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PERANCANGAN JIG SEBAGAI ALAT BANTU PENGELASAN
SIKU UNTUK PLAT DENGAN KETEBALAN MAKSIMAL 6 MM

Riyan Nurdiansyah'* Nugroho Eko Setijogiarto®, Dhiya Luqyana?

"Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof. G. A. Siwabessy,
Kampus Ul,
Depok, 16425
E-mail address: riyan.nurdiansyah.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRAK

Proses pengelasan sambungan siku pada pelat sering mengalami permasalahan berupa pergeseran
benda kerja, tidak tepatan sudut sambungan, serta waktu penyetelan yang relatif lama. Kondisi
tersebut dapat memengaruhi kualitas hasil pengelasan, meningkatkan potensi distorsi, dan
menurunkan efisiensi proses fabrikasi. Untuk mengatasi permasalahan tersebut diperlukan suatu jig
pengelasan yang mampu menjaga posisi benda kerja tetap stabil sclama proses pengelasan
berlangsung. Tugas akhir ini bertujuan merancangjig pengelasan siku untuk pelat dengan ketebalan
maksimum 6 mm menggunakan metode VDI 2222. Metode VDI 2222 diterapkan melalui tahapan
perencanaan, penyusunan konsep, perancangan bentuk, dan perancangan detail. Pada setiap tahapan
dilakukan identifikasi kebutuhan pengguna, penentuansspesifikasi teknis, penyusunan beberapa
alternatif konsep, evaluasi dan pemilihan konsep terbaik, serta penyusunan gambar kerja dan
spesifikasi komponen. Selain itu, dilakukan analisis gaya clamping dan faktor keamanan untuk
memastikan konstruksi jig mampu bekerja sesuai dengan beban yang diterima selama proses
pengelasan. Hasil perancangan menghasilkan sebuah jig pengelasan yang terdiri atas rangka utama,
dudukan benda kerja, sistem penjepit, dan komponen penahan sudut yang mampu menjaga posisi
benda kerja tetap stabil selama proses pengelasan. Penerapan metode VDI 2222 menghasilkan
rancangan yang sistematis dan sesuai dengan kebutuhan pengguna sehingga jig yang dirancang
diharapkan mampu meningkatkan ketepatan:sudut sambungan, mengurangi waktu penyetelan, serta
meningkatkan efisiensi dan kualitas proses pengelasan.

Kata Kunci : VDI'2222, jig pengelasan, sambungan siku, gaya clamping, faktor keamanan.
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PERANCANGAN JIG SEBAGAI ALAT BANTU PENGELASAN
SIKU UNTUK PLAT.DENGAN KETEBALAN MAKSIMAL 6 MM

Riyan Nurdiansyah'* Nugroho Eko Setijogiarto?, Dhiya Luqyana®

'Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof. G. A. Siwabessy,
Kampus Ul
Depok, 16425
E-mail address: riyan.nurdiansyah.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRACT

The fillet welding process on steel plates often encounters problems suchas workpiece displacement,
inaccurate joint angles, and relatively long setup times. These conditions can affect weld quality,
increase the potential for distortion, and reduce fabrication efficiency. To address these problems, a
welding jig is required to maintain the workpiece in a stable position throughout the welding
process. This final project aims to design a fillet welding jig for steel plates with a maximum
thickness of 6 mm using the VDI 2222 design method. The VDI 2222 method was implemented
through the stages of planning, concept development, embodiment design, and detail design. At each
stage, user. requirements were identified, technical specifications were determined, several design
alternatives were developed, the best concept was evaluated and selected, and detailed engineering
drawings and component specifications were prepared. In addition, clamping force and safety factor
analyses were conducted to ensure that the jig structure is capable of withstanding the loads applied
during the welding process. The design resulted in a welding jig consisting of a main frame, a
workpiece holder, a clamping system, and angle-support,components capable of maintaining the
workpiece in a stable position during welding. The application of the VDI 2222 method produced a
systematic design that meets user requirements, and the proposed jig is expected to improve joint
angle accuracy, reduce setup time, and enhance the efficiency and quality of the welding process.

