mengurangi panas yang dihasilkan 

proses permesinan bubut. 

Kata-kata kunci: Cairan pendingin, Pompa sentrifugal dan Kekerasan 
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Rancang Bangun Sistem Pendinginan Pada Mesin Bubut Maksimat 

V-13 di Bengkel Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Jakarta 

 

ABSTRACT 

The machining process causes an increase in the temperature of both the material and 

the tool, especially in materials with a medium carbon composition, especially S45C 

material. At a certain temperature the surface of the material will experience an 

increase in hardness, so that it affects the next machining process. Therefore it is 

necessary to cool the surface of the workpiece to remain at a low temperature. Because 

the temperature is kept low, the increase in workpiece hardness and the decrease in 

tool life can be minimized. So the author designed a more efficient cooling system by 

using a centrifugal pump for providing coolant. The author aims to test whether the 

cooling system can function efficiently in cooling the workpiece and tool. Based on the 

results of turning testing at a speed of 740 rpm, without the use of coolant with a depth 

of 3 mm, the results obtained are 98.3℃ and the 5 mm feed is 156.3℃, using manual 

cooling with 3 mm feeding the results are 57.9℃. and 5 mm feed obtained 84.9℃, and 

using a cooling system with 3 mm feed obtained 33.5℃ and 5 mm feed obtained 38.3℃ 

. The cooling system can reduce the turning temperature of 3 mm as much as 42.14% 

while turning 5 mm 54.88%. From this test, it is concluded that the cooling system can 

work efficiently in reducing the heat generated by the lathe machining process. 

 

 

 

Keywords: Coolant, Centrifugal pump and Hardness 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1  Latar Belakang 

Mesin Bubut adalah salah satu jenis mesin yang digunakan untuk 

pemotongan benda kerja dalam suatu proses permesinan. Bubut sendiri 

merupakan suatu proses pemakanan benda kerja yang berputar dan dikenakan 

pada pahat yang digerakkan secara translasi sejajar dengan sumbu putar dari 

benda kerja[1]. 

Dalam suatu proses permesinan bubut, terjadi gesekan antara pahat dengan 

benda kerja yang berakibat meningkatnya temperatur benda kerja maupun 

pahat bubut[2]. Dengan meningkatnya temperatur serta terjadinya tekanan yang 

besar dalam proses pembubutan, maka akan terjadi keausan atau kerusakan 

pada permukaan aktif pahat bubut. Hal tersebut terjadi karena temperatur yang 

tinggi pada proses pemesinan, maka penggunaan cairan pendingin sangat 

dibutuhkan. Pendinginan biasanya dilakukan pada proses permesinan dengan 

tujuan untuk mengurangi panas yang timbul pada daerah pemotongan, 

menurunkan gaya potong, serta mengurangi kekasaran permukaan[3]. Pada 

proses permesinan semakin keras benda kerja yang digunakan, maka panas 

yang ditimbulkan akibat gesekan antara benda kerja dengan pahat akan semakin 

tinggi sehingga penggunaan cairan pendingin dapat mengurangi panas akibat 

gesekan tersebut. 

Di kampus Politeknik Negeri Jakarta terdapat mesin bubut yang berjenis 

Maksimat V-13, tetapi proses pendinginan pada mesin bubut tersebut masih 

dilakukan secara manual menggunakan kuas dan cairan pendingin yang ditaruh 

pada sebuah wadah (gelas plastik), sehingga proses permesinan menjadi kurang 

efektif dikarenakan fokus operator terbagi serta terjadinya pemborosan dalam 



15 

 

 

 

penggunaan cairan pendingin. Oleh karena itu penulis akan merancang sistem 

pendinginan pada mesin bubut maximat V-13. 

1.2   Rumusan Masalah 

Rumusan masalah dari skripsi ini adalah bagaimana proses perancangan 

cooling system pada mesin bubut, dapat mengurangi peningkatan temperatur 

yang terjadi pada proses pembubutan serta intensitas operator bubut dalam 

pengolesan cairan pendingin pada benda kerja dan pahat bubut. 

 

1.3   Batasan Masalah 

Agar rancang bangun ini dapat mencapai tujuan dan kejelasan, maka 

Batasan masalah yang diberikan adalah sebagai berikut: 

1. Pengujian hanya untuk mengetahui besar perubahan suhu yang terjadi. 

2. Sensor hanya digunakan sebagai instrumen pengukuran suhu. 

 

1.4   Tujuan Penelitian  

Tujuan dari penelitian “Rancang Bangun Sistem Pendingin Pada Mesin 

Bubut Maksimat V-13 di Bengkel Mesin Politeknik Negeri Jakarta” ini 

adalah: 

1. Untuk membuat sistem pendinginan yang berfungsi menurunkan 

temperatur pada mesin bubut. 

