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RANCANG ULANG MESIN PENGIRIS SINGKONG
HORIZONTAL KAPASITAS 20 KG/JAM

Taufik Firmanyah, Hamdi®, Yohannes Patrick R?

1]Program Studi Teknik:Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
JL:Prof. G. A. Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

Email: taufik firmansyah.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Pengolahan hasil produk singkong salah satunya dengan proses pembuatan keripik.
Dalam proses pembuatan keripik dibutuhkan alat pemotong.singkong yang efisien
sehingga produk yang dihasilkan memiliki ukuran ketebalan yang seragam. Tujuan desain
dari alat ini adalah memberdayakan kinerja usaha dari cara tradisional menjadi relatif lebih
maju sehingga mampu berproduksi secara optimal dan dapat meningkatkan kualitas produk
yaitu keripik singkong yang berukuran besar dan tebal yang sama. Selain itu, penelitian ini
bertujuan untuk mengetahui gaya potong singkong dan mengetahui rancangan dari mesin
perajang singkong yang efisien dan mampu menentukan metode perajangan singkong yang
tepat, mampu menentukan rangkaian transmisi mesin dan mampu menentukan daya motor
motor listrik yang diperlukan mesin. Penelitian ini didasarkan pada referensi beberapa
artikel, pengambilan sampel dan mencatat kebutuhan customer, dengan metode yang
digunakan yaitu diagaram.alir. Hasil dari perancangan mesin pengiris singkong yang
dilakukan yaitu didapatkan hasil kapasitas mesin yang dibutuhkan oleh customer yaitu
20kg/jam dengan metode perajangan atau pengirisan yang tepat dan rancangan mesin

pengiris singkong yang efisien dan harga yang kompetitif di pasaran.

Kata kunci: Keripik Singkong, Mesin Pengiris Singkong, Diagram Alir, Perancangan,
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RANCANG ULANG MESIN PENGIRIS SINGKONG
HORIZONTAL KAPASITAS 20 KG/JAM

Taufik Firmanyah, Hamdi®, Yohannes Patrick R?

UProgram Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik NegeriJakarta,
JL:Prof. G. A. Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

Email: taufik firmansyah.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Processing of cassava products is one-of them with the process of making chips. In
the process of making chips, an efficient cassava cutter is needed so that the resulting
product has a uniform thickness. The design objective of thistool is to empower business
performance from traditional methods to be relatively more advanced so that they are able
to produce optimally and can improve product quality, namely cassava chips that are the
same size and thickness. In addition, this report aims to determine the cutting force of
cassava and determine the design ofan efficient cassava chopper machine. Able to
determine the ‘appropriate cassava slicing method, able to determine the engine
transmission circuit and able to determine the power of the electric motor required by the
machine. This report is based on references to several articles, taking samples and
recording customer needs, with the method used, namely a flow chart. The results of the
cassava slicing machine.design carried out are the results of the machine capacity.required
by the customer, namely 20kg/hour with the right slicing or slicing method and an efficient

cassava slicing machine design and competitive prices in the market.

Keywords: Cassava Chips, Cassava Slicing Machine, Flowchart, Design,

vi
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Indonesia adalah negara agraris yang kaya akan tanaman perkebunan
(pertanian). Di zaman- sekarang ini usaha pengadaaan aneka ragam pangan
sangat penting artinya sebagai usaha untuk mengatasi masalah ketergantungan
pada satu bahan pangan pokok:Pengolahan serealia dan umbi-umbian menjadi
produk yang tahan lama disimpan seperti tepung. Hal ini sesuai dengan program
pemerintah khususnya dalam mengatasi masalah kebutuhan bahan pangan,
terutama non-beras. Umbi adalah organ tumbuhan yang mengalami perubahan
ukuran dan bentuk sebagai akibat perubahan fungsinya. Perubahan ini berakibat
pula pada perubahan anatominya. Organ yang membentuk umbi terutama
batang, akar, dan umbi lapis. Jenis umbi-umbian yang terdapat di Indonesia
yaitu, umbi lapis, umbi batang, dan umbi akar. Contoh salah satunya dari umbi
akar yaitu ubi kayu atau yang biasa disebut singkong. Ubi kayu atau singkong
merupakan salah satu bahan makanan sumber karbohidrat. Singkong dalam
keadaan segar tidak tahan lama. Pengolahan hasil produk singkong salah
satunya dengan proses pembuatan keripik dalam proses pembuatan keripik
dibutuhkan alat pemotong singkong yang efisien sehingga produk yang

dihasilkan memiliki ukuran ketebalan yang seragam.

