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RANCANG BANGUN MESIN EXTRUDER PENCETAK
BRIKET DENGAN SISTEM OTOMASI PADA PROSES
CUTTING

Ryan Praja Bawono?

D Program Studi Sarjana Terapan Teknologi'Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,
Politeknik.Negeri Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

Email: ryan.prajabawono.tm20@mbhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Penelitian ini dibuat berdasarkan permasalahan proses pembuatan briket
memerlukan banyak tenaga kerja dan alat dalam beberapa tahap, Akibatnya, proses
ini meningkatkan biaya produksi dan membatasi kapasitas pengeluaran. penting
untuk melakukan penelitian bagaimana peningkatan teknelogi dan otomasi dalam
proses pembuatan briket. Karena hal tersebut penulis membuat rancangan bangun
mesin extruder pencetak briket dengan sistem otomasi pada proses cutting. Dengan
bertujuan menghasilkan potongan yang konsisten sesuai ukuran sehingga dapat
mengurangi hasil cetakan yang gagal. Penelitian ini_menggunakan metode VDI
2221. Verein Deutscher Ingenieure (VDI 2221) adalah metode penyelesaian
masalah dengan optimalisasi penggunaan data dan literatur dari penelitian yang

sudah dikembangkan sebelumnya,.

Kata kunci: Briket, Otomasi, Arang kelapa.

Vi


mailto:ryan.prajabawono.tm20@mhsw.pnj.ac.id

eyeyer abap yiuyaijod uizi eduey

s
0
(]
35
Q
c
F=7
T
o
=]
=
Q.
o
=
3
()
-
<
=
=
Q
=
=
()
T
(]
=]
=
=
Q
o9
=
<
o
>
Q
3
Q
-
o
-
v
ol
-
()
=
=
=
2
(]
Q
m
=X
—
o
=
o
-
-
o

N
= - Y
Th
Q =
= Q
Qe s
35S
- =
=T
=]
3 <
c o
3 c
*3 2
o c
= x
$65
3%
3 3
-
) =
238
S %5
= °
o
s 5 3
= ]
"< B
) 2
o
9 QP
Q 3
) [
3 =
9 o
8 97
< °
w m
o E
£ 3 <
c ]
=y S
283
- =
< <
o o
- =
€9 3
= =
28
3. b
o
o g
aQ —
3 £
5 5
°
z °
o
~ >
5 T
b1
T =
e E
- w
o
-
~
-
=
~
o
-
o
f
=
=]
N—
o
c
o
=
w
=
i)
s
<
3
o
w
o
&
Ea

RANCANG BANGUN MESIN EXTRUDER PENCETAK
BRIKET DENGAN SISTEM OTOMASI PADA PROSES
CUTTING

I
W
=
2l
T
-+
o

XL
m
=
0
©
-+
9
g.
*‘
o
-4
;.
®
o
E.
=
2
D
Q
D
=.
—
o
=
3
“
-+
Y

Ryan Praja.Bawono®

D Program Studi Sarjana Terapan. Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,
Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

Email: ryan.prajabawono.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT
This research addresses the labor-intensive and multi-stage nature of briquette
praduction, which leads to increased costs and limited output. To tackle these
challenges, the study explores the potential of technological advancements and
automation in briquette manufacturing. The authors propose a design for an
automated extruder briguette press with an automated.cutting system to achieve
consistent, sized pieces and reduce failed prints. This_system aims to improve
production efficiency and reduce waste. The VDI 2221 method, which utilizes data
and literature from prior research for problem-solving and.optimization, guides the

research.

Keyword: Briquette, Automation, Coconut charcoal
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Briket arang tempurung.kelapa (coconut.shell charcoal briguettes)
telah menjadi komoditas ekspor yang sangat penting bagi Indonesia karena
dapat digunakan sebagai pengganti pada ketergantungan bahan bakar
konvensional minyak dan gas, briket merupakan bahan bakar alternatif
yang-digunakan untuk memanggang bahan makanan di Eropa, bahan untuk
keperluan rokok, pipa, shisha di negara Timur Tengah sedangkan di Asia
seperti Korea dan Jepang digunakan untuk keperluan memasak di restoran.
Dengan mengembangkan industri briket, Indonesia memiliki peluang besar
untuk meningkatkan ekonomi negara dan meningkatkan kesejahteraan
masyarakat. [1]

Menurut = Statistik  Perdagangan...untuk Pembangunan  Bisnis
Internasional  (www.Intracen.com), HS Products 4402 memiliki nilai
ekspor total terbesar di Indonesia sebesar USD 990 juta.[2]. Menurut
Trademaps tahun 2021, ekspor briket di [ndonesia,sebesar 432.736 ton ke
dunia.[1]. Briket berkembang menjadi komoditas yang mampu bersaing di
pasar internasional. Beberapa negara eksportir briquette charcoal terbesar
dapat dilihat pada Tabel 1.1 dan.Demand-masih sangat besar untuk produk
briket dengan kode hsn 440290 dapat dilihat pada Tabel 1. 2 negara
importir briguette charcoal terbesar 2021

