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ABSTRAK 

 

 

 

PT X merupakan salah satu perusahaan terkemuka di Indonesia yang bergerak dibidang 

manufaktur rekayasa alat berat dan engineering. Salah satu produk unggulannya adalah 

Dump Vessel dengan PO (Purchased Order) Received hingga akhir tahun 2023 mencapai 

894 unit dan forecast pada 2024 sebanyak 60-70 unit/bulan. Namun, perusahaan 

menghadapi masalah signifikan terkait tingginya total amount inventory warehouse yang 

tercatat sebesar 347,5 miliar pada bulan Juli 2023 dengan 77,4 miliar di antaranya 

merupakan Dump Vessel yang dibuktikan dengan adanya penumpukan di warehouse dan 

line produksi akibat sistem supply komponen OH dari subkontraktor (subcont) dan 

komponen IH dari PB (preparation material) yang melebihi kapasitas kebutuhan 

permintaan nyata. Untuk mengatasi masalah ini, diterapkan sistem kanban dengan 

mengalihkan flow proses produksi dari push system menjadi pull system. Perancangan 

sistem ini melibatkan rancang bangun palet dan rak, serta tata letak operasional plant 

berupa area pulling, transit, dan staging 0 sebagai perbaikan sistem pendukung. Hasil 

penerapan sistem kanban menunjukkan penurunan signifikan dalam tingkat total amount 

inventory warehouse tercatat pada bulan Juni 2024 mencapai 36,75% dan penurunan 

inventory Dump Vessel mencapai 60,21%. Penurunan ini dibuktikan dengan hilangnya 

penumpukan komponen di warehouse dan line produksi yang kini pergerakannya telah 

dikontrol melalui sistem pulling area. 

Kata kunci: sistem kanban, pull system, push system, inventory management, rancang bangun 
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ABSTRACT 

 

 

 

PT X is one of the leading companies in Indonesia engaged in manufacturing heavy 

equipment and engineering. One of its flagship products is Dump Vessel with PO 

(Purchased Order) Received until the end of 2023 reaching 894 units and forecast in 2024 

as many as 60-70 units/month. However, the company faced a significant problem related 

to the high total amount of warehouse inventory recorded at 347.5 billion in July 2023 with 

77.4 billion of which were Dump Vessels as evidenced by the buildup in the warehouse and 

production line due to the supply system of OH components from subcontractors (subcont) 

and IH components from PB (preparation material) which exceeded the capacity of real 

demand needs. To overcome this problem, a kanban system is implemented by switching 

the flow of the production process from a push system to a pull system. The design of this 

system involves the design of pallets and shelves, as well as the operational layout of the 

plant in the form of pulling, transit, and staging areas 0 as an improvement in the support 

system. The results of implementing the kanban system showed a significant decrease in 

the total warehouse inventory level recorded in June 2024 reaching 36.75% and a decrease 

in Dump Vessel inventory reaching 60.21%. This decrease is evidenced by the loss of 

component buildup in the warehouse and production line, whose movement has now been 

controlled through the pulling area system. 

Keywords: kanban system, pull system, push system, inventory management, design and 

development 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

PT X merupakan salah satu perusahaan terkemuka di Indonesia yang 

bergerak dibidang manufaktur rekayasa alat berat dan engineering. Unit yang 

diproduksi terbagi menjadi 5 grup di antaranya adalah Mining, Industrial, 

Forestry & Agro, Oil & Gas, dan Construction. Salah satu produk unggulan 

dari PT X adalah Dump Vessel yang termasuk dalam grup Mining dengan PO 

(Purchased Order) Received sampai akhir tahun 2023 di angka 894 Unit dan 

di tahun 2024 forecast di angka 60-70 unit/bulan. 

Permasalahan utama yang terjadi di PT X adalah tingginya tingkat 

amount total inventory pada bahan baku. Hal ini menunjukkan adanya 

inefisiensi dalam perencanaan dan pengelolaan inventaris yang tidak hanya 

menimbulkan masalah pada ruang penyimpanan, namun juga menyebabkan 

peningkatan biaya penyimpanan, risiko kerusakan dan penurunan kualitas, 

terutama untuk komponen yang memiliki umur simpan terbatas[1]. Adapun 

amount total inventory yang terjadi di PT X dapat dilihat pada diagram 

berikut ini.  

 
Gambar 1.1. Grafik Amount Total Inventory di PT X 
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Berdasarkan gambar 1.1 yang disajikan di atas, dapat diketahui bahwa 

inventory di PT X mengalami kenaikan setiap bulannya, dengan amount 

inventory tertinggi tercatat pada bulan Juli 2023 sebanyak 347,5 miliar. 