Berdasarkan hasil observasi di daerah Tanjung Barat dan Reni Jaya
sekarang ini banyak dijumpai penjual keripik singkong yang umumnya dibuat
atau dikerjakan dirumah-rumah sebagai industri rumah tangga dengankapasitas
tidak terlalu besar. Rata-rata singkong yang dirajang minimal sekitar 40kg/hari,
Selain itu, untuk mendapatkan potongan keripik singkong dengan ketebalan 2-
3 mm, belum digunakan suatu alat mekanis atau mesin yang efisien pada proses
pembuatannya. Alat yang digunakan masih menggunakan penggerak manual
yaitu penggerak dengan tenaga manusia, sehingga kualitas dan kuantitas produk

yang dihasilkan tidak bisa maksimal. Kekurangan dari penggerak manual untuk
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merajang singkong adalah produksinya lebih lama, tebal tipisnya potongan
tidak dapat disesuaikan, karena menggunakkan penggerak tenaga manusia

maka dalam proses perajangan yang banyak akan cepat lelah.

Berdasarkan masalah yang dihadapi produsen keripik singkong tersebut,
maka dibuat alternatif solusi.dengan merancang dan medifikasi alat pengiris
singkong dengan motor listrik agar dapat mempermudah proses preduksi bagi
produsen keripik” singkong dan meningkatkan produksi dengan kapasitas
minimum sebesar 20kg/jams Kelebihan mesin ini dari mesin yang ada dipasaran
adalah_proses perajangan singkong dapat diatur tebal tipisnya sesuai dengan
keinginan, lebih aman karena Komponen yang bergerak tertutup oleh casing,
produksinya lebih cepat untuk skala industri rumah tangga. Dengan mesin ini
diharapkan mampu menjadi solusi-bagi produsen keripik untuk meningkatkan

produktivitas usahanya.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, maka rumusan
masalah yang harus diselesaikan adalah sebagai berikut:
a. Berapakah beban dan torsi potong singkong?
b." Bagaimana sistem transmisi yang digunakan?

c. Bagaimana menentukan daya motor yang dibutuhkan mesin tersebut?

1.3 Batasan Masalah

Agar pembahasan dalam tugas ini tidak melebar, maka penelitian
memiliki batasan sebagai berikut:
1. kapasitas 20 kg/jam.
2. Menggunakan daya maksimal 186,4 watt.
3. Rangka, sambungan las, sambungan baut, dan getaran mesin dianggap

aman.

1.4 Tujuan Penulisan Tugas Akhir

Berikut beberapa tujuan pembuatan tugas akhir:
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. Menentukan beban dan torsi potong maksimal untuk memotong singkong.

Menentukan spesifikasi system transmisi yang sesuai untuk mendapatkan
kapasitas 20 kg/jam.
Menentukan spesifikasi daya yang dibutuhkan dengan daya maksimal

sebesar 186,4 watt.

1.5 Manfaat Penulisan Tugas Akhir

Adapun.manfaat dari penulisan tugas akhir ini sebagai berikut:

Dapat mengimplementasikan keilmuan yang diperoleh selama perkuliahan
di Politeknik Negeri Jakarta.

Dapat meningkatkan produktivitas pembuatan keripik singkong bagi para
UMKM.

Dapat mempermudah proses pengerjaan pengirisan singkong.

1.6 Metode Penyusunan Laporan Tugas Akhir

Metode yang digunakan dalam penyusunan laporan tugas akhir ini

sebagai berikut:

1.

Melakukan studi literatur dengan mencari informasi melalui beberapa jurnal
dan ‘informasi di internet-berdasarkan«kebutuhan untuk penyusunan
penelitian.

Melakukan observasi ke beberapa rumah produksi keripik singkong
berskala UMKM di Daerah Tanjung Barat dan Reni Jaya.

Melakukan penyusunan laporan penelitian.

1.7 Sistematika Penulisan Tugas AKkhir

l.