Tabel 1. 1.Negara Eksportir Briquette Charcoal Terbesar.2021

World 1354492 -177150 0 No quantity

Indonesia 282134 281414 432736 Tons 652 208
China 110567 23503 58697 Tons 1884 8.2
Poland 107782 60054 148177 Tons 727 8
Philippines 79559 78518 117007 Tons 680 5.9

Sumber : Trademaps.org
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Tabel 1. 2 Negara Importir Briquette Charcoal Terbesar 2021

Annual Annual
in 4

uantity

between
2017-

Imponters

¢ . Unit value in value
%“ (USD/unif) between 3

t 2017-
02
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= World 1531642 -177,150 0 [ No quantity 3 3 12 100
United States of America j 119,512 93552 ( 183,010 Tons 653 18 16 24 [£:]
Japan 105,159 -103.427| 121,808 Tons 863 5 4 3 69
Germany | 92,937 -59,019( 144,009 Tons 645 T 1 -8 6.1
China j 87,064 23,503 ( 261,350 Tons 333 9 8 25 57
Korea, Republic of 85460 -84 831 98,845 Tons 865 T -7 -6 56
Saudi Arsbia | 82,851 -62 851 88,419 Tons 937 4 7 28 54

Sumber : Trademaps.org

Selain itu, indonesia juga memiliki sumber.daya alam yang melimpah:
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Berdasarkan data FAO (The Food and Agriculture Organization) tahun
2016-2020, Indonesia menempati urutan pertama sebagai negara produsen
kelapa dunia dengan rata-rata produksi 17,12 juta ton kelapa butir (cocos
nucifera) atau berkontribusi 28,33% terhadap produksi kelapa dunia.[3]
Besarnya kontribusi negara-negara produsen kelapa dunia dapat dilihat
pada Gambar 1.1 atau secara rinci pada Lampiran 1.
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Gambar 1. 1 Negara Produsen-Kelapa Dunia Tahun 2016—-2020 [3]
Sumber : Kementerian Pertanian; “Outlook Komeditas Perkebunan Kelapa 2022,”

Produksi briket masih terbatas karena proses konvensional
membutuhkan banyak tenaga kerja manual, memakan waktu, dan
bergantung pada tenaga kerja manusia. Hal ini menyebabkan biaya
produksi tinggi, kapasitas produksi terbatas, dan kualitas produk yang tidak
konsisten[4]. Pengembangan mesin cetak briket dengan sistem otomasi

adalah faktor penting untuk meningkatkan presisi, menghasilkan briket
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1.3

yang seragam dan berkualitas tinggi, sekaligus mengurangi kebutuhan
tenaga kerja dan meningkatkan efisiensi secara signifikan. Sehingga,
produksi briket menjadi berkelanjutan dan hemat biaya.[5]

Berdasarkan permasalah tersebut, penting untuk melakukan penelitian
bagaimana peningkatan teknologi dan otomasi dalam proses pembuatan
briket. Karena hal tersebut penulis.membuat “Rancangan Bangun Mesin
Extruder Pencetak Briket Dengan Sistem Otomasi PadaProses Cutting”.
Dengan bertujuan_menghasilkan potongan yang konsisten sesuai ukuran
sehingga dapat mengurangi hasil cetakan yang gagal dan menjadi lebih
efisien. Penelitian ini menggunakan metode perancangan VDI 2221.
Verein Deutscher Ingenieure (VDI 2221) adalah metodepenyelesaian
masalah dengan optimalisasi penggunaan data dan literatur dari penelitian
yang sudah dikembangkan sebelumnya. Komposisi perekat briket arang
tempurung kelapa (coconut shell charcoal briquettes) dengan campuran
7% tepung tapioka (tapioca flour adhesive) karena menghasilkan nilai
kalor, kadar air, dan shatter index yang baik-Ukuran partikel serbuk arang

tempurung kelapa yang digunakan 170.mesh.[6][7][8].

Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian yang telah disampaikan, maka permasalahan yang
akan dirumuskan pada penelitian ini adalah :
1. "Bagaimana menerapkan sistem otomasi pada proses cutting mesin
extruder pencetak briket ?.
2. Berapa kecepatan keluaran briket dari cetakan ?
3. Bagaimanamenghasilkan briket dengan ukuran 25mmx:25mm sistem

otomasi pada proses cutting-?

Tujuan Penelitian

Berdasarkan perumusan masalah di atas, didapatkan tujuan
dilakukannya penelitian ini adalah :
1. Sistem otomasi pada proses cutting mesin extruder pencetak briket

mampu diterapkan.
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2. Mengetahui kecepatan keluaran briket dari cetakan.
3. Menghasilkan briket dengan hasil ukuran (25mm x 25mm )

menggunakan sistem otomasi pada proses cutting.