Adapun amount inventory raw material dan komponen untuk unit Dump 

Vessel sebagai produk unggulan di angka 77,4 miliar berupa 63,6 miliar 

inventory raw material dan 13,8 miliar inventory non raw material (bulk part, 

component, and consumable). 

Tingginya amount inventory pada unit Dump Vessel disebabkan oleh 

sistem supply di PT X yang menerapkan push system dimana produksi 

komponen berdasarkan dengan demand yang masih berada di fix plan dan 

belum menjadi sebuah PO (Purchase Order) sebagai permintaan nyata 

sehingga pengiriman komponen OH dari subkontraktor (subcont) dalam 

jumlah yang besar sekaligus berdasarkan fix plan melebihi kapasitas yang 

dibutuhkan untuk permintaan yang telah menjadi PO. Hal ini menyebabkan 

terjadinya penumpukan komponen di warehouse dan line produksi. Selain itu 

kedatangan komponen juga tidak dalam satu set unit yang lengkap sehingga 

sulit untuk segera digunakan dalam proses produksi, dan komponen yang 

diterima sering kali tidak memenuhi standar kualitas (not good) perusahaan 

sehingga tidak bisa langsung digunakan dan harus dikembalikan ke 

subkontraktor (subcont). 

Penyebab kedua adalah pengelolaan inventory dan redundant flow 

proses yang terjadi di PB (preparation material) (komponen IH). Hal ini juga 

mengakibatkan terjadinya penumpukan komponen IH di PB dan line produksi 

yang disebabkan oleh beberapa alasan di antaranya karena semifinish 

komponen dari PB tidak terlacak (tercatat) dalam sistem SAP (Systems, 

Applications, and Products in Data Processing) sehingga pergerakan dan 

jumlah stok tidak dapat dipantau secara akurat. Selain itu, semifinish 

komponen ini langsung dikirim ke line produksi tanpa melewati warehouse 

yang menyebabkan kesulitan dalam pengawasan dan kontrol stok serta 

kesulitan dalam mengidentifikasi kelengkapan komponen dalam satu set. 
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Berdasarkan masalah tersebut, penelitian ini bertujuan untuk 

menurunkan amount total inventory pada produk Dump Vessel dengan 

melakukan pengendalian inventory yang disebabkan karena belum adanya 

sistem yang mengkoordinasikan pengiriman komponen dari persediaan ke 

jalur produksi agar dapat menurunkan kerugian akibat komponen menjadi 

waste dengan mengalihkan sistem produksi push system menjadi pull system. 

Salah satu cara untuk meminimalkan pemborosan inventory akibat 

ketidaktepatan pengiriman adalah dengan menerapkan sistem produksi tepat 

waktu (Just in Time). Hal ini dikarenakan sistem produksi JIT merupakan 

strategi untuk menghasilkan produk yang tepat secara ekonomis dan efisien 

pada waktu yang tepat dan jumlah yang tepat pada setiap tahap produksi[2]. 

Salah satu prinsip utama JIT adalah konsep produksi pull system yaitu 

produksi yang didasarkan pada permintaan pelanggan aktual, bukan 

berdasarkan perkiraan atau prakiraan[2]. Sistem produksi JIT mengikuti 

beberapa aturan sederhana, salah satunya adalah menghubungkan semua 

proses dengan kebutuhan dan permintaan pelanggan melalui alat visual 

sederhana (yang disebut metode Kanban).  

Penerapan sistem Kanban bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan 

mengelola aliran kerja secara lebih optimal. Sistem ini memanfaatkan papan 

Kanban untuk memvisualisasikan status setiap proses dan tugas yang 

memungkinkan untuk mengelola komponen dari supplier ke lini produksi 

dengan lebih baik dan mencegah penumpukan di warehouse, PB, dan lini 

produksi. Dalam pengelolaannya, palet yang digunakan sebelumnya 

menggunakan kayu dan hanya dapat menampung satu komponen sehingga 

perlu dilakukan perbaikan palet yang dirancang untuk menampung beberapa 

komponen set lengkap dalam sub-proses Dump Vessel dengan material yang 

lebih kuat guna mengurangi kerusakan dan memastikan keamanan 

penggunaannya. Selain itu, rak yang digunakan sebelumnya tidak dapat 

menampung palet kanban sehingga diperlukan perbaikan rak yang dirancang 

sebagai penempatan khusus untuk palet berisikan komponen set lengkap yang 

dilabeli Kanban secara jelas, serta sistem pulling yang memungkinkan 
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komponen diambil sesuai permintaan produksi dan fleksibilitas untuk 

berbagai ukuran dan tipe komponen.  