Bab I Pendahuluan
Menguraikan latar belakang pemilihan topik, perumusan masalah, tujuan
umum dan tujuan khusus, Batasan masalah, manfaat penulisan, serta

sistematika penulisan tugas akhir

2. Bab 2 Studi Pustaka
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Memaparkan rangkuman kritis atau pustaka untuk menunjang penyusunan

penelitian, meliputi pembahasan topik yang akan dikaji.

. Bab 3 Metodologi
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BABV
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

dapat
1.

5.2 Saran

Hasil perancang mesin pengiris singkong horizontal kapasitas 20 kg/jam
disimpulkan sebagai‘berikut:

Beban potong didapatkan untuk pemotongan maksimal sebesar6 kg dan
untuk torsi yang dibutuhkan dalam pemotongan sebesar 0,495 kg.m.
Sistem transmisis mesin pengiris singkong horizontal kapasitas 20
kg/jam mengubah putaran motor listrik dari 1400 menjadi 127 RPM
dengan menggunakan komponen pulley berdiamater 1,5 inch, 7 inch,
dan 3,54 inch, dihubungkan oleh sabuk-V A-34 dan A-40. Poros yang
digunakan terdapat 2 ukuran yaitu poros berdiamater minimum pada
reducer sebesar 13 mm dan poros cutting berdiameter 20 mm dengan
bahan S45C.

Desain mesin pengiris singkong horizontal kapasitas 20 kg/jam
membutuhkan daya dari motor listrik sebesar 0,25 Hp dan metode
perajangan mesin - ini merupakan__perjangan tunggal dengan
menggunakan 2 buah mata pisau yang memotong singkong secara

berkesinabungan.

Untuk penyempurnaan rancangan, pada bagian kaki mesin lebih baik

dipasang roda agar proses pemindahan mesin dapat dilakukan dengan.mudah.
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) Rod about
Solid cylinder or Hoop about Solid center
disc, symmetry axis symmetry axis sphere
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Lampiran 1. Rumus Inersia Massa

m

S45C JIS G 4051 (Japan)
Standards
JIS O wet Carbon sieels for mactine siuciural use
Chemical composition
€ 042-048 S 015-035 Mo 0608 P <003
S <0038 Cr <02 LU Cu <03
Fo  Hest
N «Cre0as
Properties
By S G 4051
A

Hardneas HB: 137 - 170

Yiedd Strangth: = 460 MPy
Tensile Strength: » 686 MPa
Elongation: > 17 %
Hardness HB: 201 - 269
Reduction of aren: = 45 %

Yield Strength: > 343 MPa
Teralle Strength: > 569 MPa
Elongation: » 30 %
Hardness MB: 167 - 229

characheriatics
Thermal erifical point Ac: 720-760 €
Thermmal critical point Ac: 680 - 750 €

H

Lampiran 2. Spesifikasi Material S45C
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Persegi panjang pada flowchart menunjukkan langkah
aliran proses yang normal pada sebuah sistem.
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Connectar

Lingkaran dengan label pada flowchart menunjukkan
adanya lompatan dalam alir proses.
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Terminator

Simbol berbentuk oval yang terdapat di dalam flowchart
menunjukkan bagian awal dan akhir pada prosedur atau
proses.

Decision

Berlian atau belah ketupat pada sebuah flowchart
menggambarkan percabangan pada situasi yang
berbeda di alam alir proses.

Data

Simbol  jajar  gemjang di  dalam  flowchar
menggambarkan masukan (input) dan keluaran (output)
data di dalam proses atau sistem.
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Flow

Garis atau anak panah pada flowchart merupakan ara
alur dalam prosedur atau sistem. Anak panah selalu
diletakkan di antara satu simbol dan simbol lainnya)

Of page
connector

Seperti namanya, simbol ini menjadi penghubung atau
konektor alur pada halaman yang berbeda
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Simbkol yang menghubungkan alur pada satu halaman
yang sama.
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500

