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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 teknologi 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. 
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ABSTRACT 

This research addresses the labor-intensive and multi-stage nature of briquette 

production, 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 briquette 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 I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Briket arang tempurung kelapa (coconut shell charcoal briquettes) 

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 Indonesia 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 briquette charcoal terbesar 2021 

Tabel 1. 1 Negara Eksportir Briquette Charcoal Terbesar 2021 

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

 
Sumber : Trademaps.org 

 

Selain itu, indonesia juga memiliki sumber daya alam yang melimpah. 

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.  

 
Gambar 1. 1 Negara Produsen Kelapa Dunia Tahun 2016–2020 [3] 

Sumber :  Kementerian Pertanian, “Outlook Komoditas 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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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 Pada Proses 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 metode penyelesaian 

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]. 

1.2 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. Bagaimana menghasilkan briket dengan ukuran 25mm x 25mm sistem 

otomasi pada proses cutting ? 

1.3 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.  

1.5 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 

briquettes) 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 I  PENDAHULUAN 

Pada bab ini berisi Latar belakang, Rumusan masalah, Tujuan 

penelitian, Manfaat penelitian, Batasan masalah dan Sistematika 

penelitian 

BAB II  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 III  METODOLOGI 

Metodologi menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan 

langkah kerja, dan metode dalam memecahkan masalah. 

BAB IV  HASIL DAN PEMBAHASAN 

Menguraikan data data hasil penelitian dan analisa hasil 

penelitian tersebut dibandingkan dengan hasil studi literatur 

BAB V  PENUTUP 

Kesimpulan 

Kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah 

ditetapkan dalam perancangan. 

Saran 

Saran yang 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 

dengan sistem otomasi pada proses cutting ini adalah:  

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/mm², 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 . 
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>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Sub Assy Bracket Hopper
1 : 5

A4

13/07/24 RYAN

Sub Assy Bracket Hopper 3D ST41 Tebal 6mm Custom Part1

2
2 Plate 1

Plate 2

3D.1
3D.2

ST41
ST41

Custom Part
Custom Part

Tebal 6mm
Tebal 6mm

Flange Plate

3D.3

1

ST41 Tebal 6mm Custom Part



 
11

4.
3 

 
34
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Thickness : 6mm

Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/3E

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Back Plate
1 : 2

A4

13/07/24 RYAN

Back Plate 3E ST41 Tebal 6mm Custom Part1
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0.
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 101.6 

XX

4A

4B

4C

 8.0 

 8.0 

 
10

2.
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48
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SECTION X-X
SCALE 1 : 2

Jumlah Nama Bagian

ST41

Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Digambar

Diperiksa

Skala

No: PNJ/8A/4

Perubahan :

1,2

0,5

0,2

0,5

0,2

1,21,2

0,5

0,20,15

0,3

0,80,50,2

0,1

0,2

0,05

0,050,1

0,05

>1000 - 2000>315 - 1000>120 - 315>30-120>6-30>3-6>0,5-3

Seri kasar

Seri Sedang

Seri teliti
Variasi yang 

diizinkan 

Toleransi 

0,05

0,1

0,2

0,025

N2

N3

N4

N1

0,8

1,6

3,2

0,4

N8

N7

N6

N5

50

25

12,5

6,3N9

N10

N11

N12 Ukuran nominal 
(mm)

Tingkat dan Harga Kekasaran  

Mold Cone

No.bag

4 318x200x223.5 mm custom part

Mold Cone

A3

1 : 2
13/07/24 RYAN

Flange Slip on JIS 10K
Reducer Concentric Sch40

4A
4B

4C

1
1

1

4inch
4inch x 2inch

2inch

ST41
ST41

ST41

1
STD Part
STD Part

STD PartFlange Slip on JIS 10K



 
13

0.
0 
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.3
 

 80.0 

ZZ

5B
5A

 80.0 

 2
5.

0 

 60.0 

5.0 X 75.96°

SECTION Z-Z

AB

 25.0 

 2
5.

0 

 R3.0 

DETAIL AB
SCALE 1 : 1

Jumlah Nama Bagian

ST41

Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Digambar

Diperiksa

Skala

No: PNJ/8A/5

Perubahan :

1,2

0,5

0,2

0,5

0,2

1,21,2

0,5

0,20,15

0,3

0,80,50,2

0,1

0,2

0,05

0,050,1

0,05

>1000 - 2000>315 - 1000>120 - 315>30-120>6-30>3-6>0,5-3

Seri kasar

Seri Sedang

Seri teliti
Variasi yang 

diizinkan 

Toleransi 

0,05

0,1

0,2

0,025

N2

N3

N4

N1

0,8

1,6

3,2

0,4

N8

N7

N6

N5

50

25

12,5

6,3N9

N10

N11

N12 Ukuran nominal 
(mm)