Untuk mendukung penerapan sistem ini, diperlukan perbaikan sistem 

pendukung dari tata letak operasional plant seperti pulling area, transit area, 

dan staging 0 yang tidak diperlukan sebelumnya saat penerapan push system. 

Desain tata letak operasional plant dirancang untuk memenuhi kebutuhan pull 

sistem sebagai area penyimpanan dam mengontrol pergerakan komponen 

untuk menghindari penumpukan di line produksi yang mencakup area pulling 

untuk pengambilan komponen, transit area untuk penyimpanan sementara 

komponen, dan staging 0 area untuk penyimpanan di area lini produksi. Oleh 

karena itu, perlu dilakukan rancang terap sistem kanban untuk mengetahui 

seberapa besar kemungkinan amount inventory dapat diminimalkan sehingga 

mengurangi penumpukan komponen baik di warehouse, PB, maupun line 

produksi. 

1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan latar belakang di atas maka permasalahan dapat 

dirumuskan sebagai berikut: 

1. Bagaimana perancangan dan penerapan sistem kanban (Pull system) di 

PT X untuk menurunkan tingkat inventory yang berlebihan di warehouse, 

khususnya pada unit Dump Vessel dalam meningkatkan ketepatan 

pasokan komponen dan perbaikan aliran material? 

2. Bagaimana perancangan dan penerapan palet beserta rak untuk mengelola 

dan memastikan bahwa komponen semifinish yang di supply ke lini 

produksi sudah dalam satu set lengkap? 

3. Bagaimana menganalisis sebuah rangka palet dan rak yang disesuaikan 

dengan kebutuhan komponen dan aman untuk digunakan. 

4. Bagaimana perancangan dan penerapan tata letak operasional plant dalam 

mengendalikan persediaan untuk mengurangi penumpukan komponen di 

warehouse, PB, dan line produksi? 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah di atas maka dapat 

dirumuskan tujuan dari penelitian ini, sebagai berikut: 

1. Merancang dan menerapkan sistem kanban (pull system) di PT X untuk 

menurunkan tingkat inventory yang berlebihan di warehouse, khususnya 

pada unit Dump Vessel dalam meningkatkan ketepatan pasokan 

komponen dan perbaikan aliran material? 

2. Rancang bangun palet dan rak untuk mengelola dan memastikan bahwa 

komponen semifinish yang di supply ke lini produksi sudah dalam satu set 

lengkap. 

3. Mendapatkan hasil analisis kekuatan rangka palet dan rak dengan 

menggunakan perhitungan manual dan pengujian simulasi perangkat 

lunak. 

4. Rancang bangun tata letak operasional plant dalam mengendalikan 

persediaan untuk mengurangi penumpukan komponen di line produksi. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang dapat diambil dari hasil penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Menurunkan tingginya pemborosan (waste) inventory di PB (preparation 

material), line produksi dan warehouse dengan menerapkan sistem 

kanban (pull system). 

2. Memberikan evaluasi dalam perbaikan proses manufaktur alat berat 

dengan menerapkan sistem kanban (pull system). 

3. Sebagai data dasar (benchmark dasar) bagi peneliti selanjutnya yang 

secara umum untuk pengembangan proses manufaktur dan secara khusus 

untuk perancangan dan penerapan sistem kanban (pull system). 

4. Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi praktis bagi 

perusahaan alat berat di PT X dalam meningkatkan efisiensi proses 

produksinya serta memberikan wawasan bagi perusahaan lain yang ingin 

menerapkan sistem kanban. 
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1.5 Batasan Masalah Penelitian 

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Perancangan dan penerapan sistem kanban (pull system) dilakukan pada 

unit Dump Vessel di PT X. 

2. Evaluasi hasil penelitian berfokus pada turunnya amount total inventory 

warehouse di PT X dan unit Dump Vessel serta penumpukan yang terjadi 

di warehouse, PB, dan line produksi 

3. Rancang bangun palet dan rak berfokus pada analisis untuk memastikan 

keamanan struktur material saat digunakan untuk menyimpan dan supply 

komponen Dump Vessel. 