550

1022

16
12

11

SECTION A-A

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-medium)
Dimension Range Tolerance
L<6 +0.1
6 <L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2
1 | Cover Atas 17 |Stainless Steel225 x 550 x 0,4 mm
2 |Cover Samping 16 |Stainless Steel|700 x 500 x 0,4 mm
1 |Cover Belakang 15 Btainless Steel| 700 x 550 x 0,4 mm
1 |Cover Depan 14 Stainless Steel| 700 x 550 x 0.4 mm
1 | V-Belt Atas 13 Rubber Type A-40
1 | V-Belt Bawah 12 Rubber Type A-34
1 [Motor Listrik 11 1/4 Hp
1 |Puli 3,54 in 10 | Alumunium ©89,9 mm
1 |Puli 7 in 9 | Alumunium ¢177,8 mm
2 |Puli1,51n 8 Alumunium 38,1 mm
1 | Extended Shaft 7 S45C 220 x 68 mm
1 |Corong 6  [Stailess Steel
1 | Hooper dan Penutup Piringan 5 Stainless Steel
1 |Piringan Potong 4 |Alumunium 9300 mm
1 [Poros Silinder Cutting 3 S45C 920 x 380 mm
1 | Poros Silinder Reducer 2 S45C 220 x 255 mm
1 |Rangka Mesin 1 SS400 | L 50x50x5mm
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan Ukuran Keterangan
II|IT| I |Perubahan: (AN
N
MESIN PENGIRIS SINGKONG | Skala | Digambar |Taufik|27/23
HORIZONTAL 1:10 | Diperiksa | H/P
Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/00/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)
Las Dimension Range Tolerance
# . L<6 +0.1
Tol. Medium 6<L<30 0.2
30<L <120 +0.3
@ 120 <L <400 +0.5
~— 550 ——— 400 <L <1000 +0.8
=135 1000 < L < 2000 1.2
95
T TR [ ] )
275 * |
325 ‘ — (o)
500 l
450 o | °f
4 | Dudukan Pillow Block l.m Steel | 135x 50 x 15 mm
1 | Dudukan Motor 1.1 Steel | 550 x 150 x 5 mm
2 |Rangka Bawah 2 1.k SS400 |1 490 x 50 x 50 mm
A | | 2 |Rangka Bawah 1 1] SS400 |L 540 x 50 x 50 mm
/ 1 | Support Rangka Tengah 1.1 SS400 |1 550 x 50 x 50 mm
I : i 1 |Rangka Tengah 3 1.h SS400 |L 540 x 50 x 50 mm
! 2 |Rangka Tengah 2 l.g SS400 |1 490 x 50 x 50 mm
400 | | 1 |Rangka Tengah 1 1.f SS400 |L 540 x 50 x 50 mm
420 450 : 4 | Kaki le SS400 |L 700 x 50 x 50 mm
180
| 250 1 | Support Rangka Atas 1.d SS400 [L 550 x 50 x 50 mm
——+—
200 l | Rangka Atas 3 l.c | SS400 |L550x50x 50 mm
: | | 2 |Rangka Atas 2 1.b SS400 |L 500 x 50 x 50 mm
! p I [Rangka Atas 1 l.a SS400 [L 550 x 50 x 50 mm
! . === : — Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan Ukuran Keterangan
Y .
- ! I - 400 - II|II| I |Perubahan: @_ i
A <m—
SECTION A-A
450 Skala | Digambar |Taufik|27/23
RANGKA .
: . 1:10 | Diperiksa | H/P
*Note: Sambungan dilas dan dibaut
Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/01/23




Gerinda Potong

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

Rangka Atas 1

L 550 x 50 x 50 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Rangka

Digambar

1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/1.a/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Gerinda Potong

Dimension Range Tolerance
%ol. Medium L<6 +0.1

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

443

3 - M6 Tapped Hole

Rangka Atas 2 . L 500 x 50 x 50 mm

Nama Bagian Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:5 | Diperiksa

Rangka

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/1.b/23




Gerinda Potong

%ol. Medium

2 - M12 Tapped Hole

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

Rangka Atas 3

L 550 x 50 x 50 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Rangka

Digambar

1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/1.c/23




. Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)
Gerinda Potong

Dimension Range Tolerance
%ol. Medium L<6 +0.1

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
NS 120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