1.4 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian rancang ‘bangun mesin extruder

pencetak briket dengan sistem otomasi pada proses cutting.ini adalah :

1. Sebagai referensi dalam pengembangan sistem otomasi dalam.industri
pembuatan briket.

2. Mengurangi jumlah hasil cetakan yang gagal sehingga proses lebih
efisien.

3. Mahasiswa dapat mengetahui proses pembuatan mesin extruder
pencetak briket.

Batasan Masalah
Adapun batasan masalah dari penelitian rancang bangun mesin

extruder pencetak briket dengan sistem.otomasi pada proses cutting ini

adalah sebagai berikut:

1. Fokus pada proses pencetakkan dan cutting briket

2. Material briket berasal dari arang tempurung kelapa (coconut shell
charcoal)

3. Komposisi perekat briket arang kelapa (coconut shell charcoal
briguettes) dengan campuran 7% tepung tapioka (tapioca flour
adhesive)

4. ukuran partikel serbuk arang tempurung kelapa yang digunakan 170
mesh

5. Cetakan briket berbentuk kotak dengan ukuran 25mm x 25mm x

25mm.
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1.6 Sistematika Penulisan

Pada Skripsi Rancang bangun ini di susun mengunakan sistematika

penulisan sebagai berikut:

BAB |

BAB I1

PENDAHULUAN

Pada bab ini berisi Latar belakang, Rumusan masalah, Tujuan
penelitian, Manfaat penelitian, Batasan-masalah dan Sistematika
penelitian

TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab ini berisi Studi pustaka berupa Landasan teori yang di
gunakan, kajian literatur yang di gunakan dan kajian paten.
Landasan Teori dan Kajian literatur berasal dari jurnal, text book,
dan Katalog yang mendukung dalam Menganalisis Rancang
bangun mengunakan Software atau Manual.

BAB Il METODOLOGI

Metodologi menjelaskan mengenai diagram. alir, ‘penjelasan

langkah kerja, dan metode dalam.memecahkan masalah.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

BAB V

Menguraikan data data hasil penelitian dan analisa hasil
penelitian tersebut dibandingkan dengan hasil studi literatur
PENUTUP

Kesimpulan

Kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah
ditetapkan dalam perancangan.

Saran

Saranwyang. diberikan berupa usulan perbaikan.suatu~kondisi

berdasarkan hasil-analisis.yang dilakukan:
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BAB V
PENUTUP

Berdasarkan penelitian yang telah dilaksanakan penulis dalam merancang
dan membuat mesin screw press pencetak briket dengan sistem otomasi pada
proses cutting untuk penelitian selanjutnya dengan. pengembangan yang lebih
baik, maka penulis bisa mengambil kesimpulan dan saran sebagai berikut :

5.1 Kesimpulan
Kesimpulan dari rancang bangun mesin screw press pencetak:briket
denganssistem otomasispada proses cutting inivadalah:
1. Menghasilkan mesin screw press pencetak briket dengan sistem
otomasi pada proses cutting dengan spesifikasi sebagai berikut:

a. Mesin screw press pencetak briket dengan sistem otomasi pada
proses cutting berkapasitas 58,32 kg/jam

b. Menggunakan daya.motor 1 HP.dan geaer box helical dengan
rasio 1 : 30 dan ukuran berrel 4 in.

c. Kecepatan keluaran briket sebesar 20 mm/s.

2. Perhitungan komponen yang didapat sebagai berikut:

a. Desain screw menggunakan diameter 98 mm, panjang 320 mm,
pitch sebesar 80 mm, dan tebal screw 5 mm. Daya motor yang
digunakan 746 "Watt.

b. Pada perhitungan rangka, didapat ukuran diameter poros
sebesar 25 mm. kekuatan sambungan las, didapatkan kekuatan
tarik sambungan las sebesar 538,1259 N/mm?, kekuatan geser
sambungan las sebesar 416,8213 N/mm2.

5.2 Saran
Saran yang dapat penulis berikan adalah untuk menambah variasi
cetakan briket pada bagian die mold dapat dibuat bentuk lainnya seperti
hexagon maupun silinder , serta ,pada sistem cutting untuk menghasilkan
potongan yang lebih konsisten ukurannya dapat menggunakan sensor

encoder .

63
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Trade statistics for infemational business development

,;:. e | IRADE MAP

Monthily, quarterly and yearly irade data. import & export values, wolumes, growth rates, market ahares, stc.

List of importers for the selected product in 2022

Product : 440290 Wood charcoal, whether or not agglomerated (excl. of bamboo or shell or nut, charcoal used ...
The product code selected above has been created in the 2007 HS revision.