1.6 Sistematika Penelitian 

Penulisan hasil penelitian ini disusun dalam beberapa bab yang saling 

berkaitan. Adapun susunan dalam penulisan laporan penelitian ini terlihat 

pada uraian di bawah ini: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini memuat tentang latar belakang penelitian ini perlu dilakukan, 

rumusan masalah penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan 

masalah penelitian, dan sistematika penelitian. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menjelaskan tentang studi pustaka dan kajian literatur yang 

berkaitan dan mendukung penelitian skripsi ini. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan tentang bahan atau materi penelitian, alat 

penelitian, variabel, data yang dikumpulkan, pengolahan dan serta analisis 

data yang dilakukan. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menguraikan data analisa hasil penelitian dan uraian mengenai 

bagaimana hasil penelitian ini menjawab tujuan penelitian dengan merujuk 
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pada hasil analisa data yang diperoleh dan mengaitkannya dengan teori yang 

mendasari atau dengan hasil-hasil penelitian terdahulu. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini menguraikan ringkasan/ inti yang menjadi jawaban atas 

perumusan masalah dan uraian saran berupa penyelesaian masalah dan 

perbaikan suatu kondisi berdasarkan hasil analisa penelitian yang dilakukan. 
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BAB V  

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

berdasarkan hasil dari penelitian selama 11 bulan di PT X mengenai 

perancangan dan penerapan sistem kanban (pull system) di atas dapat ditarik 

beberapa point kesimpulan untuk menjawab rumusan masalah. 

1. Penerapan sistem Kanban di PT X menurunkan total amount inventory 

warehouse sebesar 36,75%, dari Rp347,5 miliar pada Juli 2023 menjadi 

Rp219,8 miliar pada Juni 2024. Untuk unit Dump Vessel, inventory turun 

60,21%, dari Rp77,4 miliar menjadi Rp30,8 miliar. Hasil ini 

menunjukkan Kanban efektif dalam mengurangi persediaan dan 

meningkatkan efisiensi produksi. 

2. Penerapan sistem Kanban dengan pengaturan penarikan Kanban 

berdasarkan sub proses mampu memastikan bahwa setiap komponen 

yang diperlukan sudah tersedia dalam satu set lengkap pada saat 

diperlukan. Hal ini didukung oleh penggunaan palet Kanban yang 

memungkinkan pengiriman komponen secara terorganisir dan efisien 

sesuai dengan kebutuhan produksi. 

3. Pemakaian palet 1, palet 2, dan rak tetap dalam kondisi aman dan 

memadai. Evaluasi menunjukkan tidak ada kerusakan signifikan atau 

penurunan kualitas yang mempengaruhi fungsionalitas. Palet dan rak 

masih memenuhi standar operasional dan berfungsi dengan baik sehingga 

penggunaannya dapat dilanjutkan. 

4. Sistem perbaikan pada tata letak operasional plant di PT X berhasil 

meningkatkan efisiensi aliran material. Pulling area memastikan 

komponen ditarik tepat waktu sesuai kebutuhan produksi, mengurangi 

penumpukan dan biaya penyimpanan. Sementara itu, transit area 

mengelola aliran komponen menuju lini produksi dengan menahan 

komponen sementara untuk mencegah penumpukan di lini produksi, 

sehingga aliran material lebih terkontrol. 
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5.2 Saran 

Berdasarkan hasil dari penelitian yang dilaksanakan di PT X terkait 

perancangan sistem Kanban, terdapat beberapa point yang disarankan kepada 

perusahaan. Saran ini bertujuan untuk mengoptimalkan sistem kanban dalam 

mengurangi penumpukan komponen di inventory dan meminimalkan risiko 

kerugian akibat barang usang yang disebabkan oleh penumpukan tersebut. 

1. Sistem Kanban harus terus disesuaikan dan ditingkatkan agar lebih 

optimal. Hal ini dapat dilakukan dengan memperluas cakupan sistem 

Kanban ke semua unit produksi dan komponen pemasok, guna 

memastikan efisiensi yang merata di seluruh rantai pasokan. Selain itu, 

evaluasi berkala terhadap kinerja sistem Kanban perlu dilakukan untuk 

mengidentifikasi area yang memerlukan perbaikan atau penyesuaian. 

2. Meskipun kondisi palet dan rak saat ini dalam keadaan baik, penting 

untuk terus memantau kondisi dan kinerja palet serta rak secara berkala. 

Evaluasi rutin dapat membantu mengidentifikasi masalah lebih awal dan 

mencegah kerusakan yang dapat mempengaruhi operasional. 