2 - M12 Tapped Hole

=;/2—M6 Tapped Hole
50
V , \

o lf‘t‘
v

Support Rangka Atas . L 550 x 50 x 50 mm

Nama Bagian Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:5 | Diperiksa

Rangka

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/1.d/23




Gerinda Potong

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

%ol. Medium

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

-

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

—3 - M12 Tapped Hole

25

||

3 - M12 Tapped Hole

Kaki

L 700 x 50 x 50 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Rangka

Digambar

1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/1.e/23




Gerinda Potong

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

Rangka Tengah 1

L 540 x 50 x 50 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Rangka

Digambar

1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/1.1/23




Gerinda Potong

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

Rangka Tengah 2

L 490 x 50 x 50 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Rangka

Digambar

1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/1.g/23




Gerinda Potong

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

Rangka Tengah 3

L 540 x 50 x 50 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Rangka

Digambar

1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/1.h/23




Gerinda Potong

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

Support Rangka Tengah

L 550 x 50 x 50 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Rangka

Digambar

1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/1.1/23




Gerinda Potong

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

2 - M6 Tapped Hole

Rangka Bawah 1

L 540 x 50 x 50 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Rangka

Digambar

1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/1.j/23




Gerinda Potong

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range Tolerance

L<6 +0.1

6<L <30 +0.2

30<L <120 +0.3

120 <L <400 +0.5

400 <L <1000 +0.8

1000 <L <2000 +1.2

3 - M6 Tapped Hole

e

50
| |
H l

!

Rangka Bawah 2

L 490 x 50 x 50 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Rangka

Digambar

1:5 | Diperiksa

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/1.k/23




Gerinda Potong

%01. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

Dudukan Motor

550 x 150 x 5 mm

Nama Bagian

Ukuran

Keterangan

Perubahan:

Rangka

Skala | Digambar

Taufik

1:5 | Diperiksa

H/P

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/1.1/23




Gerinda Potong

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

2 - M12 Tapped Hole

Dudukan Pillow Block

135 x50 x 15 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Rangka

Digambar

1:2 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/1.m/23




Bubut

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

Poros Silinder Reducer

920 x 255 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Poros Silinder

Digambar

1:1 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/2/23




Bubut

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

Poros Silinder Cutting

220 x 380 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Poros Silinder

Digambar

Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/3/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range Tolerance
. <
%ol. Medium L=6 £0.1

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

i

|
o

i

|

*Note: Sambungan dibaut

Mata Pisau . Stainless 100 x 50 x 1 mm

Piringan Potong -2 |Alumunium 9300 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:5 | Diperiksa

Piringan Potong

Politeknik Negeri Jakarta TA/MPSH/4/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range Tolerance
%ol. Medium L<6 +0.1

6<L<30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

M6 Tapped Hole

-

DETAIL F
SCALE2:5

4 - M6 Tapped Hole

Piringan Potong .2 |Alumunium 9300 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:5 | Diperiksa

Piringan Potong

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/4.a/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range Tolerance
%ol. Medium L<6 +0.1

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

Mata Pisau . Alumunium| 100 x 50 x 1 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar

Piringan Pisau —
1:1 | Diperiksa

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/4.b/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range Tolerance
%ol. Medium L=6 01
6<L<30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

SPOT WELDING

*Note: Sambungan dilas

Saluran Masuk . Stainless Steel 220x 85 x 1 mm

Cover Atas Penutup Piringan . Stainless Steel| 450 x 125 x 1 mm

Cover Belakang Penutup Piringan . Stainless Steel| 450 x 450 x | mm

Cover Depan Penutup Piringan . Stainless Steel| 450 x 450 x 1 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:10 | Diperiksa

Hooper dan Penutup Piringan

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/5/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Drill Nibler Cutter Dimension Range Tolerance

%01. Medium L<6 +0.1

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

Cover Depan Penutup Piringan . Stainless Steel| 450 x 450 x 1 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:5 | Diperiksa

Hooper dan Penutup Piringan

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/5.a/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Drill Nibler Cutter Dimension Range Tolerance

%ol. Medium =0 0.1

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

Cover Belakang Penutup Piringan . Stainless Steel| 450 x 450 x 1 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:5 | Diperiksa

Hooper dan Penutup Piringan

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/5.b/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Drill Nibler Cutter Dimension Range Tolerance

%ol. Medium =0 =01

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

—2-M6 Tapped Hole

Cover Atas Penutup Piringan . Stainless Steel| 450 x 125 x 1 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:5 | Diperiksa

Hooper dan Penutup Piringan

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/5.¢/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Drill Nibler Cutter Dimension Range Tolerance

