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ABSTRAK 

Listrik tiga fasa digunakan untuk kebutuhan daya besar, seperti pengoperasian alat 

dan mesin industri. Plug dan connector adalah komponen penting yang membuat 

distribusi listrik tiga fasa lebih efisien. Di industri data center, muncul masalah 

dalam operasi pelepasan dan pemasangan plug IP44 dan connector IP67 karena 

kedua komponen ini telah terpasang dalam jangka waktu lama dan berada pada 

ketinggian 2,3 meter. Posisi menarik plug dan connector tersebut dapat 

meningkatkan risiko pekerja terjatuh. Untuk mengatasi masalah ini, alat bantu 

dirancang menggunakan metode Quality Function Deployment dengan matriks 

House of Quality, yang menyelaraskan kebutuhan pengguna dengan spesifikasi 

teknis alat bantu tersebut. Desain alat ini menggunakan mekanisme dongkrak ulir 

dengan lead screw, sementara sistem pencekaman menerapkan quick release 

dengan adjust screw dan penguncian menggunakan wing nut. Pencekaman juga 

dilengkapi dengan cover jaw dari material TPU untuk meningkatkan kekuatan 

cengkeraman, yang disesuaikan dengan kontur plug Legrand P17 Tempra Pro IP44 

dan connector Walther 339 SL IP67. Hasil percobaan menunjukkan bahwa alat ini 

mampu melepas plug dan connector hingga jarak maksimal 6 cm. 

Kata kunci: Listrik 3 Fasa, Plug dan Connector, Alat Bantu, Quality Function 

Deployment, House of Quality, Quick Release 
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ABSTRACK 

3-phase electricity is used for large power requirements, such as the operation of 

industrial tools and machinery. Plugs and connectors are important components 

that make three-phase electricity distribution more efficient. In the data center 

industry, problems arise in the removal and installation operations of IP44 plugs 

and IP67 connectors because these two components have been installed for a long 

period of time and are at a height of 2.3 meters. The position of pulling the plug 

and connector can increase the risk of workers falling. To solve this problem, a tool 

was designed using the Quality Function Deployment method with the House of 

Quality matrix, which aligns user needs with the technical specifications of the tool. 

The tool design uses a screw jack mechanism with a lead screw, while the gripping 

system applies a quick release with an adjust screw and locking using a wing nut. 

The grip is also equipped with a TPU cover jaw to increase grip strength, which is 

customized to the contours of the Legrand P17 Tempra Pro IP44 plug and Walther 

339 SL IP67 connector. Experimental results show that the tool is capable of 

removing plugs and connectors up to a maximum distance of 6 cm. 

Keywords: 3-Phase Electrical, Plug and Connector, Tools, Quality Function 

Deployment, House of Quality, Quick Release 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

Listrik 3 phase memiliki peran penting dalam industri dengan 

menyediakan daya yang diperlukan untuk mengoperasikan berbagai 

peralatan yang membutuhkan konsumsi energi tinggi, seperti motor listrik, 

mesin penggerak, dan peralatan industri [1]. Dengan stabilitas dan 

efisiensinya, pendistribusian listrik 3 phase menjadi hal utama di 

lingkungan industri yang memerlukan aliran daya yang besar dan konsisten.  

Penggunaan plug dan connector listrik 3 phase menjadi komponen penting 

untuk mendukung kelancaran dan produktivitas proses di industri. Plug dan 

connector adalah komponen listrik yang digunakan untuk menghubungkan 

peralatan listrik dengan sumber daya listrik [2]. Tingkat perlindungan dari 

plug dan connector listrik diukur dengan menggunakan kode Ingress 

Protection (IP), yang diikuti oleh dua digit angka yang menunjukkan level 

perlindungannya. 