3. Meskipun penerapan pulling area, transit area, dan stagig 0 area telah 

berhasil mengurangi penumpukan material dan komponen semifinish, 

perusahaan perlu terus mengoptimalkan pengelolaan area ini. Pengaturan 

yang lebih baik dalam penempatan dan penarikan material akan 

memastikan bahwa setiap komponen tersedia tepat waktu dan dalam 

jumlah yang tepat. 

4. Melakukan monitoring dan evaluasi berkelanjutan terhadap sistem 

Kanban dan pengelolaan persediaan secara keseluruhan. Data dari 

evaluasi ini dapat digunakan untuk melakukan perbaikan yang 

diperlukan, mengidentifikasi tren permintaan pasar, dan menyesuaikan 

strategi produksi dan persediaan.
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LAMPIRAN 
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Lampiran 2 Skema OH Kanban (Pull system) 
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Lampiran 3 Skema IH Existing (Push system) 
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Lampiran 4 Skema IH Kanban (Pull system) 

Skema IH (Pull System)

Engineering Production Manufacturing Warehouse

Ph
as

e

Mulai 

Selesai

Menyerahkan KANBAN 
Card ke Warehouse

Manuf Group Leader

Melakukan Kanban 
Penarikan dan 

Menyimpan kumponen 
(IH dan OH)

KANBAN 
Notification 

(KANBAN Apps) & 
KANBAN Card 

(Subcont)

Menyerahkan KANBAN 
Card kebagian PB

PPC

KANBAN Card

Melakukan proses 
Material Preparation

PB Staff

Job Card, Drawing &
Nesting Program

Proses Persiapan 
Bahan 

PB Staff

Semi Finish 

Component

Mengirim Semi Finish 
Component ke Pulling 

Area Warehouse 

PB Staff

Raw Material

Semi Finish 

Component

Melakukan proses 
Manufaktur sesuai 
dengan arahan GL

Operator

Finish Good 

Product

Memberikan Material 
List & Drawing

Design Engineering

Menyerahkan PB 
Master Data + Routing

Prod. Engineering

PB Master Data + 
Routing BOM

Material List & 
Drawing

In House

KANBAN Card 
(RAW Material)

KANBAN Card

KANBAN 
Notification

Component 

IH & OH
Transit Area

 



 

122 

 

Lampiran 5 Existing Flow Proses (Push system) 
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Lampiran 6 Kanban Flow Proses (Pull system) 
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6 DECK PLATE 1 1 RD7005-S2600X1
5 REINFORCE PLATE 8 RD7005-S250000
4 REINFORCE TUBE 3 RD7005-S2400X1
3 LINK TUBE 7 RD7005-S2300X1
2 LINK TUBE 4 RD7005-S2200X1
1 LINK TUBE 4 RD7005-S2100X1

4

8

4

All square tube to square tube
4

1

8

9

2

TYP

TYP

45

All square tube to square tube 3 50 - 100

3 50 - 100
2 plcs

 2500 

 3
50

 

 613  613  613  (613) 

 2400 

 19 
2 plcs

A

A

4

4

All square tube to

SECTION A-A

square tube

All square tube to
square tube

All square tube to square tube
4

4 4

4
TYP

 350  350 

TYP

 350 

 17 

 350  4
45

 

 7
02

 

 1350 

 1569 

 3
50

 

 1450 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:5

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S2100X1mm

RD
70

05
-S

21
00

X1

LINK TUBE

Process Prepare

Check Dim

SQUARE TUBE
3.0
2400
0
0
0

10.63

FARID 13/07/2023STEFANUS

STEFANUS

SQUARE TUBE 50 x 50 x 3.0

 5
0 

 50 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 2400 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S2200X1mm

RD
70

05
-S

22
00

X1

LINK TUBE

Process Prepare

Check Dim

SQUARE TUBE
3.0
595
0
0
0

2.63

FARID 13/07/2023STEFANUS

STEFANUS

SQUARE TUBE 50 x 50 x 3.0

 595 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 50 

 5
0 



Perl Permukaan

1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas Ketebalan

1

Prepare Approve

RD7005-S2300X1mm

RD
70

05
-S

23
00

X1

LINK TUBE

Process

Check Dim

STEFANUS

SQUARE TUBE
3.0
1350
0
0
0

5.98

FARID 13/07/2023STEFANUS

SQUARE TUBE 50 x 50 x 3.0

 50 

 5
0 

 1350 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan



Perl Permukaan

1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:5

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas Ketebalan

1

Prepare Approve

RD7005-S2400X1mm

RD
70

05
-S

24
00

X1

REINFORCE TUBE

Process

Check Dim

STEFANUS

SQUARE TUBE
3.0
2500
0
0
0

11.07

FARID 13/07/2023STEFANUS

SQUARE TUBE 50 x 50 x 3.0

 50 

 5
0 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 2500 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S250000mm