Tingkat dan Harga Kekasaran  

Die Mold

No.bag

5 25mmx25mm custom part

Die Mold

A3

1 : 2
13/07/24 RYAN

Flange Slip on JIS 10K
Cylinder Die mold 25x25mm

5A
5B

1
1

2inch
100mm x 2inch

ST41
SUS 304 

1
STD Part

Custom Part
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 374.0 

 700.0 
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A

A
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.3

 

SECTION A-A
SCALE 1 : 1

Jumlah Nama Bagian

ST41

Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Digambar

Diperiksa

Skala

No: PNJ/8A/6

Perubahan :

1,2

0,5

0,2

0,5

0,2

1,21,2

0,5

0,20,15

0,3

0,80,50,2

0,1

0,2

0,05

0,050,1

0,05

>1000 - 2000>315 - 1000>120 - 315>30-120>6-30>3-6>0,5-3

Seri kasar

Seri Sedang

Seri teliti
Variasi yang 

diizinkan 

Toleransi 

0,05

0,1

0,2

0,025

N2

N3

N4

N1

0,8

1,6

3,2

0,4

N8

N7

N6

N5

50

25

12,5

6,3N9

N10

N11

N12 Ukuran nominal 
(mm)

Tingkat dan Harga Kekasaran  

Screw Extruder

No.bag

6 700mmx 96mm custom part

Screw Extruder

A3

1 : 5
13/07/24 RYAN

Daun screw
Shaft Screw

6A
6B

4
1

96mmx5mm
700mmx 30mm

ST41
ST41

1
Custom Part
Custom Part
Custom Part8mmx8mmx50mmST416CKey1



 250.0 

 1
23

.0
 

 2
0.

0 

 150.0 

 1
50

.0
 

 88.0 

 8
8.

0 

 1
20

.0
 

 120.0 

4 x  9.0  20.0
 9.1 X 90°, Near Side

Thickness : 3mm

Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/7

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Hopper
1 : 5

A4

13/07/24 RYAN

Hopper 7 ST41 Tebal 3mm Custom Part1
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SECTION Q-Q

NOTE
Bisa pakai model KC5014, KC5016, KC50181.
Pakai ukuran diameter inner sproket A 35mm2.
Pakai ukuran diameter inner sproket B 30mm3.
Jika tidak ada, bisa dilakukan bubut (Machining) 4.
pada diameter inner sproket

Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/8

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Chain Coupling KC5016
1 : 2

A4

13/07/24 RYAN

Chain Coupling KC5016 8 STD 35mm X 30mm STD Part1
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SECTION AM-AM

NOTE
Pastikan Letak lubang saat 1.
produksi sesuai dengan gambar
Pastikan kedua plate mounting 2.
presisi, agar alignment terjaga

Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/9

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Mounting Bearing
1 : 5

A4

13/07/24 RYAN

Mounting Bearing 9 ST41 200x150x220 mm Custom Part1
1
2
2

Custom Part150x220X10 mmST419APlate Mounting
STD Part180mmST419BPlate siku 40x40x5 mm

Custom Part180mmST419CPlate siku 40x40x5 mm



 1
08

.0
 

 83.0 

 8
3.

0 
 108.0 

 R15.0 

 R6.0 

NOTE
Pastikan bearing UCF-206 dengan 1.
inner diameter 30mm

Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/10

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Bearing UCF-206
1 : 2

A4

13/07/24 RYAN

Bearing UCF-206 10 STD inner 30mm STD Part2



 1
53
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 1
21
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 1
40
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 112.1 

Jumlah Nama Bagian

-

Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Digambar

Diperiksa

Skala

No: PNJ/8A/11

Perubahan :

1,2

0,5

0,2

0,5

0,2

1,21,2

0,5

0,20,15

0,3

0,80,50,2

0,1

0,2

0,05

0,050,1

0,05

>1000 - 2000>315 - 1000>120 - 315>30-120>6-30>3-6>0,5-3

Seri kasar

Seri Sedang

Seri teliti
Variasi yang 

diizinkan 

Toleransi 

0,05

0,1

0,2

0,025

N2

N3

N4

N1

0,8

1,6

3,2

0,4

N8

N7

N6

N5

50

25

12,5

6,3N9

N10

N11

N12 Ukuran nominal 
(mm)

Tingkat dan Harga Kekasaran  

Sub Assy linear actuator

No.bag

11 700mmx 96mm custom part

Sub Assy linear actuator

A3

1 : 5
13/07/24 RYAN

1



11A 11B 11E 11F 11G

11H11C

11D

Jumlah Nama Bagian

-

Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Digambar

Diperiksa

Skala

No: PNJ/8A/11

Perubahan :

