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ABSTRAK 

 

 

PT. Revolutek Dananjaya Mandiri merupakan perusahan yang bergerak di bidang layanan 

migas. Salah satu produk yang dihasilkan adalah Perforated pipe, perforated pipe 

merupakan pipa yang di drill dengan banyak lubang pada permukaanya. Jumlah lubang 

maupun penempatannya dapat berbeda-beda tergantung keperluan. Dalam proses 

pengeborannya, penyesuain antara mata bor dan profil dari lubang yang akan di bor masih 

dilakukan secara manual oleh operator. Berdasarkan permasalahan tersebut dilakukan 

perancangan drilling fixture yang mampu memudahkan pemosisian profil lubang yang 

akan di drill. Metodologi yang digunakan pada penelitian ini yaitu Quality function 

deployment (QFD) untuk mendapatkan kebutuhan konsumen dan spesifikasi teknis. Hasil 

penelitian ini didapatkannya sebuah rancangan drilling fixture dengan kapasitas maksimum 

diameter pipa berukuran 17.78 cm dan dapat menahan bobot sebesar 451 Kg, yang 

dilengkapi empat buah roller untuk pergerakan secara rotary dan sistem rack dan pinion 

untuk pergerakan secara horizontal. Dihasilkan juga sebuah prototype dari fixture yang bisa 

dioperasikan dengan controller. 
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ABSTRACT 

 

 

PT. Revolutek Dananjaya Mandiri is a company engaged in oil and gas services. One of 

the products produced is Perforated pipe, perforated pipe is a pipe that is drilled with many 

holes on its surface. The number of holes and placement can vary depending on needs. In 

the drilling process, adjustments between the drill bit and the profile of the hole to be drilled 

are still done manually by the operator. Based on these problems, a drilling fixture is 

designed that can facilitate the positioning of the profile of the hole to be drilled. The 

methodology used in this study is Quality Function Deployment (QFD) to obtain consumer 

needs and technical specifications. The results of this study resulted in a drilling fixture 

design with a maximum capacity of 17.78 cm pipe diameter and can withstand a weight of 

451 Kg, which is equipped with four rollers for rotary movement and a rack and pinion 

system for horizontal movement. A prototype of a fixture that can be operated with a 

controller is also produced. 

 
Keywords : Fixture, Drill, Perforated Pipe, API 5CT 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

PT. Revolutek Dananjaya Mandiri merupakan perusahaan yang 

menyediakan produk layanan untuk industri minyak dan gas (migas), PT. ini 

memproduksi alat-alat migas dan memberikan layanan yang terkait dengan 

pengoperasian industri migas, dimana tahapan produksinya dimulai dari 

bahan mentah hingga produk akhir yang sesuai dengan kebutuhan pelanggan 

dan standar industri. 

Salah satu produk dan jasa di PT. Revolutek yaitu tubing dan casing. 

Tubing merupakan pipa produksi yang dipasang didalam sumur berada pada 

bagian dalam casing yang fungsinya untuk mengalirkan minyak, air dan gas 

dari dasar sumur ke permukaan sedangkan casing digunakan untuk 

menstabilkan sumur, menjaga kontaminan dan air keluar dari aliran minyak, 

dan mencegah minyak dari pencucian ke air tanah [1].  

Produk tubing dan casing ini juga dapat dibuat menjadi produk lain 

yang dinamakan perforated pipe. Perforated pipe merupakan pipa yang 

memiliki banyak lubang pada permukaannya, proses pembuatan perforated 

ini dengan cara pengeboran sesuai dengan profil lubang yang diinginkan. 

Pada tahap awal prosesnya pipa akan ditandai dengan marker pada bagian-

bagian lubang yang akan di bor, lalu pipa akan diangkat menggunakan 

forklift dan diletakan pada penahan v-roller untuk penumpuan pipa, setelah 

itu operator akan menyesuaikan posisi drilling yang tepat. Pada tahapan 

penyesuaian pipa, operator akan mendorong untuk menggerakan pipa secara 

horizontal serta memutar untuk pergerakan pipa secara rotary, yang dimana 

kedua tahap penyesuaian tersebut masih dilakukan secara manual oleh 

operator sehingga menyulitkan pemosisian pipa. Berdasarkan permasalahan 

tersebut dibutuhkan fixture pada proses drilling yang dapat membantu 

operator untuk memosisikan pipa secara horizontal dan rotary, serta 

spesifikasi alat tersebut akan disesuaikan dengan kebutuhan para konsumen 

agar alat yang dirancang nanti sesuai dengan permasalahan yang dihadapi 
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oleh para operator. 

Oleh karena itu dilakukan perancangan fixture untuk proses drilling 

yang dapat mengatur penempatan posisi lubang. Pada perancangan ini 

menggunakan metode QFD (Quality Function Deployment) agar hasil desain 

sesuai dengan kebutuhan perusahaan.  