Keywords : VDI2222, welding jig, fillet weld, clamping force, safety factor.
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melimpahkan rahmat dan karunianya-Nya, sehingga penulis dapat menyelesaikan
Tugas akhir yang berjudul “PERANCANGAN"JIG SEBAGAI ALAT BANTU
PENGELASAN SIKU UNTUK PLAT DENGAN KETEBALAN MAKSIMAL 6
mm”. Tugas Akhir ini disusun untuk memenuhi salah satu ‘syarat dalam
menyelesaikan studi Dipoma III Program ‘Studi Teknik Mesin, JurusanITeknik

Mesin Politeknik'Negeri Jakarta.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proses pengelasan merupakan salah satu proseswpenting dalam industri
manufaktur dan fabrikasi logamkarena berfungsi untuk menyambungkan dua atau
lebih material menjadi_suatu konstruksi yang memiliki kekuatan sesuai dengan
kebutuhan. Pada proses pengelasan sambungan siku, khususnya pada material pelat
dengan ketebalan maksimum 6 mm, masih sering dijumpai berbagai kendala,
seperti pergeseran posisi benda kerja, ketidaktepatan sudut sambungan, serta waktu
penyetelan yang relatif lama. Selain itu, pengaruh panas selama proses pengelasan
dapat'menyebabkan distorsi yang mengakibatkan perubahan dimensi benda kerja
sehingga kualitas hasil pengelasan menjadi kurang optimal. Kondisi tersebut
menunjukkan bahwa diperlukan suatu alat bantu.yang mampu mempertahankan

posisi benda kerja agar tetap stabil selama proses pengelasan berlangsung [1].

Idealnya, proses pengelasan sambungan siku dilakukan dengan posisi benda
kerja yang tetap, sudut sambungan sesuai dengan gambar kerja, dan waktu
penyetelan yang singkat sehingga produktivitas:serta kualitas hasil pengelasan
dapat meningkat. Salah satu upaya yang dapat, dilakukan untuk mewujudkan
kondisi tersebut adalah dengan menggunakan welding jig atau jig pengelasan. Jig
merupakan alat bantu yang dirancang untuk menempatkan, menopang, dan
mempertahankan posisi benda kerja selama proses pengelasan sehingga mampu
mengurangi terjadinya pergeseran, meningkatkan ketelitian dimensi, @ serta

menghasilkan sambungan las yang lebih seragam dan konsisten [2].

Selain meningkatkan kualitas hasil pengelasan, penggunaan jig juga
berpengaruh terhadap efisiensi proses produksi. Dengan adanya jig, operator tidak
perlu melakukan penyetelan benda kerja secara berulang sehingga waktu setup
menjadi lebih singkat. Penggunaan jig juga dapat mengurangi kesalahan akibat
faktor manusia (human error), meningkatkan konsistensi kualitas produk, serta

meminimalkan pekerjaan ulang (rework) akibat ketidaksesuaian dimensi hasil
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pengelasan. Oleh karena itu, penerapan jig menjadi salah satu solusi yang

efektif untuk mendukung peningkatan produktivitas pada proses fabrikasi logam

[1].
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Berdasarkan kondisi tersebut, diperlukan.suatu.rancangan jig pengelasan
yang sesuai dengan kebutuhan.proses pengelasan sambungan, siku pada pelat
dengan ketebalan maksimum 6 mm. Perancangan jig diharapkan mampu menjaga
kestabilan posisi benda kerja, meningkatkan ketepatan sudut pengelasan,
mempercepat proses penyetelan, serta menghasilkan kualitas sambungan las yang
lebih presisi-dan seragam. Oleh karena itu, penelitian ini mengambil judul
"Perancangan Jig sebagai Alat Bantu Pengelasan Siku untuk Plat Dengan Ketebalan
Maksimal 6 mm" sebagai upaya untuk menghasilkan alat bantu yang mampu

meningkatkan efektivitas dan efisiensiproses pengelasan di lingkungan manufaktur

3]

1.2 Rumusan Masalah
1. Bagaimana merancang jig untuk pengelasan siku untuk plat dengan
ketebalan maksimal 6 mm dengan metode VDI 2222
2. 'Bagaimana menganalisis kekuatan konstruksi jig melalui pethitungan

gaya penjepitan, faktor keamanan dan simulasi

1.3 Tujuan

Berdasarkan rumusan masalah berikut tujuan pada tugas akhir ini

1. Merancang jig pengelasan siku untuk plat dengan ketebalan maksimal 6
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mm dengan metode VDI 2222
2. Menganalisis kekuatan.konstruksi jig melalui perhitungan gayapenjepitan,

faktor keamanan dan simulasi

1.4 Manfaat
1. Membantu operator dalam menjaga posisi benda kerja selama proses
pengelasan berlangsung.
2. Mempermudah proses penyetelan sudut siku pada benda kerja.

3. Mengurangi waktu pengerjaan pada proses fabrikasi.
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4. Meningkatkan kualitas dan keseragaman hasil pengelasan.