The product code selected above has been reallocated in the 2022 HS revision. | View comespendences

Trade Map - List of importers for the selected product in 2022 (Weod charcoal, whether or not agglomerated (excl. of bamboo or sh...
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Lampiran 6 codingan arduino
@ stepper_nema_23 | Arduino IDE 2.3.2
File Edit Sketch Tools Help
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e (dir,OUTPUT) ;
e (en,OUTPUT) ;
e (pul,oUuTPUT) ;
digitalWrite(en,LOW) ;
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op
lwrite(dir,LOW) ;
for ( i=0; i<200; i++) {
digitalWrite (pul,HIGH) ;
delayMicroseconds (jeda) ;
digitalwrite (pul,LOW) ;
delayMicroseconds (jeda) ;

delay(1000) ;
digitalWrite(dir,HIGH) ;
( i=0; i<200; i++) {
digitalWrite (pul,HIGH) ;
delayMicroseconds (jeda) ;
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Tingkat dan Harga Kekasaran

Toleransi

N12

50

N8 32

N4

0.2

Ukuran nominal
(mm)

>0,5-3

>3-6

>6-30

>30-120

>120 - 315

>315 - 1000

>1000 - 2000

NT1

25

N7 1,6

N3

0.1

N10

12,5

Né 0.8

N2

0,05

N9

6,3

N5 0,4

N1

0,025

Seri teliti

+0,05

+0,05

+0,1

+0,15

+0,2

+0,2

+0,2

Variasi yang

diizinkan Seri Sedang

+0,1

+0,05

+0,2

+0,3

+0,5

+0,5

+0,5

Seri kasar

+0,2

+0,5

+0,8

+1,2

+1,2

+1,2

()

i

Il

1 Conveyor Gravity Roller 12 STD Custom Part
1 Sub Assy linear actuator 11 STD Custom Part
2 Bearing UCF-206 10 STD @ 30 mm STD Part
1 Mounting bearing 9 ST 41 200X150X220 mm Custom Part
1 Chain Coupling KC5016 8 STD @ 35x @30 mm STD Part
1 Hopper 7 ST 41 250x250x123 mm Custom Part
1 Screw Extruder 6 ST 41 700x D 96mm Custom Part
1 Die Mold 5 SUS 304 25x25 mm Custom Part
1 Mold Cone 4 ST 41 4X2 in Sch40 Custom Part
1 Barel Extruder 3 ST41 | 312mm, D 4in Sch40 |  Custom Part
1 Geared Motors 1Hp 2 STD 470x270x250 mm STD Part
1 Main Frame 1 S5400 1200x306x50 mm Custom Part
Jumlah Nama Bagian No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan :
E. X,D/Oded View Skala | Digambar | 130724 | RYAN
1:5 | Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarta No: PNJBA | A3




13.0

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 | 50 N8 3.2 N4 0.2 UR”"’(':“"H‘;;“'““' >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
_.150.0 _ _ 1960 _ _ 2000 Q
%!
| J - - B - ] | |
1550 | 220.0 | _119.0 1 160.0
SECTION AO-AO
SCALE 1:10
12x @ 11.0 ¥ 20.0
N @ 11.1 X 90°, Near Side
- 1200.0 / _
| / |
I / | r I
& & & J o ®)
4 1> O \O
AV ) X A Q Q
& & & & AO
| ! | \
NOTE
g g o 1. PakaiBesi UNP 65 X 42
® @ ] 2 UNP65x42x5 1C 55400 230mm custom part
o) n V
~ o 10.0 RiB @ S 4 UNP65x42x 5 1B 55400 230mm custom part
o S 2 UNP65x42x5 1A $s400 1200mm custom part
o @ i 1 Main Frame 1 ss400 | 1200x306x50 mm| custom part
A \ ;
& v Jumiah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I I'| Perubahan : @ E
: Skala | Digambar | 13/07,24 RYAN
DETAIL AV DETAIL AX Main Frame 110
Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarta No. PNJ/SBA/T | A3




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 [ 50 [ N8 | 32 | N4 | 02 ”k““’(’:n"n‘;;"'"“' >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
NT1 25 N7 1,6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
Variasi yang
N1O 125 [ Né 0.8 N2 | 0,05 diizinkan Seri Sedang 0,1 +0,05 0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6.3 NS 0.4 NT 10,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 £1,2 +1,2

532.5
470.0

_1rs

230.0

NOTE

1. Spesifikasi Geared Motors 1 HP, Gear Ratio 1:30
2. Diameter shaft out put @35 mm

1 Helical Gearbox 1/30 2B STD STD STD Part

1 AC Motor 1 HP 3 fasa A STD STD STD Part

1 Geared Motors 1 HP 2 STD | Shaft Outout 35mm STD Part
Jumiah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan

Il || Perubahan : @ E

Skala | Digambar | 130724 | RYAN

Geared Motors 1 HP /5

Diperiksa
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- 316.0 _
200.0
_ 1500 _
I |_|'|_—| & I
® ® ;
o
5 : i i
I o & s
iikd @ .
500 _ Q
NN ‘ |
X
Y|
- Q
L1
3 \
57.0 4