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah: 

1. Bagaimana merancang fixture untuk drilling perforated pipe yang mampu 

memudahkan pergerakan pipa secara horizontal maupun rotary? 

2. Bagaimana merancang fixture yang sesuai dengan kebutuhan konsumen? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dilakukannya penelitian adalah : 

1. Merancang fixture pada proses drilling perforated pipe dengan 

menggunakan mekanisme yang memudahkan pergerakan pipa secara 

horizontal maupun rotary yang dikendalikan dengan controller. 

2. Merancang fixture pada proses drilling perforated pipe menggunakan 

metode QFD agar hasil sesuai dengan kebutuhan konsumen. 

1.4 Batasan Masalah 

Batasan dalam penelitian ini adalah: 

1. Hasil Fabrikasi prototype dibuat hanya untuk menggambarkan cara kerja 

fixture 

2. Berat baut tidak diperhitungkan. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian ini sebagai berikut : 

1. Membantu PT. Revolutek Dananjaya Mandiri divisi produksi dalam 

proses produksi perforated pipe. 

2. Penelitian ini menjadi panduan perancangan fixture pada proses drill 

perforated pipe yang dapat memenuhi kebutuhan PT. Revolutek 

Dananjaya Mandiri. 
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3. Terwujudnya desain fixture dalam proses drilling perforated pipe. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Urutan dalam penulisan laporan ini terlihat pada uraian dibawah ini: 

BAB I PENDAHULUAN  

Pendahuluan menjelaskan tentang latar belakang masalah, rumusan 

masalah penulisan, tujuan penelitian, batasan masalah, manfaat penelitian, 

dan sistematika penulisan.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Tinjuan pustaka menjelaskan tentang studi literatur yang berkaitan 

dengan penelitian skripsi ini yang bersumber dari buku, jurnal, standar dan 

sumber lainnya yang mendukung proses perancangan. 

BAB III METODOLOGI 

Metodologi menjelaskan tentang diagram alir, dan penjelasan langkah 

kerja 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Menguraikan hasil analisa dan pembahasan mengenai hasil penelitian 

rancangan fixture untuk proses drill pipa. 

BAB V PENUTUP 

Penutup berisikan kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan 

serta saran yang dapat dilakukan oleh peneliti selanjutnya. 
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BAB V  

KESIMPULAN 

5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang didapat dari perancangan ini adalah sebagai berikut : 

1. Rancangan fixture  dengan penggunaan material rangka ASTM A36,

poros S45C dan AISI 52100 dapat menyesuaikan posisi pipa

berdiameter 17.78 cm dengan panjang 8 m dan berat 451 kg

menggunakan empat buah roller untuk pergerakan secara rotary, serta

rack dan pinion yang untuk pergerakan secara horizontal, yang

digerakkan oleh AC motor 0.37 kw dan dua gearbox reducer ratio 10:1

dan 15:1, serta dihasilkan sebuah prototype fixture yang bisa

dioperasikan dengan controller.

2. Perancangan fixture untuk proses drilling perforated pipe

menggunakan metode QFD (Quality Function Deployment) agar hasil

sesuai dengan kebutuhan perusahaan. Didapatkan prioritas utama dari

kebutuhan perusahaan yaitu mesin mudah dioperasikan dan mesin

dapat menghemat tenaga operator dengan nilai relative weight 14.3 %,

sedangkan untuk prioritas utama spesifikasi teknis berupa

menggunakan rack dan pinion sebagai sistem penggerak dengan nilai

relative weight 30%.

5.2 Saran 

Dalam perancangan ini tidak terdapat sistem pengatur ketinggian pada pipa 

yang akan dibor. Fitur tambahan seperti scissor lift dapat ditambahkan ke 

penelitian selanjutnya. 
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Lampiran 1. Bearing 
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Lampiran 2. Gearbox 
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Lampiran 3. Motor 
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Lampiran 4. Rack dan pinion 
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Lampiran 5. Gambar Teknik 
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Gerinda Potong, Milling
N8

Plat Jalur Poros

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 17/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 60 

 30 

 8
8 

 4
4 

 
20

 

 9 

 53 
 21 

 
20 

Toleransi Menengah

4 Plat Support 1.4 A36 88 x 60 x 53 Dibuat

Gerinda Potong, Milling
N8

Plat Support

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 2

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 18/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 26 
 54 

 118 
 146 

 172 

 1
00

 

 1
52

 
 1

26
 

 2 X 
20 

6 x 10 x 45

 10 

Toleransi Menengah

2 Plat Clamp 1,8 A36 172 x 152 x 10 Dibuat

Gerinda Potong, Milling
N8

Plat Clamp

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 19/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 17 
 107 

 165 
 223 

 1
00

 
 4

2 

 1
58

 