1.5 Metode Penulisan
Metode penulisan laporan tugas akhir ini digunakan sebagai pedoman dalam
memperoleh data dan menyusun pembahasan sehingga tujuan perancangan dapat

tercapai secara sistematis.

1.5.1 Jenis Data

Data yang digunakan dalam penelitian ini‘terdiri atas data primer dan data
sekunder. Data primer diperoleh secara langsung melalui observasi, pengukuran,
proses perancangan, pembuatan, serta pengujian jig pengelasan siku. Sementara itu,
data sekunder diperoleh dari buku, jurnal ilmiah, standar teknik, dan referensi lain

yang berkaitan dengan penelitian.

1.5.2° Metode Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data yang digunakan meliputi observasi, studi pustaka,
dan dokumentasi. Observasi dilakukan untuk mengidentifikasi permasalahan pada
proses pengelasan siku. Studi pustaka dilakukan dengan mempelajari berbagai
referensi yang berkaitan dengan perancangan jig pengelasan. Dokumentasi
digunakan untuk mengumpulkan data berupa foto; gambar, ukuran’komponen, dan

hasil pengujian sebagai pendukung penelitian.

1.5.3 Metode Kajian atau Pembahasan

Metode kajian dalam penelitian ini diawali dengan identifikasi masalah pada
proses pengelasan siku, kemudian dilanjutkan dengan analisis kebutuhan alat,
perancangan jig menggunakan metode VDI 2222, pemilihan material, dan proses
pembuatan jig. Selanjutnya. dilakukan pengujian dan analisis.-hasil untuk
mengetahui kinerja alat, kemudian hasil penelitian disusun dalam bentuk laporan

tugas akhir.

1.6 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini disusun untuk memberikan
gambaran mengenai isi laporan secara keseluruhan. Adapun sistematika penulisan

yang digunakan adalah sebagai berikut:



eyieyer uabap Niuyaiijod wizi edue)

5
b
(1]
=}
Q
c
=7
T
o
=
=
Q.
o
=
3
[}
-
c
=
=
Q
=
=
[}
T
[}
=]
=
=}
Q
[
=
<
o
=}
Q
g
o
-
[
-
e
o
=
(1)
=
=
~
2
(3
Q
(1)
=
—
o
=
Q
-~
-
o

N
= - 2 Y
o o
- m
Q =
E; Q
Qe s
35S
=5 =
=T
=]
3 <
c o
e
233
o c
E =
£ 7
3 5%
SESE=
L] S
338
T e 5
= °
o
s 5 3
= 2
< B
) 2
o
s QP
Q 3
o o
3 =
;I_l._ )
8 3>
< °
w m
o S
£ 35
c 4
= >
2273
- -
<eS
m —
- =
€ o 3
= =
285
3. o
o
s 2
Q —
3 £
5 5
°
z °
o
~ )
5 T
IS S
° =
E E
= w
i)
=]
~
)
=
~
Q
-*
Q
[
o
=
N—
Q
c
Q
=
w
=
o
g
o
3
o
w
o
()
3

I
)
=
2]
T
-+
Y]

ac
m
.
0
©
-+
(Y
E.
;
o
-4
:
®
e
E.
=
2
®
Q
D
=.
e
o
-
3
q
-+
Y

—
o
5
]
Q9
= |
(=]
3
()
-
Q
=
[=A
e}
w
)
o
o9
Q
Q
-
Q
-~
Q
=
w
o
=
-
-
= 5
~
(1)
-
<
o
-~
e
=
3
-~
o
=
e}
o
3
M
=
n
o
-
~
e
3
3
9
=
o
o
e |
3
)
=
<
m
o
| =
~
~
o
-
w
[ e
3
o
o
-

BAB I PENDAHULUAN

Bab ini berisi latar belakang penulisan, tujuan penulisan laporan tugas akhir,
manfaat penulisan, metode penulisan, dan sistematika penulisan laporan tugas
akhir.
BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi teori-teori yang mendukung pelaksanaan tugas akhirymeliputi
pengertian jig, pengelasan, jig pengelasan siku, ‘material yang digunakan, proses
fabrikasi, serta teori-teori lain yang berkaitan dengan perancangan alat.