Sebuah perusahaan yang bergerak di bidang data center menggunakan 

plug IP44 dan connector IP67 untuk menghubungkan server, perangkat 

penyimpanan, dan sistem pendingin dengan sumber daya listrik serta sistem 

jaringan, memastikan bahwa semua komponen berfungsi dengan baik dan 

stabil. IP44 menunjukkan bahwa perangkat terlindungi terhadap benda padat 

lebih besar dari 1 mm dan percikan air dari segala arah. IP67 menunjukkan 

bahwa perangkat terlindungi dari debu dan perendaman dalam air hingga 1 

meter selama 30 menit. 

Pada perusahaan ini, dalam operasional penggunaan plug dan 

connector terjadi permasalahan yaitu kesulitan melepas dan memasang 

sambungan plug dan connector yang disebabkan sambungan telah terpasang 

dalam waktu yang lama dan posisi sambungan berada pada ketinggian 2,3 

meter. Operasional pekerjaan melepas dan memasang plug dan connector 

dilakukan dengan pekerja menaiki podium ladder dengan menarik dan 
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memasang secara manual dengan tangan. Posisi menarik plug dan connector 

pada ketinggian berpotensi menyebabkan pekerja terjatuh dan mengalami 

kecelakaan kerja. 

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, diperlukan alat bantu untuk 

mempermudah pekerja melepas dan memasang plug dan connector listrik 3 

phase dengan aman. Oleh karena itu penelitian ini bertujuan untuk merancang 

dan membangun alat bantu pelepas dan pemasangan 3 phase electrical plug 

IP44 and connector IP67. Data kebutuhan pengguna terkait rancangan desain 

dikumpulkan dengan metode Focus Group Discussion yang didapatkan dari 

pihak industri dari bagian department terkait operasional pekerjaan tersebut.  

Data kebutuhan yang didapatkan akan diolah dengan metode Quality 

Function Deployment dan matriks House of Quality untuk mendapatkan 

tingkat kepentingan dari kebutuhan pengguna terkait parameter perancangan. 

Analisis perhitungan gaya dan pembebanan dilakukan untuk mengetahui 

spesifikasi rancangan yang didukung dengan Finite Element Analysis sebagai 

pengujian simulasi software untuk mengetahui kekuatan struktur dari desain. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, maka rumusan 

masalah yang harus diselesaikan adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana rancangan alat bantu yang dapat memudahkan pekerja dan 

menghilangkan posisi menarik dan menekan di ketinggian dengan 

mempertimbangkan kebutuhan pengguna? 

2. Bagaimana proses manufaktur yang mudah dalam pembuatan dan 

assembly alat? 

3. Bagaimana penggunaan alat yang mudah digunakan pekerja? 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan perumusan masalah yang telah ditetapkan, didapatkan 

tujuan dari penilitian ini yaitu: 

1. Merancang alat bantu yang mudah digunakan dan membuat aman 

pekerjaan. 

2. Menentukan proses manufaktur yang memudahkan pembuatan dan 

assembly alat. 

3. Menentukan SOP penggunaan alat yang mudah diikuti dan digunakan. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Berdasarkan tujuan penelitian yang ingin didapatkan, adapun manfaat 

yang diharapkan dari penelitian ini yaitu: 

1. Bagi Mahasiswa 

a. Meningkatkan daya kreatifitas dan inovasi mahasiswa dalam membuat 

karya baru khususnya di bidang teknologi untuk menanggapi suatu 

permasalahan. 

b. Menyelesaikan skripsi sebagai keberhasilan studi untuk memperoleh 

gelar Sarjana Terapan Teknik. 

2. Bagi Akademik 

a. Sebagai bentuk pengabdian terhadap masyarakat sesuai dengan Tri 

Dharma Perguruan Tinggi, sehingga Perguruan Tinggi mampu 

memberikan kontribusi yang berguna bagi masyarakat dan bisa 

dijadikan sarana untuk lebih memajukan dunia industri dan pendidikan. 

b. Perluasan wawasan bagi peminat pada topik yang sama dan 

memberikan pemantapan atas teori tertentu. 