 7 X 
11 

 50 

 R100 

2 x 10 X 45°

 2
00

 

 265 

 10 

Toleransi Menengah

1 Plat Dudukan Motor 1.13 A36 265 x 200 x 10 Dibuat

Gerinda Potong, Milling
N8

Plat Dudukan Motor

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 20/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 38 f7 

 1
00

 
 2 X R6 

 3
0 

AA

 12 

 4
 SECTION A-A

Toleransi Menengah

Dibuat38S45CPoros Pinion 1.141

Lathe, Milling
N8

Poros Pinion

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 21/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 1
1 

 7
1 

 8
1 

 22 p6 

 2 X R4 

 2
0 

 M16 X 2 

AA

 8 

 4
 SECTION A-A

Toleransi Menengah

4 1.15Poros Roda S45C 22 Dibuat

Lathe, Milling
N8

Poros Roda

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 22/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 56 
 497 

 552 

 8
5 

 1
00

 

 2 X 15 

 276 

 1
69

 
 3

1 

 2 X 
13 

 53 
 100 

 2 X
12 

 
25 

 5
1 

 1
00

 

 1
49

 

 2
00

 
 2 X 15 

 2
 X

12
  

25
 

Toleransi Menengah

2 Dudukan Plat Pipa 2.1 A36 552 x 200 x 100 Dibuat

Welding, Milling
N8

Dudukan Plat Pipa

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 10

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 23/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



2.4.1

2.4.2

2.4.3

 2
0  58 

SMAW

 19 
 59 

 31 

SMAWSMAW

Toleransi Menengah

2 Support Roller motor 2.4 ASTM A36 Dibuat

Welding
N8

Support Roller motor

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 2

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 24/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 2
 

 182 

 2 X 10 

 73 

 109 

 3
4 

Toleransi Menengah

4 Support Roller motor 1 2.4.1 ASTM A36 Dibuat182 X 34 X 2

Gerinda Potong, Drilling
 N8

Support Roller motor 1

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 2

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 25/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 66 

 8
9 

 
15

 

 
15

 

 96 

 30° 

Toleransi Menengah

DibuatASTM A362.4.2Support Roller motor 24 89 x 66 x 96

Bending, Milling
N8

Support Roller motor 2

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 2

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 26/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 58 

 1
9 

 5 
 55 

 2 x 6 

 5 

Toleransi Menengah

4 Support Roller motor 3 2.4.3 ASTM A36 58 X19 X 5 Dibuat

Gerinda Potong, Drilling
N8

Support Roller motor 3

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 1

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 27/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



2.9.1

2.9.2

2.9.3
2.9.4

2.9.5

 3
  8

 

 1
0 

SMAW
SMAWSMAW

Toleransi Menengah

2 Poros Ulir Transmisi 2.9 S45C 30 Dibuat

Welding
N8

Poros Ulir Transmisi

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 28/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 40 
 30 

 101 

 M16 x 2 

20 

Toleransi Menengah

Dibuat25S45C2.9.1 Poros Ulir Transmisi 11

Lathe
N8

Poros Ulir Transmisi 1

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 29/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 203  M24 x 3 ULIR KIRI 

Toleransi Menengah

1 Poros Ulir Transmisi 2 2.9.2 S45C 24 Dibuat

Lathe
N8

Poros Ulir Transmisi 2

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 30/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 30  49 

Toleransi Menengah

Dibuat30S45C2.9.3 Poros Ulir Transmisi 31

Lathe
N8

Poros Ulir Transmisi 3

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 1

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 31/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 243 

 M24 x 3 ULIR KANAN 

Toleransi Menengah

1 Poros Ulir Transmisi 4 2.9.4 S45C 24 Dibuat

Lathe
N8

Poros Ulir Transmisi 4

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 32/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



20  51 

Toleransi Menengah

Dibuat20S45C2.9.5 Poros Ulir Transmisi 51

Lathe
N8

Poros Ulir Transmisi 5

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 1

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 33/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 34 
 58 

 82 

 2
2 

 4
6  7

0  9
2 

4X  7  204 X M8X1.25  16

 34 

 
58 

 80 

 76 
 40 

 116 

 2
6 

 9
9 

2X  9  152 X M10X1.25  10

 13 
 75 

Toleransi Menengah

4 Nut Bracket 2.10 SS304 116 x 99 x 92 Dibuat

Milling
N8

Nut Bracket

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 3

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 34/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 19 

 70 

 2
23

  3
09

 

 5
32

 

 15 
 32 

 5
0 

 4
82

 

 2 X 
15 

Toleransi Menegah

4 Dudukan Plat Pipa Atas 2.12 A36 532 x 70 x 32 Dibuat

Gerinda potong, Milling
N8

Dudukan Plat Pipa Atas

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 35/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 
17

 f7
 

 65 

 2 X R3 

 15 

A

A

 6
 

 3 

SECTION A-A

Toleransi Menengah

4 2.13Poros Roller S45C 17 Dibuat

Lathe, Milling
N8

Poros Roller

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 36/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