223.5

129.5

SECTION Q-Q

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
R N MY O N el ] i
1 Back Plate 3E ST41 Tebal 6mm custom part
1 Sub Assy Bracket Hopper 3D ST41 Tebal 6mm custom part
2 Sub Assy Stand Barel 3C ST41 Tebal 10mm custom part
1 Pipa Sch40 3B ST41 312mm x 4inch custom part
1 Flange Slip on JIS 10K A ST41 4inch STD Part
1 Barel Extruder 3 ST41 | 318x200x223.5mm | custom part
Jumiah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan : @ 5
Barel Extruder ikaf Dgembar | 1a0n24) RYAN
‘ Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarta No.: PNJ/BA/3 | A3




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N2 [ 50 [ Ne | 32 [ na [ o2 Ukuran nominal >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
NT1 25 N7 1,6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
N1O 125 | N6 | 08 | N2 | 005 V%r.'.‘z’.sr:lzl:: 9| seri sedang 0,1 +0,05 +0,2 0,3 10,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
©180.0
©115.4

SCALE 1:2

8x @ 220V 20.0
N D 22.1 X 90°, Near Side

o0y ,
‘ |2 A : |7 A
SECTION S-S
1 Flange Slip on JIS 10K 3A | Carbon Steel 4 inch STD Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
I Il | | Perubahan:

Flange Slip on JIS 10K

Skala

1:5

Digambar

13/07/24 | RYAN

Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

No:PNJBA/SA | A4




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 |50 [ Ns | 32 [ N4 |02 ko ! >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315- 1000 [>1000 - 2000
NT1 25 N7 1.6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
Variasi yang
N10 | 12,5 Né 0.8 N2 | 0,05 diizinkan Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0,4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 41,2 +1,2 +1,2

310.0

50.0

Y
o
o
S - N .
i
N
o
N
! . |
| ™M ™
A | o <
i i - T2 =
| Q&
| I
1 Pipa Sch40 3B | Carbon Steel | 312mm x 4inch | Custom Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan

Il Il | | Perubahan: @ E

. Skala | Digambarl13/07/24 | RYAN
PI,U a 80h40 1:5 |Diperiksa
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi

N12 | 50 Ng | 32 [ Na [ o2 Ukuran nominafl >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000

NT1 25 N7 1,6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2

Variasi yang

N10 | 12,5 Né 0.8 N2 | 0,05 diizinkan Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5

N9 6,3 N5 0.4 N1 10,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 1,2 +1,2
Thickness : 10mm

0

o~

AN

—

200.0
- 200.0 _
ol | 1610
alr -
T I SCALE 1:2
JF © )il 1
Q
@ 11.0 THRU / S
N D111 X90°
2 Plate 2 3C.2 ST41 Tebal 10mm Custom Part
2 Plate 1 3C.1 ST41 Tebal 10mm Custom Part
1 Sub Assy Stand Barel 3C ST41 Tebal 10mm Custom Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
I\ I\ | |Perubahan: @ 5
Skala | Digambar|13/07/24 | RYAN
Sub Assy Stand Barel ——
1:5 |Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarta No.PNJ/SBA/3C | A4




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 |50 [ Ns | 32 [ N4 |02 ko ! >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315- 1000 [>1000 - 2000
NT1 25 N7 1.6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
Variasi yang
N10 | 12,5 Né 0.8 N2 | 0,05 diizinkan Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0,4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 41,2 +1,2 +1,2

Thickness :

SCALE 1:2
88.0
_ 1500 _ %
120.0 N
Ln
b ol
Q| Q o

[ 3 ; o

1 e ‘K\ ! 9.0 THRU >

_1 880 | \\/ 99.1X90 | 000 |
2 Plate 2 3D.3 ST41 Tebal 6mm Custom Part
2 Plate 1 3D.2 ST41 Tebal 6mm Custom Part
1 Flange Plate 3D.1 ST41 Tebal 6mm Custom Part
1 Sub Assy Bracket Hopper | 3D ST41 Tebal 6mm Custom Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
I\ 11 I |Perubahan: @ 5
Skala | Digambarl13/07/24 | RYAN
Sub Assy Bracket Hopper J
1:5 |Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarta No.PNJ/SA/3D | A4




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 |50 [ Ns | 32 [ N4 |02 ko ! >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315- 1000 [>1000 - 2000
NT1 25 N7 1,6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
N10 [125 | N6 0.8 N2 | 0,05 V?jr.'.;sr:lzg:g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
Thickness : émm
A
|
I
1IN V3
- + - ;l’) _
/]9 s
)
|
\

1 Back Plate 3E ST41 Tebal 6mm Custom Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
I Il I | Perubahan: @ 5

Skala | Digambar|13/07/24 | RYAN
Back Plate e
1:2 |Diperiksa
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©180.0

101.6

©®130.0

6.0

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi

Ni2 | 50 | N8 [ 32 [ N4 | 02 UR”"’(':“"I;’;“'““' >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 | >1000 - 2000
NTT | 25 N7 16 [ N3 | oo Seri teliti 0,05 +0,05 0,1 0,15 0,2 0,2 +0,2