3. Bagi Industri 

a. Membuat improvement terkait K3 dalam proses pekerjaan industri. 

b. Meningkatkan efisiensi dan produktivitas kerja pada proses melepas 

dan memasang 3 phase electrical plug IP44 dan connector IP67. 
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1.5 Batasan Masalah 

1. Alat bantu dirancang hanya untuk electrical plug tipe P17 Tempra Pro 

IP44 dengan merk Legrand dan connector tipe 339 SL IP67 dengan merk 

Walther 

2. Penelitian tidak membahas analisis aspek ergonomi. 

3. Penelitian tidak membahas analisis pemilihan material. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Penulisan hasil penelitian ini dibagi dalam beberapa bab yang saling 

berhubungan. Adapun urutan dalam penulisan laporan ini terdapat pada 

uraian dibawah ini: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini membahas latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, batasan masalah, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan. 

Bagian ini memberikan gambaran umum mengenai alasan penelitian 

dilakukan serta tujuan yang ingin dicapai. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menguraikan teori-teori dan konsep-konsep yang relevan 

dengan penelitian, termasuk penjelasan mengenai rancang bangun alat yang 

digunakan. Literatur dan penelitian sebelumnya yang mendukung penelitian 

ini juga dibahas untuk memberikan landasan teori yang kuat. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Pada bab ini akan dibahas mengenai jenis penelitian, objek penelitian, 

metode pengambilam sampel, jenis dan sumber data, metode pengumpulan 

data dan metode analisis data yang dilakukan untuk mengolah data, 

pembuatan desain dan pemilihan desain, serta proses pembangunan alat. 
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BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pada bab ini dibahas hasil dari proses pengerjaan pada bab 3, serta 

hasil dari percobaan alat. 

BAB V PENUTUP 

Pada bab ini berisi kesimpulan dan saran dari apa yang telah diuraikan 

pada bab 1-4 dan saran-saran yang bermanfaat dari laporan ini. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil rancang bangun yang telah dilakukan, berikut ini 

merupakan beberapa kesimpulan yang didapat: 

1. Dalam penelitian ini, penulis merancang alat bantu pelepas dan 

pemasangan 3 phase electrical plug and connector yang mudah 

digunakan dengan menggunakan mekanisme Power Screw yang 

penggunaannya menggunakan Drill Cordeless Hex Key No.8, sehingga 

menghilangkan posisi menarik dan menekan plug dan connector. Desain 

Clamp dirancang menggunakan mekanisme Adjust Screw sehingga 

memudahkan dan mempercepat pencekaman pada plug dan connector. 

2. Dalam proses fabrikasi, menggunakan laser cutting sehingga 

mempermudah pemotongan komponen dan lebih presisi. Pembuatan 

komponen pada Power Screw menggunakan Lead Screw dan Nut 

standard, sehingga proses fabrikasi menjadi lebih sederhana tidak 

membuat ulir. Proses CNC milling dan laser cutting yang menghasilkan 

dimensi yang presisi, membuat proses assembly yaitu joining antara part 

menjadi lebih mudah. 

3. SOP penggunaan alat dibuat menjadi 2 proses, yaitu proses melepas dan 

memasang, sehingga pekerja dapat lebih mudah memahami penggunaan 

alat. Mekanisme yang sederhana dari alat membuat penggunaan alat 

menjadi mudah. Alat bantu dapat melepas plug dan connector maksimal 

sejauh 6,036 cm. 

5.2 Saran 

Dari penelitian yang telah dilakukan, masih adanya kekurangan 

dalam proses perancangan dan manufaktur alat bantu. Oleh karena itu, 

penulis memberikan saran untuk penelitian selanjutnya terkait topik yang 

sama sebagai berikut: 
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1. Untuk mendapatkan pengukuran dimensi yang lebih akurat dan presisi 

dari plug dan connector, penulis menyarankan penggunaan 3D Scanner. 