2.4.1

2.4.2

 58 

SMAW

Toleransi Menengah

2 Support Roller 2.14 ASTM A36 Dibuat

Gerinda Potong, Drilling, Milling
N8

Support Roller

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 37/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



3.2.2

3.2.1

3.2.5

3.2.6

3.2.3

3.2.4

 1110 

SMAW

SMAW

SMAW

SMAW SMAW

 1
81

 

 2
30

 

SMAW SMAW

Dibuat8000 x 500 x 200ASTM A363.2Rangka Track1

Toleransi Menengah
Welding

N8

Rangka Track

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 60

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 38/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 5
0 

 50 
 5

0 

Toleransi Menengah

16 Rangka Track 1 3.2.1 ASTM A36 50 x 50 x 50 Dibuat

Gerinda Potong
N8

Rangka Track 1

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 1

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 39/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 1
90

 

 2
4 

 40 

Toleransi Menengah

16 Rangka Track 2 3.2.2 ASTM A36 190 x 40 x 20 Dibuat

Gerinda Potong
N8

Rangka Track 2

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 2

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 40/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 1071  20 

 2
0 

Toleransi Menengah

12 Rangka Track 5 3.2.5 ASTM A36 1071 X 20 X 20 Dibuat

Gerinda Potong
N8

Rangka Track 5

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 41/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 1022 

 80° 

 20 

 2
0 

Toleransi Menengah

Dibuat1022 X 20 X 20ASTM A363.2.6Rangka Track 612

Gerinda Potong
N8

Rangka Track 6

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 42/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 90 

 312 

 402 

 1
00

 
 5

0 

 2 X 
30 

 30 

Toleransi Menengah

2 Plat Penahan Poros 3.3 A36 402 x 100 x 30 Dibuat

Gerinda Potong, Milling
N8

Plat Penahan Poros

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 43/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



3.4.2

3.4.1

 20 

SMAW

Toleransi Menengah

4 Support Poros 3.4 ASTM A36 554 x 100 x 100 Dibuat

Welding
N8

Support Poros

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 10

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 44/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 1
00

 

 100 

 1
00

 

Toleransi Menengah

Dibuat100 x 100 x 100ASTM A363.4.1Support poros 14

Gerinda Potong
N8

Support Poros 1

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 2

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 45/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 5
44

 
 6

0 

 60 

Toleransi Menengah

Dibuat544 x 60 x 60ASTM A363.2.5Support Poros 29

Gerinda Potong
N8

Support Poros 2

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 46/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin
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24

 x
 3

 

 
50

 H
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 7940 

Toleransi Menengah

2 Poros Jalur Fixture 3.5 SS304 50 Dibuat

Lathe
N8

Poros Jalur Fixture

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 47/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 7
6 

 1
3 

 8 X 
10 

 8
9 

 362 

 13 
 127 

 235 
 349 

 10 

Toleransi Menengah

2 Plat Bawah V-Block 3.7 ASTM A36 362 x 89 x 10 Dibuat

Gerinda Potong, Drilling
N8

Plat Bawah V-Block

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 48/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



3.8.1

3.8.2

3.8.3

 64 

 27 

SMAW

SMAW

Toleransi Menengah

2 Support V-Block 3.8 ASTM A36 Dibuat

Welding, Drilling
N8

Support V-Block

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 49/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin
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9 

 154 

 23 
 130 

 4 X
10 

 5 

Toleransi Menengah

Dibuat154 X 89 X 5ASTM A363.8.1Support V-Block 12

Gerinda Potong, Drilling
N8

Support V-Block 1

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 2

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 50/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin
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48

 

 30 

 3
0 

Toleransi Menengah

Dibuat248 X 30 X 30ASTM A363.8.2Support V-Block 32

Gerinda Potong
N8

Support V-Block 2

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 51/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin



 100 

 1
00

 

 10 

Toleransi Menengah

Dibuat100 x 100 x 10ASTM A363.8.3Support V-Block 32

Gerinda Potong
N8

Support V-Block 3

Politeknik Negeri Jakarta

Jumlah Nama Bagian No.Bag Bahan Ukuran Keterangan

A4

Skala
1 : 5

Digambar

Diperiksa

050823 Rizky

No: 52/T.Manufaktur/8Q

Perubahan:IIIIII

Tingkat 
Ketelitian 0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315 - 1000 1000 - 1200

Ukuran Nominal (mm)

Kasar
Menengah

Halus

0.15
0.1
0.05

0.2
0.1
0.05

0.5
0.2
0.1

0.8
0.3
0.15

1.2
0.5
0.2

0.2
0.8
0.3

3
1.2
0.5

Muslimin