N1O [ 125 | Né 0.8 N2 [ 0,05 V%’.‘.‘Q.‘A.Z:r? ¢ Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5

N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2

8.0
i — ~
! N R
I QZZZQQ
™
N
© i _
S
/\?
r —
[

SECTION X-X
SCALE1:2

?48.3

@
@)
«)

4A

4C

1 Flange Slip on JIS 10K 4C ST41 2inch STD Part
1 Reducer Concentric Sch40 | 4B ST41 | @ 4inchx © 2inch STD Part
1 Flange Slip on JIS 10K 4A ST41 4inch STD Part
1 Mold Cone 4 ST41 | 318x200x223.5mm | custom part
Jumiah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan : @ 5
Skala | Digambar | 1307241 RYAN
Mold Cone | sz
1:2 Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarta No. PNJ/SA/4 | A3




193
59*
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o
o
&
e

||
Q
Ln
N
A
60.0
SECTION Z-Z
80.0
A
™
o
O
S
:
||

DETAIL AB
SCALE 1 :1

Tingkat dan Harga Kekasaran

Toleransi

N12 | 50 N8 32 | N4 0.2 UR”"’(':“"I;’;“'““' >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
NIT | 25 N7 1.6 | N3 [ o1 Seri teliti 0,05 +0,05 0,1 +0,15 +0,2 +0,2 0,2
N1O [ 125 | N6 0.8 N2 [ 005 V%’.‘.‘z’fr:z:: ¢ Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
W @
-
-
1 Cylinder Die mold 25x25mm 5B | SUS304 | 100mmx @ 2inch | Custom Part
1 Flange Slip on JIS 10K 5A ST41 2inch STD Part
1 Die Mold 5 ST41 25mmx25mm custom part
Jumiah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
I\ Il || Perubahan :

©=

Die Mold

Skala
1:2

Digambar

13/07/24

RYAN

Diperiksa
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96.0 L

SECTION A-A
SCALE 1 :1

500 _ 320.0 _
é A 6.0 80.0
| - A\
N ELVAR VARV
By 374.0 _
B 700.0 _
R15.0

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 | 50 INE] 3.2 N4 0.2 UR”"’(':“"H‘;;“'““' >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
NT1 25 N7 1,6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
N10 | 12,5 Né 0.8 N2 ] 005 V%riiigisriz::g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0,4 N1 0,025 seri kasar +0,2 +0.,5 0,8 1,2 £1,2 £1,2
1 Key 6C ST41 | 8mmx8mmx50mm | Custom Part
1 Shaft Screw 6B ST41 | 700mmx 30mm | Custom Part
4 Daun screw 6A ST41 @ 96mmx5mm | Custom Part
1 Screw Extruder 6 ST41 700mmx@ 96mm |  custom part
Jumiah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
I I\ 1| Perubahan : @ E
Skala | Digambar | 1307/24| RYAN
Screw Extruder N
5 Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarta No. PNJ/BA/6 | A3




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N2 [ 50 | N8 | 32 [ N4 |02 Uk”"’(':n"rg;“'"“' >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
NIT | 25 | N7 | 1.6 | N3 | ou Seri teliti 0,05 +0,05 0,1 0,15 10,2 10,2 40,2
N10 [125 | N6 0.8 N2 | 0,05 V%r.'.;sr:lzgr?g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
Thickness : 3mm
250.0
Y +
| |
Olo
(4]
N
1
A
150.0
. 88.0 4x @ 9.0V 20.0
N @ 9.1 X90°, Near Side
I Py Q/-/ !
(@)
=5 =
(e 0]
2| -
Y ! @ ® \
| 1200 |
1 Hopper 7 ST41 Tebal 3mm Custom Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
i\ I\ I | Perubahan:

Hopper

Skala | Digambar

13/07/24

RYAN

1:5 |Diperiksa
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NOTE
Bisa pakai model KC5014, KC5016, KC5018

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 |50 [ Ns | 32 [ N4 |02 ko ! >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315- 1000 [>1000 - 2000
NT1 25 N7 1.6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
Variasi yang
N10 | 12,5 Né 0.8 N2 | 0,05 diizinkan Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
Q o
™ —
¢ - - o
S —

2.  Pakai ukuran diameter inner sproket A 35mm
3. Pakai ukuran diameter inner sproket B 30mm
4.  Jika fidak ada, bisa dilakukan bubut (Machining)
pada diameter inner sproket
1 Chain Coupling KC5016 8 STD & 35mm X O 30mm | STD Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
i\ Il I |Perubahan:

Chain Couplin g KC5016 Skala | Digambar|13/07/24 | RYAN
1:2 |Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarta No:.PNJ/BA/8 | A4