2. Pada proses pembuatan Clamp, penulis menyarankan menggunakan 

proses casting agar biaya manufaktur lebih murah untuk mass production 

dan dapat digunakan material alumunium. 

3. Mekanisme Clamp disarankan menggunakan mekanisme yang dapat 

digunakan untuk universal tipe dari plug dan connector. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1 Dokumentasi focus group discussion dengan pihak industri 
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Lampiran 2 Proses fabrikasi komponen 
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Lampiran 3 RAB Rancang Bangun 
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Lampiran 4 Timeline Kegiatan 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

1 Identifikasi Kebutuhan Konsumen

2 Penentuan Spesifikasi Teknis

3 Pengolahan Data

6 Pembuatan Desain Alternatif

7 Penyaringan dan Penilaian Desain

8 Pengembangan Desain Akhir

9 Perhitungan Gaya dan Pembebanan

10 Pengujian Finite Element Analysis

11 Penentuan Material dan Proses Manufaktur

12 Pembuatan Gambar Teknik

13 Pembuatan RAB

14 Proses Fabrikasi dan Assembly

15 Percobaan Penggunaan Alat

16 Pembuatan SOP

17 Bimbingan dan Penulisan Skripsi

18 Penulisan Jurnal Seminar Nasional

19 Sidang dan Revisi Skripsi

Uji Coba Alat

Agustus

Penulisan Skripsi

Timeline Kegiatan

Observasi Permasalahan

Perancangan Desain 

Mei Juni Juli
Batch No. Kegiatan

Pengujian Desain

Pembangunan Alat
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Lampiran 5 Gambar Teknik 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
11 12

13 14

15 16 17

Alat Bantu Pelepas & Pemasangan Steker 3 
Phase Electrical Plug IP44 & Connector IP67

No : PNJ/8A/0Politeknik Negeri Jakarta

III I

III

Diperiksa

DigambarSkala

1 : 2

A3

Reza24/06/2024

-

Perubahan :

Sub Assy Moving Nut Base 4

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah

2 Sub Assy Clamp

2

1 SUS 304 48,5x92,85x103,39mm

1 Sub Assy Hex Socket Head Cap 2 SUS 304 18x221mm
1 Sub Assy Bearing Base 3 6061-T6

6061-T6 15x25x75mm
Clamp Connector Plate 5 6061-T6 3x80x96,64mm

4 Rod Plate 6 6061-T6 1,5x70,07x97mm
2 Slot Straight Plate 7 SUS 304 1,5x17x222mm

4 Stripper Bolt Ø8x25mm

8

Steel 12.9 Ø8x25mm,M6x9mm,L40mm

4 Stripper Bolt Ø8x40mm

9

Steel 12.9 Ø8x40mm,M6x10mm,L55mm

24 Washer Plate M8

10

SUS 304 ID8xOD17xt1,5mm
8 Spring Washer M6

11

SUS 304 ID6,1xOD11,8xt1,6mm
8

12

Hex Nut M6 SUS 304 M6x1xt4,77mm
2

13

Hex Socket Head Cap Screw M8 Steel 12.9 M8x1,25xL16mm
2

14

Spring Washer M8 SUS 304 ID8,1xOD14,8xt2mm
2

15

Hex Nut M8 SUS 304 M8x1,25xt6,23mm STD Part

Nama Bagian

15x25x75mm
1

16

2 External Snap ring S12 SUS304 ID12mm

17

Spacer Bushing 6061-T6 ID9xOD12x22mm Custom Part4

STD Part
STD Part
STD Part
STD Part
STD Part
STD Part
STD Part
STD Part

Custom Part
Custom Part
Custom Part
Custom Part
Custom Part
Custom Part
Custom Part

II



1A

1B

1C

1D

1E

1F

1G

92,85

10
9,
39

48
,5

Sub Assy Clamp

No : PNJ/8A/1Politeknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

1 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

1 Upper Jaw 1A SUS 304

Perubahan :