2. Untuk mengetahui perubahan suhu yang terjadi saat proses pembubutan. 

3. Untuk mengetahui tingkat kekerasan kekerasan benda kerja. 

 

1.5   Manfaat 

Manfaat dari penelitian “Rancang Bangun Sistem Pendingin Pada Mesin 

Bubut Maksimat V-13 di Bengkel Mesin Politeknik Negeri Jakarta” ini 

adalah: 
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1. Membangun suatu sistem pendinginan yang baik. 

2. Berguna untuk proses produksi dan pembelajaran kedepannya. 

3. Membuat umur pahat lebih panjang  

1.6   Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan pada skripsi ini memiliki lima bab dan daftar pustaka 

yang disertai dengan lampiran. 

Bab I. Pendahuluan 

Pendahuluan berisi tentang latar belakang masalah, identifikasi masalah, 

rumusan masalah, tujuan dan manfaat, serta sistematika penulisan. 

Bab II. Studi Literatur 

Bab ini berisikan uraian hasil kajian pustaka (penelusuran literatur) dari jurnal 

dan makalah yang mendukung dalam mengerjakan skripsi ini 

Bab III. Metodologi 

Bab Metodologi berisi tentang diagram alir urutan proses pengerjaan. 

Bab IV. Analisa 

Bab Analisa berisi tentang cara pengolahan data penelitian dan analisis data 

penelitian. 

Bab V. Kesimpulan dan Saran 

Bab penutup berisi kesimpulan dari hasil penelitian dan saran. 

Daftar Pustaka 

Bagian yang berisi sumber-sumber yang digunakan pada penyusunan skripsi 

ini. 

Lampiran 

Bagian yang berisi gambar atau tabel sebagai bahan pendukung dalam 

penelitian ini.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1  Kesimpulan 

Dari hasil penelitian Rancang Bangun Sistem Pendingin pada Mesin 

Bubut Maksimat V-13, penulis dapat menyimpulkan 

1. Tanpa menggunakan cairan pendingin, panas yang didapatkan untuk 

pemakanan 3 mm adalah sebesar 98,3℃ dan 5 mm sebesar 156,3℃, 

menggunakan cairan pendingin manual dengan kedalaman pemakanan 3 

mm di dapatkan hasil 57,9℃ dan pemakanan 5 mm didapatkan hasil 

84,9℃, dan menggunakan sistem pendinginan dengan pemakanan 3 mm 

didapatkan hasil 33,5℃ dan pemakanan 5 mm didapatkan hasil 38,3℃. 

Dari pengujian ini, dapat disimpulkan bahwa sistem pendinginan bekerja 

secara efisien dalam mengurangi panas yang dihasilkan proses permesinan 

bubut. 

2. Perubahan suhu yang terjadi antara proses pembubutan 3 mm tanpa cairan 

pendingin dengan pendinginan manual sebesar 40,4℃, sedangkan 

pendinginan manual dengan sistem pendingin sebesar 24,4℃. Untuk 

pembubutan 5 mm tanpa cairan pendingin dengan pendinginan manual 

sebesar 71,4℃, sedangkan pendinginan manual dengan sistem pendingin 

sebesar 46,6℃. 

3. Tingkat kekerasan pada benda kerja tanpa menggunakan cairan pendingin 

dengan pembubutan 3 mm adalah 179,07 HBW, sedangkan pembubutan 5 

mm adalah 178,72 HBW. Tingkat kekerasan pada benda kerja 

menggunakan pendinginan manual dengan pembubutan 3 mm adalah 

166,69 HBW, sedangkan pembubutan 5 mm adalah 169,79 HBW. Tingkat 

kekerasan pada benda kerja menggunakan sistem pendinginan dengan 

pembubutan 3 mm adalah 155,71 HBW, sedangkan pembubutan 5 mm 



 

 

 

 

adalah 166,29 HBW. Dari data pengujian diatas dapat disimpulkan bahwa 

semakin tinggi  temperatur pembubutan, maka tingkat kekerasan 

meningkat. 

 

5.2   Saran  

Saran yang dapat penulis berikan dalam skripsi ini adalah 

1. Dibutuhkan improvement dalam instalasi pendinginan ini, 

utamanya untuk membuat penyemprotan cairan pendingin secara 

automatis  

2. Memperbanyak sistem pendinginan mesin bubut, hal ini penulis 

sarankan dikarenakan sistem pendinginan terbukti menurunkan 

temperatur yang terjadi pada proses pembubutan 
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Lampiran 1 Hasil Rancang Bangun Sistem Pendinginan 

(Sumber: Data Pribadi) 

 

Lampiran 2 Pengujian Hasil Rancang Bangun 

(Sumber: Data Pribadi) 
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Lampiran 3 Hasil Rancang Bangun Sistem Pendinginan 

(Sumber: Data Pribadi) 

 

Lampiran 4 Alat Untuk Pengujian Brinell 

(Sumber: Data Pribadi) 
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Lampiran 5 Hasil Pengujian Dengan Sistem Pendingin 