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 |50 | N |32 [ N4 |02 Uk“"’(':“"rg;“'"“' >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 [>1000 - 2000
) @ @
@& @
SECTION AM-AM
- 196.0 -
AM —
ol -
| | | .
e ® |
o @)
S Sl T NP,
S N | e ® ol
~ >
N S
Y T
] ——
200 TAM
|
® o-H—1
2l o o NOTE
o) 8 O 1. Pastikan Letak lubang saat
— Y o~ . .
A produksi sesuai dengan gambar
e ® I 2. Pastikan kedua plate mounting
! — — 180.0 presisi, agar alignment terjaga
2 Plate siku 40x40x5 mm 9C ST41 180mm Custom Part
2 Plate siku 40x40x5 mm 9B ST41 180mm STD Part
1 Plate Mounting 9A ST41 150x220X10 mm | Custom Part
1 Mounting Bearing 9 ST41 | 200x150x220 mm| Custom Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
I\ Il I |Perubahan: @ 5
. . Skala | Digambarl13/07/24 | RYAN
Mounting Bearing I
1:5 |Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarita No.PNJ/BA/9 | A4




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N2 [ 50 | N8 | 32 [ N4 |02 Uk”"’(’:n"n‘:;“'"“' >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
N1 25 N7 1.6 | N3 0.1 Seri telii +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
N10 | 125 Né 0.8 N2 0,05 Vc:iriiiczxisr:z::g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
,P
S0
A
\'/‘\
' A
il
&) ]
0 I =
(@] ™
— - | (D
o
o
i
Y
v
Y
NOTE .
1. Pastikan bearing UCF-206 dengan
inner diameter 30mm
2 Bearing UCF-206 10 STD inner @ 30mm STD Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
i\ I\ I | Perubahan:

Bearing UCF-206

Skala | Digambar

13/07/24

RYAN

1:2 |Diperiksa
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112.1

Y

[}

140.0

153.8

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 | 50 | N8 [ 32 [ N4 | 02 UR”"’(':“"I;’;“'““' >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 | >1000 - 2000
NIT 1725 [ N7 [ 16 [ N3 | o Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 10,2 +0,2 10,2
N10 | 125 Né 0.8 N2 0,05 v?jl}ligisr:lzgr:‘g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
A
<
N
I
<
O
Lo
!
1 Sub Assy linear actuator 11 - 700mmx® 96mm |  custom part
Jumiah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
I Iy ' Perubahan :

©=

Sub Assy linear actuator

Skala

Digambar

13/07/24| RYAN

1:5

Diperiksa
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11F

Tingkat dan Harga Kekasaran

Toleransi

::T 50 :i 32 [ N4 [0z | UKurenneminal >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
1 Blade Cutter 11H | SUS 304 | 45mm x 30mm x imm| Custom Part
1 Cover Actuator 11G PLA | 65mm x 65mm x 20,5mm| 3D Printing
1 3D Printing Rack Gear 11F PLA | 123mm x 20mm x 12mm | 3D Printing
1 3D Printing Pinion Gear 11E PLA M1 t19 x 10mm 3D Printing
1 Body Actuator 11D PLA  |65mm x 65mm x 7,6mm 3D Printing
1 Stand Bracket Nema 11C SS 400 |140mm x 53mm x 50mm|  Custom Part
1 Bracket Nema 23 11B STD | 68mm x 65mm x 68mm|  STD Part
1 Stepper motor Nema 23 11A STD | 57mm x 57mm x80mm|  STD Part
1 Sub Assy linear actuator 11 - 700mmx@ 96mm |  custom part

Jumiah Nama Bagian No.bag | Bahan Ukuran Keterangan
iy Perubahan :

Cl=

EXp /0 de |//e W Skala | Digambar | 1307241 RYAN
Sub Assy linear actuator 1| Diperiksa
Politeknik Negeri Jakarta No.: PNJ/BA/1T | A3




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N2 [ 50 [ Ne | 32 [ na [ o2 ”k“’°(’:n"n‘1’;‘"'"°' >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
N11 25 N7 1,6 N3 0.1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
Variasi yang
N10 [125 | N6 0.8 N2 | 0,05 diizinkan Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 0,5
N9 6.3 NS 0.4 NT 10,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 £1,2 +1,2
381 4xP527 4.6
/

56.3
47.1

NOTE
1. motor stepper Nema 23 panjang 80
dengan holding torque 2.2 Nm

1 Stepper motor Nema 23 11A STD  b7mm x 57mm x 80mm |  STD Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan

Il I | | Perubahan: @ E

Skala | Digambar|13/07/24 | RYAN

Sub Assy linear actuator | Dieriksa

Politeknik Negeri Jakarta No.PNJ/SBA/TTA | A4




Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 |50 [ Ns | 32 [ N4 |02 ko ! >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315- 1000 [>1000 - 2000
NT1 25 N7 1.6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
N10 | 125 Né 0.8 N2 0,05 Vc:iriiiczxisr:z::g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
450
I
4.0
Q
0
~O
: 1 <
™
\ . . Y
A
_ 680 _
47 .0 4X@50 THRU 3.0
I | 1
o| |
SNE> i
| <k M
O ) |
' O
: s Q
1 \