ID60xOD52x20mm
1 Upper Jaw Cover 1B TPU 1301 ID60xOD52x20mm
1 Lower Jaw 1C SUS 304 ID60xOD52x20mm Custom Part

Custom PartID60xOD52x20mmTPU 13011DLower Jaw Cover1

Custom Part
Custom Part

1
1
1

Rivet Screw
Wing Nut M8

Adjust Screw M8

1G
1F
1E

SUS 304
SUS 304

Medium 
Carbon Steel

5x13mm
M8

M8x40mm

STD Part
STD Part

Custom Part



221

2A

2B

2C

Sub Assy Power Screw

No : PNJ/8A/2Politeknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

1 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

1 Hex Socket Head Shaft 2A SUS 304 Custom Part

Perubahan :

18x54mm
1 Custom Lead Screw 2B SUS 304 T10x187mm Custom Part
2 2C SUS 304 5x26mm STD PartRoll Pin



A

A

2B
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0,
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21155,4
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0,012
0,0005 

+
 
0,012
0,000

8 
- -0,

00
5

0,
01
4

C1

SECTION A-A

18

8

9,2

A

A8For hex key no.8

2A

10

8 
+  0,

01
5

0,
00

020

54

5 
+
 
0,012
0,000

8

13 9 5

11
,913
,5 12
 + +0,

02
9

0,
01
8

C1

C1

18

A

SECTION A-A

1,5

0,
38

DETAIL A
SCALE 5 : 1

Turning
N7

Turning
N7

Sub Assy Power Screw

No : PNJ/8A/2A-BPoliteknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

1 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

1 Hex Socket Head Shaft 2A SUS 304 Custom Part

Perubahan :

18x54mm

±0,2±0,2

±1,2±1,2

±0,5±0,5

±1,2

±0,5

±0,2

±0,8

±0,3

±0,15

±0,5

±0,2

±0,1

±0,2

±0,05

±0,05

>1000-3000>315-1000>120-315>30-120>3-6 >6-30

±0,1

±0,5

>0,5-3

Seri Kasar

Seri Sedang

Seri Teliti
Variasi yang 

diizinkan

Ukuran nominal (mm)

0.025

0.05

0.1

0.2

0.4

0.8

1.6

3.2

6.3

12.5

25

50

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10

N11

N12

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi

1 Custom Lead Screw 2B SUS 304 T10x187mm Custom Part



A

A

3A

3B

3C

1

SECTION A-A

Sub Assy Bearing Base

No : PNJ/8A/3Politeknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

2 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

1 Bearing Base Plate 3A 6061-T6 Custom Part

Perubahan :

15x25x75mm
1 Bearing 6801 3B Bearing Steel OD21xID12x5mm STD Part
1 Bushing 3C Brass 20x7mm Custom Part



75

37,5

3,
5

18

25 251621
A

A

7,5

7,
5

2 x 8 
+
 
0,015
0,000

15

37,5

C2

15

25

6 6
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 +  0,
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0
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02
1

0,
00

0

16
 +  0,

01
8

0,
00

0

SECTION A-A

Milling
N7

Sub Assy Bearing Base

No : PNJ/8A/3APoliteknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

2 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

1 Bearing Base Plate 3A 6061-T6 Custom Part

Perubahan :

15x25x75mm

±0,2±0,2

±1,2±1,2

±0,5±0,5

±1,2

±0,5

±0,2

±0,8

±0,3

±0,15

±0,5

±0,2

±0,1

±0,2

±0,05

±0,05

>1000-3000>315-1000>120-315>30-120>3-6 >6-30

±0,1

±0,5

>0,5-3

Seri Kasar

Seri Sedang

Seri Teliti
Variasi yang 

diizinkan

Ukuran nominal (mm)

0.025

0.05

0.1

0.2

0.4

0.8

1.6

3.2

6.3

12.5

25

50

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10

N11

N12

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi



20 
+
+
0,035
0,022

13,6 
+
 
0,018
0,000

A

A

3

7

16
 + +0,

02
9

0,
01
8

SECTION A-A

Turning
N7

Sub Assy Bearing Base

No : PNJ/8A/3CPoliteknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

1 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

1 Bushing 3C Brass Custom Part

Perubahan :