RD
70

05
-S

25
00

00

REINFORCE PLATE

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

16
200
98
0
0

1.55

FARID 21/06/2023STEFANUS

GRADE350

 16 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 200 

 20 

 9
8 

 C20 

 2
0 



Perl Permukaan

1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:20

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas Ketebalan

1

Prepare Approve

RD7005-S2600X1mm

RD
70

05
-S

26
00

X1

DECK PLATE 1

Process

Check Dim

STEFANUS

GRADE250
3.2
2438
1219
0
0

74.65

FARID 13/07/2023STEFANUS

Note : total dimension is raw material 
dimension

 3,2 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 6
10

 

 1319 

 2438 

 1
21

9 

 1119 

10 
 

10
 

 

 4
85

 



Perl Permukaan

1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:20

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas Ketebalan

1

Prepare Approve

RD7005-S2800X1mm

RD
70

05
-S

28
00

X1

DECK PLATE 2

Process

Check Dim

STEFANUS

GRADE250
3.2
2438
125
0
0

7.66

FARID 13/07/2023STEFANUS

Note : plate length is raw material 
length

 3
,2

 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

NOTE : use sequential cutting process to prevent deformation

 2438 

 1
25

 



TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

1

1

Perl Permukaan KetebalanPerl PanasBagianBobot (kg)

Nama  BagianTanggalDigambarDiperiksa

Disetujui No.GambarUkuranSkala

Bahan

1:2

T=

P=

OD=

L=

ID=

Toleransi

umum untuk

permesinan

Nominal

Toleransi

> 0,5
s/d 3 s/d 6

> 3
s/d 30
> 6

s/d 120
> 30

s/d 315
> 120

s/d 1000
> 315

s/d 2000
> 1000

s/d 4000
> 2000

s/d 8000
> 4000

0,15+- 0,2+- 0,5+- 0,8+- 1,2+- 2+- 3+- 4+- 5+-

Pe
ru

b
a

h
a

n

RD
70

05
-S

27
00

00

FOOT 

mm RD7005-S270000

Approve

STEFANUS

STEFANUS 26/06/2023FARID

4.03

Process Prepare

Check Dim

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 NO. Nama Bagian Jml. Nomor Gambar Mo

2 FOOT PAD 1 RD7005-S272000
1 FOOT PLATE 4 RD7005-S271000

8
4 plcs

2

1

 150 

 1
04

 

 169 

 80 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S271000mm

RD
70

05
-S

27
10

00

FOOT PLATE

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

10
150
100
0
0

0.88

FARID 26/06/2023STEFANUS

GRADE250

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 150 

 1
00

 

 75 

 10 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:1

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S272000mm

RD
70

05
-S

27
20

00

FOOT PAD

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

10
80
80
0
0

0.50

FARID 26/06/2023STEFANUS

GRADE250

 80 

 8
0 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 10 



TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

1

1

Perl Permukaan KetebalanPerl PanasBagianBobot (kg)

Nama  BagianTanggalDigambarDiperiksa

Disetujui No.GambarUkuranSkala

Bahan

1:10

T=

P=

OD=

L=

ID=

Toleransi

umum untuk

permesinan

Nominal

Toleransi

> 0,5
s/d 3 s/d 6

> 3
s/d 30
> 6

s/d 120
> 30

s/d 315
> 120

s/d 1000
> 315

s/d 2000
> 1000

s/d 4000
> 2000

s/d 8000
> 4000

0,15+- 0,2+- 0,5+- 0,8+- 1,2+- 2+- 3+- 4+- 5+-

Pe
ru

b
a

h
a

n

RD
70

05
-S

30
00

00

PALLET (MEDIUM) 1000 x 1000

mm RD7005-S300000

Approve

STEFANUS

STEFANUS 26/06/2023FARID

109.33

Process Prepare

Check Dim

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 NO. Nama Bagian Jml. Nomor Gambar Mo

8 COVER PLATE 10 RD7005-S460000
7 FOOT 4 RD7005-S270000
6 DECK 1 RD7005-S340000
5 REINFORCE PLATE 4 RD7005-S250000
4 REINFORCE TUBE 3 RD7005-S330000
3 LINK TUBE 7 RD7005-S320000
2 PILLAR TUBE 4 RD7005-S450000
1 LINK TUBE 4 RD7005-S310000