BAB III'METODE PERANCANGAN DAN PEMBUATAN

Bab ini menjelaskan tahapan perancangan dan pembuatan jig pengelasan
siku, mulai dari identifikasi kebutuhan, pembuatan desain, pemilihan material, alat
dan bahan yang digunakan, hingga proses manufaktur dan perakitan.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi hasil perancangan, hasil pembuatan jig pengelasan siku, hasil
pengujian alat, serta analisis kinerja alat berdasarkan data yang diperoleh selama
proses pengujian.
BAB V PENUTUP

Bab ini berisi kesimpulan yang diperoleh dari hasil perancangan dan
pengujian jig pengelasan ‘siku. serta  saran’ yang dapat digunakan untuk
pengembangan alat pada penelitian atau perancangan selanjutnya.
DAFTAR PUSTAKA

Berisi seluruh sumber referensi yang-digunakan-dalam penyusunan laporan
tugas akhir.
LAMPIRAN

Berisi gambar kerja, dokumentasi proses pembuatan, data pengujian,

perhitungan, serta dokumen pendukung lainnya yang berkaitan dengan tugas akhir.
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5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil perancangan yang telah dilakukan berikut ini kesimpulan.

1. Perancangan jig pengelasan siku untuk plat dengan ketebalan maksimum 6
mm telah berhasil‘dilakukan menggunakan metode VDI 2222.“Penerapan
metode tersebut memberikan tahapan perancangan yang sistematis mulai
dari identifikasi kebutuhan, penyusunan konsep, pengembangan rancangan,
hingga penyusunan desain akhir sehingga diperoleh rancangan yang sesuai
dengan kebutuhan pengguna.

2./ Berdasarkan hasil perhitungan gaya clamping dan faktor keamanan,
konstruksi jig- memenuhi kebutuhan pembebanan 'yang direncanakan
sehingga komponen yang digunakan memiliki kekuatan yang memadai

untuk menopang dan menjepit benda kerja selama proses pengelasan.

5.2 Saran

Pada penelitian selanjutnya, rancangan jig pengelasan disarankan untuk
dikembangkan dengan menambahkan fitur pengaturan sudut (adjustable angle)
serta sistem pengunci yang lebih fleksibel. Pengembangan tersebut bertujuan agar
Jjig tidak hanya dapat digunakan untuk sambungan siku 90°, tetapi juga mampu
mengakomodasi berbagai variasi sudut sambungan sesuai dengan kebutuhan proses

fabrikasi, sehingga penggunaannya menjadi lebih luas dan efisien.
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Nominal
Maior

Diameter Pitch

L6 0.35
2 0.40
25 045
3 05
35 0.6
< 0.7
5 08
6 1
8 1.25
10 1.5
12 L.75
14 2
16 2
20 23
24 3
30 35
36 4
42 45
48 3
56 55
64 6
72 6
80 6
9% 6
100 6
110

Coarse-Pitch Series

Tensile-
Stress

Area A,

mm?

1.27
207
339
5.03
6.78
878
14.2
20.1
%.6
58.0
843
15
157
245
153
561
817
1120
1470
2030
2680
60
4340
5590

Minor-

Diameter
Area A,

mm?

1.07
L.79
298
a7
6.00
1.78
127
179
328
523
763
104
144
225
324
519
759
1050
1380
1910
2520
3280
4140
5560
6740

1.25
125

i

Pitch
(]
mm

-
n

-
L7y

9 NN o= 9NN N NN

W

Fine-Pitch Series

Tensile-
Stress

Area A;

mm?

392

61.2

921
125
167
272
334
621
915
1260
1670
2300
3030
3860
4850
6100
7560
9180

Minor-

Diameter
Areoa A,

mm*

360

563

86.0
116
157
259
365
59
884
1230
1630
2250
2980
3800
43800
6020
7470
9080

*The equations and dasta used to develop this table have been obtained from ANSIEBL1-1974 and B183.1-197%.
The minor diameter was found from the equation d, = J —1.226 869, and the piich desneter from oy, = o ~
0649 519p. The mean of the psch dieneter and the minor dineter was used 10 compule the tensile-stress ares.
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0.2841b/in3/0.284 Ib/in3/0.284 1b/in3/0.283 |b/in3 0.283 Ib/in3 0.283 Ib/in3|0.283 Ib/in3
AlISI 1018 | AISI 1020 | AlSI 1045 | ASTM A36