20x7mm

±0,2±0,2

±1,2±1,2

±0,5±0,5

±1,2

±0,5

±0,2

±0,8

±0,3

±0,15

±0,5

±0,2

±0,1

±0,2

±0,05

±0,05

>1000-3000>315-1000>120-315>30-120>3-6 >6-30

±0,1

±0,5

>0,5-3

Seri Kasar

Seri Sedang

Seri Teliti
Variasi yang 

diizinkan

Ukuran nominal (mm)

0.025

0.05

0.1

0.2

0.4

0.8

1.6

3.2

6.3

12.5

25

50

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10

N11

N12

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi



A

A

4C

4A

4B

SECTION A-A

Sub Assy Moving Nut Base

No : PNJ/8A/4Politeknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

2 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

1 Nut Base Plate 4A 6061-T6 Custom Part

Perubahan :

15x25x75mm
1 4B 20x15xT10mm Custom PartNut Lead Screw Brass
1 4C M8x1,25x8mm STD PartHex Socket Headless Screw SUS 304



75

16 
+
 
0,018
0,000

20 
+
 
0,021
0,000

3,
5

18
37,5

25 25

A

A

2 x 8 
+
 
0,015
0,000

7,
5

7,5

M8x1,25

37,5

C2

15

3

15

7

12
,5

25

SECTION A-A

Milling
N7

Sub Assy Moving Nut Base

No : PNJ/8A/4APoliteknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

2 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

1 Nut Base Plate 4A 6061-T6 Custom Part

Perubahan :

15x25x75mm

±0,2±0,2

±1,2±1,2

±0,5±0,5

±1,2

±0,5

±0,2

±0,8

±0,3

±0,15

±0,5

±0,2

±0,1

±0,2

±0,05

±0,05

>1000-3000>315-1000>120-315>30-120>3-6 >6-30

±0,1

±0,5

>0,5-3

Seri Kasar

Seri Sedang

Seri Teliti
Variasi yang 

diizinkan

Ukuran nominal (mm)

0.025

0.05

0.1

0.2

0.4

0.8

1.6

3.2

6.3

12.5

25

50

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10

N11

N12

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi



20 
+
+
0,035
0,022

A

A

M1
0

16
 + +0,

02
9

0,
01
8

15

3
C1

SECTION A-A

Turning
N7

Sub Assy Moving Nut Base

No : PNJ/8A/4BPoliteknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

5 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

1 Nut Lead Screw 4B Brass Custom Part

Perubahan :

20x15xT10mm

±0,2±0,2

±1,2±1,2

±0,5±0,5

±1,2

±0,5

±0,2

±0,8

±0,3

±0,15

±0,5

±0,2

±0,1

±0,2

±0,05

±0,05

>1000-3000>315-1000>120-315>30-120>3-6 >6-30

±0,1

±0,5

>0,5-3

Seri Kasar

Seri Sedang

Seri Teliti
Variasi yang 

diizinkan

Ukuran nominal (mm)

0.025

0.05

0.1

0.2

0.4

0.8

1.6

3.2

6.3

12.5

25

50

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10

N11

N12

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
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M8

35

20

18

4 x 8 
+
 
0,015
0,000

40

36

R6

R3

3

17
,2
5

96
,6
4

80

33
,5
3

DOWN  90°  R 3 

DOWN  90°  R 3 

FLATTEN VIEW

Thickness : 3 mm

Laser Cutting (Bending)
N7

Alat Bantu Pelepas & Pemasangan Steker 3 
Phase Electrical Plug IP44 & Connector IP67

No : PNJ/8A/5Politeknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

1 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

2 Clamp Connector Plate 5 6061-T6 Custom Part

Perubahan :