1

8

2

6

4

All square tube to square tube

7

4

8

4

5

TYP
8

TYP

4
All square tube to square tube

 900 

 1119 

 238  238  238 

 1
50

 

 238 

 1000 

A

A

3

 15 
TYP

 1
5 

TY
P

TYP

2 plcs

8

3 50 - 100

3

SECTION A-A

50 - 100

4
All square tube to square tube

4
All square tube to square tube

4

4

4
All square tube to square tube

 900 

 3
00

 

 1000 

 5
57

 

TYP

 238  238  238 

TYP

 238 

 25 

 17 

 1
50

 

 1119 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S310000mm

RD
70

05
-S

31
00

00

LINK TUBE

Process Prepare

Check Dim

SQUARE TUBE
3.0
900
0
0
0

3.98

FARID 26/06/2023STEFANUS

STEFANUS

SQUARE TUBE 50 x 50 x 3.0

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 900  50 
 5

0 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S450000mm

RD
70

05
-S

45
00

00

PILLAR TUBE

Process Prepare

Check Dim

SQUARE TUBE
3.0
450
0
0
0

1.99

FARID 22/06/2023STEFANUS

STEFANUS

SQUARE TUBE 50 x 50 x 3.0

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 450  50 
 5

0 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S320000mm

RD
70

05
-S

32
00

00

LINK TUBE

Process Prepare

Check Dim

SQUARE TUBE
3.0
900
0
0
0

3.98

FARID 26/06/2023STEFANUS

STEFANUS

SQUARE TUBE 50 x 50 x 3.0

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 900  50 
 5

0 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S330000mm

RD
70

05
-S

33
00

00

REINFORCE TUBE

Process Prepare

Check Dim

SQUARE TUBE
3.0
1000
0
0
0

4.43

FARID 26/06/2023STEFANUS

STEFANUS

SQUARE TUBE 50 x 50 x 3.0

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 1000  50 
 5

0 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S250000mm

RD
70

05
-S

25
00

00

REINFORCE PLATE

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

16
200
98
0
0

1.55

FARID 21/06/2023STEFANUS

GRADE350

 16 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 200 

 20 

 9
8 

 C20 

 2
0 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:10

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S340000mm

RD
70
05
-S
34
00
00

DECK

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

3.2
950
895
0
0

21.36

FARID 26/06/2023STEFANUS

GRADE250

 3,2 

 4
25

 

 895 

 9
50

 

 395 

 
10 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan



TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

1

1

Perl Permukaan KetebalanPerl PanasBagianBobot (kg)

Nama  BagianTanggalDigambarDiperiksa

Disetujui No.GambarUkuranSkala

Bahan

1:2

T=

P=

OD=

L=

ID=

Toleransi

umum untuk

permesinan

Nominal

Toleransi

> 0,5
s/d 3 s/d 6

> 3
s/d 30
> 6

s/d 120
> 30

s/d 315
> 120

s/d 1000
> 315

s/d 2000
> 1000

s/d 4000
> 2000

s/d 8000
> 4000

0,15+- 0,2+- 0,5+- 0,8+- 1,2+- 2+- 3+- 4+- 5+-

Pe
ru

b
a

h
a

n

RD
70

05
-S

27
00

00

FOOT 

mm RD7005-S270000

Approve

STEFANUS

STEFANUS 26/06/2023FARID

4.03

Process Prepare

Check Dim

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 NO. Nama Bagian Jml. Nomor Gambar Mo

2 FOOT PAD 1 RD7005-S272000
1 FOOT PLATE 4 RD7005-S271000

8
4 plcs

2

1

 150 

 1
04

 

 169 

 80 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S271000mm

RD
70

05
-S

27
10

00

FOOT PLATE

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

10
150
100
0
0

0.88

FARID 26/06/2023STEFANUS

GRADE250

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 150 

 1
00

 

 75 

 10 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:1

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S272000mm

RD
70

05
-S

27
20

00

FOOT PAD

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

10
80
80
0
0

0.50

FARID 26/06/2023STEFANUS

GRADE250

 80 

 8
0 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 10 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

2:1

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S460000mm

RD
70

05
-S

46
00

00

COVER PLATE

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

3.2
46
46
0
0

0.05

FARID 26/06/2023STEFANUS

GRADE250

 46 

 4
6 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 3,2 



TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

1

1

Perl Permukaan KetebalanPerl PanasBagianBobot (kg)