1,2

0,5

0,2

0,5

0,2

1,21,2

0,5

0,20,15

0,3

0,80,50,2

0,1

0,2

0,05

0,050,1

0,05

>1000 - 2000>315 - 1000>120 - 315>30-120>6-30>3-6>0,5-3

Seri kasar

Seri Sedang

Seri teliti
Variasi yang 

diizinkan 

Toleransi 

0,05

0,1

0,2

0,025

N2

N3

N4

N1

0,8

1,6

3,2

0,4

N8

N7

N6

N5

50

25

12,5

6,3N9

N10

N11

N12 Ukuran nominal 
(mm)

Tingkat dan Harga Kekasaran  

Sub Assy linear actuator

No.bag

11 700mmx 96mm custom part

Explode View 
Sub Assy linear actuator

A3

1 : 1
13/07/24 RYAN

Stepper motor Nema 23
Bracket Nema 23

11A
11B

1
1

57mm x 57mm x80mm

68mm x 65mm x 68mm

STD
STD

1
STD Part
STD Part

Custom Part140mm x 53mm x 50mmSS 40011CStand Bracket Nema1

3D Printing
3D Printing
3D Printing65mm x 65mm x 7,8mm

M1 t19 x 10mm

123mm x 20mm x 12mmPLA
PLA
PLA11D

11E
11F3D Printing Rack Gear

3D Printing Pinion Gear
Body Actuator

1
1
1

Custom Part
3D Printing65mm x 65mm x 20,5mm 

45mm x 30mm x 1mmSUS 304
PLA11G

11HBlade Cutter
Cover Actuator

1
1



 1
9.

5 
 8

1.
5 

 R4.0 

 5
6.

3 
 4

7.
1 

 56.3 
4 x 5.2 4.6 38.1 

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

Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/11A

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Sub Assy linear actuator 1 : 2

A4

13/07/24 RYAN

Stepper motor Nema 23 11A STD 57mm x 57mm x 80mm STD Part1
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Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/11B

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Sub Assy linear actuator 1 : 2

A4

13/07/24 RYAN

Bracket Nema 23 11B STD 68mm x 68mm x 68mm STD Part1
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3.
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 3
.0
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Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/11C

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Sub Assy linear actuator 1 : 2

A4

13/07/24 RYAN

Stand Bracket Nema 11C SS400 140mm x 53mm x 50mm Custom Part1
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Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/11D

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Sub Assy linear actuator 1 : 1

A4

13/07/24 RYAN

Body Actuator 11D Pla 65mm x 65mm x 7,8mm 3D Printing1
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Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/11E

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Sub Assy linear actuator 2 : 1

A4

13/07/24 RYAN

3D Printing Gear pinion 11E Pla M1 t19 x 10mm 3D Printing1
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Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/11F

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Sub Assy linear actuator 1 : 1

A4

13/07/24 RYAN

3D Printing Gear Rack 11F Pla 123mm x 20mm x 12mm 3D Printing1
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Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/11G

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Sub Assy linear actuator 1 : 1

A4

13/07/24 RYAN

Cover Actuator 11G Pla 65mm x 65mm x 20,5mm 3D Printing1
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Perubahan:III II I

No:PNJ/8A/11H

Digambar
Diperiksa

Skala

Ukuran KeteranganBahanNo.BagNama PartJumlah

Politeknik Negeri Jakarta

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Sub Assy linear actuator 2 : 1

A4

13/07/24 RYAN

Blade Cutter 11H SUS 304 45mm x 30mm Custom Part1
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Jumlah Nama Bagian

-

Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Digambar

Diperiksa

Skala

No: PNJ/8A/12

Perubahan :

1,2

0,5

0,2

0,5

0,2

1,21,2

0,5

0,20,15

0,3

0,80,50,2

0,1

0,2

0,05

0,050,1

0,05

>1000 - 2000>315 - 1000>120 - 315>30-120>6-30>3-6>0,5-3

Seri kasar

Seri Sedang

Seri teliti
Variasi yang 

diizinkan 

Toleransi 

0,05

0,1

0,2

0,025

N2

N3

N4

N1

0,8

1,6

3,2

0,4

N8

N7

N6

N5

50

25

12,5

6,3N9

N10

N11

N12 Ukuran nominal 
(mm)

Tingkat dan Harga Kekasaran  

Conveyor Gravity Roller

No.bag

12 426mm x 286mm x 174mm

Conveyor Gravity Roller

A3

1 : 5
13/07/24 RYAN

mainframe UNP 50 X 38
Roller Gravity

12A
12B

1
7

50mm x 38mm 
200mm x 26mm

ST41
STD

1
Custom Part
Custom Part
Custom Part286mm x 180mm x 1mmSUS30412CPlate1

Custom Part
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