3x80x96,64mm

±0,2±0,2

±1,2±1,2

±0,5±0,5

±1,2

±0,5

±0,2

±0,8

±0,3

±0,15

±0,5

±0,2

±0,1

±0,2

±0,05

±0,05

>1000-3000>315-1000>120-315>30-120>3-6 >6-30

±0,1

±0,5

>0,5-3

Seri Kasar

Seri Sedang

Seri Teliti
Variasi yang 

diizinkan

Ukuran nominal (mm)

0.025

0.05

0.1

0.2

0.4

0.8

1.6

3.2

6.3

12.5

25

50

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10

N11

N12

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
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25

18

11
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0,015
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11

25

2R4

R2

21
26

,4
2

68
,4
2

23
,3
6

61

76

DOWN  90°  R 2 

DOWN  90°  R 2 

FLATTEN VIEW

Thickness : 2 mm

Laser Cutting (Bending)
N7

Alat Bantu Pelepas & Pemasangan Steker 3 
Phase Electrical Plug IP44 & Connector IP67

No : PNJ/8A/6Politeknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

1 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

4 Rod Plate 6 6061-T6 Custom Part

Perubahan :

2x70,07x97mm

±0,2±0,2

±1,2±1,2

±0,5±0,5

±1,2

±0,5

±0,2

±0,8

±0,3

±0,15

±0,5

±0,2

±0,1

±0,2

±0,05

±0,05

>1000-3000>315-1000>120-315>30-120>3-6 >6-30

±0,1

±0,5

>0,5-3

Seri Kasar

Seri Sedang

Seri Teliti
Variasi yang 

diizinkan

Ukuran nominal (mm)

0.025

0.05

0.1

0.2

0.4

0.8

1.6

3.2

6.3

12.5

25

50

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10

N11

N12
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222

2

8,5

8,
5

8 
+
 
0,015
0,000

8,5

8

17

C2

120

8,
5

Laser Cutting
N7

Alat Bantu Pelepas & Pemasangan Steker 3 
Phase Electrical Plug IP44 & Connector IP67

No : PNJ/8A/7Politeknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

1 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

2 Slot Straight Plate 7 6061-T6 Custom Part

Perubahan :

2x17x222mm

±0,2±0,2

±1,2±1,2

±0,5±0,5

±1,2

±0,5

±0,2

±0,8

±0,3

±0,15

±0,5

±0,2

±0,1

±0,2

±0,05

±0,05

>1000-3000>315-1000>120-315>30-120>3-6 >6-30

±0,1

±0,5

>0,5-3

Seri Kasar

Seri Sedang

Seri Teliti
Variasi yang 

diizinkan

Ukuran nominal (mm)

0.025

0.05

0.1

0.2

0.4

0.8

1.6

3.2

6.3

12.5

25

50

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10

N11

N12
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13 
-
-
0,006
0,017

9 
+
 
0,015
0,000

Turning
N7

Alat Bantu Pelepas & Pemasangan Steker 3 
Phase Electrical Plug IP44 & Connector IP67

No : PNJ/8A/8Politeknik Negeri Jakarta

II IIII

Diperiksa

DigambarSkala

5 : 1

KeteranganUkuranNo. Bag BahanJumlah Nama Bagian

A3

Reza24/06/2024

-

4 Spacer Bushing 8 6061-T6 Custom Part

Perubahan :

ID9xOD13x21mm

±0,2±0,2

±1,2±1,2

±0,5±0,5

±1,2

±0,5

±0,2

±0,8

±0,3

±0,15

±0,5

±0,2

±0,1

±0,2

±0,05

±0,05

>1000-3000>315-1000>120-315>30-120>3-6 >6-30

±0,1

±0,5

>0,5-3

Seri Kasar

Seri Sedang

Seri Teliti
Variasi yang 

diizinkan

Ukuran nominal (mm)

0.025

0.05

0.1

0.2

0.4

0.8

1.6

3.2

6.3

12.5

25

50

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10

N11

N12
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