1 Bracket Nema 23 11B STD 68mm x 68mm x 68mm|  STD Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ I |Perubahan: @ E

) Skala | Digambar|13/07/24 | RYAN
Sub Assy linear actuator |, | (-
1:2 |Diperiksa
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 |50 [ Ns | 32 [ N4 |02 ko ! >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315- 1000 [>1000 - 2000
NT1 25 N7 1.6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
N10 [125 | N6 0.8 N2 | 0,05 "%’.‘.‘z’.‘,:lé’,?g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
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1 Stand Bracket Nema 11C | S5400 |140mm x 53mm x 50mm ~ Custom Part
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ I |Perubahan: @ E
. Skala | Digambar|13/07/24 | RYAN
Sub Assy linear actuator |, | (-
1:2 |Diperiksa
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N2 [ s0 [N [ 32 [ Nna [ o2 Uk“’“{:ﬂ"ﬂ‘;;‘“""' >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 [>1000 - 2000
N1 25 N7 1.6 | N3 0.1 Seri telifi +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 0,2 +0,2
N10 | 125 | N6 08 | N2 005 v%r:.;sr:lzgr?g Seri Sedang 0,1 +0,05 0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6.3 NS 0.4 NT 10,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 £1,2 +1,2
B 65.0 B
o ] @
N
i
|
- 59.0 _
Y
ol
L |
N VAR N
N4 N4
o< -
V& <
| % _@ _
=
©3.9V 6.5 2 © 6.8V 6.0
O
1 Body Actuator 11D Pla 65mm x 65mm x 7,8mn) 3D Printing
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
I\ Il I |Perubahan: @ 5
, Skala | Digambar|1307/24 | RYAN
Sub Assy linear actuator | ., ——
- I |Diperiksa
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N2 [ 50 | N8 | 32 [ N4 |02 Uk”"’(':n"rg;“'"“' >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
N1 25 N7 1.6 | N3 0.1 Seri telii +0,05 +0,05 +0.1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
N10 [125 | N6 0.8 N2 | 0,05 V%r.'.;sr:lzgr?g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
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1 3D Printing Gear pinion 11E Pla M1 t19 x 10mm 3D Printing
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
I Il | | Perubahan: @ E
, Skala | Digambar|1307/24 | RYAN
Sub Assy linear actuator | ,., ——
- I |Diperiksa
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 |50 [ Ns | 32 [ N4 |02 ko ! >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315- 1000 [>1000 - 2000
NT1 25 N7 1.6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
Variasi yang
N10 | 12,5 Né 0.8 N2 | 0,05 diizinkan Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0,4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 41,2 +1,2 +1,2
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N2 [ 50 | N8 | 32 [ N4 |02 U"“"’(':“"rg;“'"“' >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
NT1 25 N7 1.6 N3 0,1 Seri teliti +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 40,2 +0,2 +0,2
N10 | 12,5 Né 0.8 N2 | 0,05 "%’.‘.‘z’.‘,:lé’,?g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
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1 Cover Actuator 11G Pla 65mm x 65mm x 20,5mm| 3D Printing
Jumlah Nama Part No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan
I Il | | Perubahan: @ 5
, Skala | Digambar|1307/24 | RYAN
Sub Assy linear actuator | ., ——
- I |Diperiksa
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N2 [ 50 | N8 | 32 [ N4 |02 Uk“"’(':“"rg;“'"“' >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 | >120-315 | >315 - 1000 |>1000 - 2000
NIT | 25 | N7 | 1.6 | N3 | o1 Seri telifi 0,05 +0,05 0,1 0,15 10,2 10,2 +0,2
N10 [125 | N6 0.8 N2 | 0,05 "%’.‘.‘z’.‘,:lé’,?g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6.3 N5 0,4 N1 10,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
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174.0

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
Ni2 [ s0 | N8 |32 [ N4 |02 UR'-"%%":;‘;;""““' >0,5-3 >3- >6-30 >30-120 | >120-315 | >315- 1000 [>1000 - 2000
NTT [ 25 | N7 1.6 | N3 | o1 Seri teliti 0,05 +0,05 10,1 0,15 0,2 0,2 +0,2
Variasi
N1O [ 125 | Né 0.8 N2 [ 0,05 %rulleusr:lz’:r?g Seri Sedang +0,1 +0,05 +0,2 +0,3 +0,5 +0,5 +0,5
N9 6,3 N5 0.4 N1 0,025 Seri kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
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1 Plate 12C | SUS304 (286mm x 180mm x 1mn} Custom Part
7 Roller Gravity 12B STD | 200mm x 26mm | Custom Part
1 mainframe UNP 50 X 38 12A ST41 50mm x 38mm | Custom Part
1 Conveyor Gravity Roller 12 - 426mm x 286mm x 174mm | Custom Part
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

Iy | 1| Perubahan : @ 5

. Skala | Digambar | 13107/24| RYAN
Conveyor Gravity Roller /5 &

Diperiksa
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