Nama  BagianTanggalDigambarDiperiksa

Disetujui No.GambarUkuranSkala

Bahan

1:25

T=

P=

OD=

L=

ID=

Toleransi

umum untuk

permesinan

Nominal

Toleransi

> 0,5
s/d 3 s/d 6

> 3
s/d 30
> 6

s/d 120
> 30

s/d 315
> 120

s/d 1000
> 315

s/d 2000
> 1000

s/d 4000
> 2000

s/d 8000
> 4000

0,15+- 0,2+- 0,5+- 0,8+- 1,2+- 2+- 3+- 4+- 5+-

Pe
ru

b
a

h
a

n

RD
70
05
-S
50
00
00

RACK

mm RD7005-S500000

Approve

STEFANUS

STEFANUS 24/07/2023FARID

911.22

Process Prepare

Check Dim

8

2

24 plcs

1

4

4 100 - 200

4 100 - 200
All deck to UNP

 3713 

 1
15

0 
 1

15
0 

 30 

 1
15

0 

 30 

A

A

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 NO. Nama Bagian Jml. Nomor Gambar Mo

6 DECK 2 6 RD7005-S560000
5 DECK 1 6 RD7005-S550000
4 REINFORCE PLATE 24 RD7005-S250000
3 MAIN BEAM 2 6 RD7005-S520000
2 MAIN BEAM 1 6 RD7005-S510000
1 PILLAR 4 RD7005-S530000

TYP all UNP
(12 plcs)8

(12 plcs)

SECTION A-A

8
TYP all UNP8

TYP all UNP
(12 plcs)8

8
TYP all UNP
(4 plcs)

 1700 

 30 

 3
45

3 

 56 

 1
15

0 
 1

15
0 

 56 

 1
15

0 

 30 

All deck to UNP

6

3

5

All deck to deck



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:5

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S530000mm

RD
70

05
-S

53
00

00

PILLAR

Process Prepare

Check Dim

UNP
7
3450
150
0
0

57.48

FARID 24/07/2023STEFANUS

STEFANUS

UNP 150 x 75

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 3450 
 1

50
 

 75 

 7 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:5

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S510000mm

RD
70

05
-S

51
00

00

MAIN BEAM 1

Process Prepare

Check Dim

UNP
7
3700
150
0
0

61.64

FARID 24/07/2023STEFANUS

STEFANUS

UNP 150 x 75

 3700 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 1
50

 
 75 

 7 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:5

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S520000mm

RD
70

05
-S

52
00

00

MAIN BEAM 2

Process Prepare

Check Dim

UNP
7
1400
150
0
0

23.32

FARID 24/07/2023STEFANUS

STEFANUS

UNP 150 x 75

 1
50

 

 75 

 7 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 1400 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:2

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S250000mm

RD
70

05
-S

25
00

00

REINFORCE PLATE

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

16
200
98
0
0

1.55

FARID 21/06/2023STEFANUS

GRADE350

 16 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 200 

 20 

 9
8 

 C20 

 2
0 



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:5

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S550000mm

RD
70

05
-S

55
00

00

DECK 1

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

3.2
2438
250
0
0

15.31

FARID 24/07/2023STEFANUS

GRADE250

 3
,2

 

 2438 

 2
50

 

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

NOTE : 
1. Use raw material length for component length
2. Use sequential cutting process for prevent deformation



1

Pe
ru

b
a

h
a

n
TOLERANSI UMUM DAPAT DILIHAT PADA SIP 04.000

-+ 5-+ 4-+ 3-+ 2-+ 1,2-+ 0,8-+ 0,5-+ 0,2-+ 0,15

> 4000
s/d 8000

> 2000
s/d 4000

> 1000
s/d 2000

> 315
s/d 1000

> 120
s/d 315

> 30
s/d 120

> 6
s/d 30

> 3
s/d 6s/d 3

> 0,5

Toleransi

Nominal

permesinan

umum untuk

Toleransi

ID=

L=

OD=

P=

T=

1:10

Bahan

Skala Ukuran No.GambarDisetujui

Diperiksa Digambar Tanggal Nama  Bagian

Bobot (kg) Bagian Perl Panas KetebalanPerl Permukaan

1

Approve

RD7005-S560000mm

RD
70

05
-S

56
00

00

DECK 2

Process Prepare

Check Dim

STEFANUS

3.2
1123
250
0
0

7.05

FARID 24/07/2023STEFANUS

GRADE250

Modifikasi Tanggal Keterangan Perubahan

 1123 

 2
50

 

NOTE : 
1. Use raw material length for component length
2. Use sequential cutting process for prevent deformation

 3
,2

 