%ol. Medium L<6 £0.1

6<L<30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

Note: Gambar Bukaan Saluran Masuk

1 Saluran Masuk 5.d  Stainless Steel| 220 x 85 x | mm

Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan Keterangan

11| 1 | Perubahan: {

Digambar
1:2 | Diperiksa

Hooper dan Penutup Piringan

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/5.d/23




%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

Spot Weld

|

Note: Semua Sambungan Dilas

Cover Samping Corong

Stainless Steel 125 x255x 1 mm

Saluran Keluar

Stainless Steel| 446x313 x 1 mm

Nama Bagian

Bahan

Keterangan

Perubahan:

o

Corong

Digambar

1:5 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/6/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Drill Nibler Cutter Dimension Range Tolerance

%ol. Medium L<6 £0.1

6<L<30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

2-M6 Tapped Hole

Saluran Keluar . Stainless Steel| 446 x 313 x 1 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:5 | Diperiksa

Corong

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/6.a/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Drill Nibler Cutter Dimension Range Tolerance

%01. Medium L<6 £0.1

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

Cover Samping Corong . Stainless Steel| 125 x 255 x 1 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:2 | Diperiksa

Hooper dan Penutup Piringan

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/6.b/23




Bubut

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

SECTION A-A

Extended Shaft

920 x 68 mm

Nama Bagian

Keterangan

Perubahan:

o

Extended Shaft

Digambar

1:1 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/7/23




Bubut

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

M6 Tapped Hole

SECTION A-A

Puli 1,5 1n

Alumunium|

238,1 x 30 mm

Nama Bagian

Bahan

Keterangan

Perubahan:

oc

Puli 1,5 in

Digambar

1:1 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/8/23




Bubut

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

SECTION B-B
SCALE1:2

Puli 7 in

Alumunium| ©177,8 x 35 mm

Nama Bagian

Bahan

Keterangan

Perubahan:

o

Puli 7 in

Digambar

1:1 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/9/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Bubut Dimension Range Tolerance
%ol. Medium L=6 01
6<L<30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

SECTION B-B

Puli 3,54 in Alumunium| ©89,9 x 35 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

. . Digambar
Puli 3,54 in S
1:2 | Diperiksa

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/10/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range Tolerance
%ol. Medium =0 =01
6<L<30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

~==< Spot Welding

Cover Output Stainless Steel| 451 x 101 x 0,4 mm

Cover Depan Stainless Steel| 700 x 550 x 0,4 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:10 | Diperiksa

Cover Depan

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/14/23




Drill Nibler Cutter

%ol. Medium

Permissible

Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range Tolerance

L<6 +0.1

6

<L <30 +0.2

30

<L <120 +0.3

120 <L <400 +0.5

400

<L <1000 +0.8

1000 <L <2000 +1.2

10 - 96 bor

S S —————

Cover Depan

Stainless Steel

700 x 550 x 0,4 mm

Nama Bagian

Bahan

Keterangan

Perubahan:

o

Cover Depan

Digambar

1:10 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/14.a/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Drill Nibler Cutter Dimension Range Tolerance

%01. Medium L<6 +0.1

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

Cover Output Stainless Steel| 451 x 101 x 0,4 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:5 | Diperiksa

Cover Depan

Politeknik Neger1 Jakarta TA/MPSH/14.b/23




Drill Nibler Cutter

%ol. Medium

Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Dimension Range

Tolerance

L<6

+0.1

6<L <30

+0.2

30<L <120

+0.3

120 <L <400

+0.5

400 <L <1000

+0.8

1000 <L <2000

+1.2

10 - 96 bor

Cover Belakang

Stainless Steel

Nama Bagian

Bahan

Keterangan

Perubahan:

o

Cover Belakang

Digambar

1:10 | Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

TA/MPSH/15/23




Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Drill Nibler Cutter Dimension Range Tolerance

%ol. Medium L<6 +0.1

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

t—-—-t——-—-+—-H 12 -06bor

| | | ﬁ
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Cover Samping Stainless Steel| 700 x 500 x 0,4 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:10 | Diperiksa

Cover Samping
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Permissible Machining Deviations (JIS B0405-Medium)

Drill Nibler Cutter

Dimension Range Tolerance
. L<6 +0.1
%01. Medium = -

6<L <30 +0.2
30<L <120 +0.3
120 <L <400 +0.5
400 <L <1000 +0.8
1000 <L <2000 +1.2

Cover Atas Stainless Steel| 225 x 500 x 0,4 mm

Nama Bagian Bahan Keterangan

Perubahan: {

Digambar
1:10 | Diperiksa

Cover Atas
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