(Sumber: Data Pribadi) 

 

Lampiran 6 Gambar Hasil Uji Dengan Pendingin Manual 

(Sumber: Data Pribadi) 



 

 

72 

 

 

Lampiran 7 Hasil Uji Tanpa Pendingin 

(Sumber: Data Pribadi) 
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Lampiran 8 Kekerasan 

(Sumber: hesa.co.id) 



Pipe
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ISOMETRIC PIPE LINE
POLITEKNIK NEGERI JAKARTA

DIGAMBAR
DIPERIKSA

DRAGONSKALA
1 : 1

DRAGON A4

NAMA BAGIAN NO. BAG BAHAN UKURAN KETERANGAN
PERUBAHAN :

JUMLAH
I II III

NO SYMBOL KETERANGAN

1

2

3

4

VALVE

FLOW METER

ELBOW

POMPA

431

43
0

110

80

53
0

40
55

80



151481319653 4

16

1821121110

7

17

19

20

 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
Perubahan :IIIIII

Sistem Pendingin 

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 1/14

Skala
1 : 15

Diperiksa

Digambar Hafidz

Eko

17/08/22

Elbow 1 38x38x 10 Dibeli4
Dibeli21

-

Flow Meter Dibeli
5

3 -

1

Dibeli
41

Klem

1 DIbeliCeloMeter Thermometer
Keran -

-
22

Flexibel Coolant
Pipa 1

3
1

6
7

PVC

-
-

PVC 150x 22
-
-
-

Dibeli
Dibeli

8
9

1 Selang 1 PVC 250X 21 Dibeli
1 Dudukan Selang St 37 300x120x2 Dibeli
1
1
1 Pipa 4 12 PVC 530x 22 Dibeli
1 Selang 2 13 PVC 850x 18 Dibeli
1 Pompa 14 St 41 - Dibeli
1 Boks 15 - - Dibeli

Pipa 2 10 PVC 110x 22 Dibeli
Pipa 3 11 PVC 80x 22 Dibeli

2 Sambungan 16 PVC 53x 42 Dibeli
1 Pipa 5 17 PVC 40x 22 Dibeli
1 Pipa 6 18 PVC 55x 22 Dibeli
1 Pipa 7 19 PVC 80x 22 Dibeli

Dibeli1000x 18PVC20 Selang 31



150 18

22

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Pipa 1 7 PVC 150x 22 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Pipa 1

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 2/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Hafidz

seto

14/08/22



110 22

18

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Pipa 2 10 PVC 110X 22 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Pipa 2

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 3/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Hafidz

Seto

14/08/22



80 22

18

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Pipa 3 11 PVC 80X 22 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Pipa 3

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 4/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Hafidz

Seto

14/08/22



530 22
18

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Pipa 4 12 PVC 530X 22 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Pipa 4

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 5/14

Skala
1 : 2

Diperiksa

Digambar Hafidz

Seto

14/08/22



40 18

22

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Pipa 5 17 PVC 40X 22 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Pipa 5

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 6/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Hafidz

Seto

14/08/22



22

29 38

R33

38

R7

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

4 Elbow 1 PVC 38X38X 22 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Elbow

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 7/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Hafidz

Seto

14/08/22



55 22

18

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Pipa 6 18 PVC 55X 22 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Pipa 6

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 8/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Hafidz

Seto

14/08/22



80 18

22

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Pipa 7 19 PVC 80X 22 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Pipa 7

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 8/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Haifdz

Seto

14/08/22
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0

23

10

16

120

4

8
2

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Dudukan Selang 9 St 37 300X120X2 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Dudukan Selang

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 8/14

Skala
1 : 11

Diperiksa

Digambar Hafidz

Seto

14/08/22



250 19

21

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Selang 1 8 PVC 250X 21 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Selang 1

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 9/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Hafidz

Seto

14/08/22



850 18
16

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Selang 2 13 PVC 850X 18 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Selang 2

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 10/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Hafidz

Seto

14/08/22



1000
16

18

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

1 Selang 3 9 St 41 1000X 18 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Selang 3

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 11/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Hafidz

Seto

14/08/22



2

45
°

18 33

423322

Toleransi Sedang

Cutting Wheel
N12

Tingkat dan Nilai Kekasaran (µm) Toleransi 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 >1000-2000
N11 25 N7 1.6 N3 0.1

Tingkat 
Ketelitian

Halus 0.05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.2 0.2
N10 12.5 N6 0.8 N2 0.05 Sedang 0.1 0.05 0.2 0.3 0.5 0.5 0.5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Kasar - 0.2 0.5 0.8 1.2 1.2 1.2

2 Sambungan 16 St 37 53 42 Dibuat
 Jumlah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :IIIIII

Sambungan

Politeknik Negeri Jakarta A3Lembar 12/14

Skala
1 : 1

Diperiksa

Digambar Hafidz

Sero

14/08/22