Al5l 1010

7.87g/cm3 7.87g/cm3 7.87g/cm3 |7.85g/cm3 7.85g/cm3 7.85g/cm3 | 7.85g/cm3

o
9
E
g
=
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3 § a3 g. = ﬂ'.l Pusat Material Konstruksi Di Surabaya
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T o0 H H
533 & Besi Hollow Hitam
Q 5 sQ -
ezfs X
g o3 o JENIS TEBAL LEBAR PANJANG
37ch 3
32z 3 HITAM 0,7 mm 35mmx35mm  6M
s 2x8  F
a gg 2 HITAM 0,8 mm 35mm x 35mm 6 M
=i )
9 09
% S .?_.fg’ % HITAM 0,9 mm 35 mm x 35 mm 6 M
x5
338 =
=y S - HITAM 1,0mm 35 mm x 35 mm amM
g23: 2
s 535 5 HITAM 1,1mm 3smmx35mm  6M
Q
< 9 ax =1
-3 = %5 g HITAM 1,2 mm 35 mm x 35 mm 6M
w'S 59
§' g s c HITAM 1,3 mm 35 mm x 35 mm 6 M
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e 25 HITAM 1,4mm 35 mm x 35 mm &M
o = Fa
™ ? 2 g HITAM 1,5mm 35 mm x 35 mm 6 M
S =vT
5 8 §§ HITAM 1,6 mm 3Bsmmx35mm  6M
£S5 =0n
§_ =832 HITAM 1,8 mm 3Ismmx35mm  6M
=z390
=~ =3
9 3 Ries HITAM 2,0mm 35 mm x 35 mm 6 M
< o <E
s =93
=y 55 HITAM 2,3 mm 35 mm x 35 mm 6 M
= x5
= % ?% HITAM 2,7 mm 35 mm x 35mm 6 M
2.8 TS
g.‘- "',:’ % HITAM 3,0 mm 35 mm x 35 mm 6 M
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3 52
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583 o
> ; m
~
-
N = I T m UKURAN BESI SIKU BERAT PER KG
9 e
O o }
= < = 1 Siku30x30x3mm-—-6M 3,16
2P0 3
8 3595 = 2 Siku40x40x3 mm—6M 11
2egag =
‘; 5 g_s o = 3 Siku40x40x4 mm—6M 14,5
= T s
o Too g 4 Siku 50 x50 x5 mm —6 M 22,68
=
. o .;!"g E 5 Siku 60 x 60 x 6 mm —6 M 32,52
o =
E %Ev % 6 Siku 65 x 65 x 6 mm —6 M 35,46
- wn
%% 2’% S 7 Siku 70X 70 x 6 mm — 6 M 38,28
3 2 ®aQ ~ 8 Siku70x70x 7 mm—6 M 44,28
5853 2
3 ;g = ) 9 Siku75x75x6mm—a6M 41,22
o Q9
% 528 % 10 Siku75x75% 7 mm—6 M 47,64
xS5c
_g R @ = 11 Siku75 % 75% 8 mm —6 M 54,18
D 5= —
5 3 9k o 12 Siku 75 % 75 % 9 mm — 6 M 60
= 0 &
= 3 2> § 13 Siku 80x 80x 6 mm—6M 43,02
< =X
grg %g 5- 14 Siku80x80x 8 mm—6M 57,96
< o<
s 9359 15 Siku90x90x8 mm—6M 65,4
T 3 el E
9 Q5 16 Siku90x 90 % 9 mm —6 M 73,2
Qs3aw
9 8 =5 17 Siku20x30x10mm—6M 79,8
S o ==
g. ; gg 18 Siku 100 x 100 x 8 mm — 6 M 73,2
° ~
S =TT 19 Siku 100 x 100 x 10 mm —6 M 90,6
5§88
c § 52 20 Siku120x120x12mm-6M 130
= - Iy
Ex § 2 21 Siku 125x 125x 12 mm—6 M 140
=229
58 53 22 Siku 130 x 130 X9 mm —6 M 129
o
=
E g_ﬁ 5 23 Siku 120x 130x 12 mm—6 M 140
=x
e ; 33 24 Siku 150 x 150x 12 mm—6 M 164
= 5
s g 25 Siku 150 x 150 x 15 mm—6 M 202
= -~
= :‘g; 26 Siku 200 x 200x 15 mm—6 M 272
')
= %g 27 Siku 200 x 200 % 16 mm —6 M 301
<
2_ S8 28 Siku 200 x 200 20 mm —6 M 358
o
2 b < 29 Siku 200 x 200 x 25 mm —6 M 442
- =~
£ 52 30 Siku 250 x 250 x 25 mm — 6 M 562
= S5
o S wn
- -
8 53 . .
= siios (Sumber: https://www.jayasteel.com/p/ukuran-besi-siku-dan-berat.html)
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Thickness af
plate (mm)
Minimum size
af weld (mm)

(Sumber: R. S. Khurmi and J. K. Gupta, 4 Textboof

' India: S. Chand & Company Ltd., 2005.)

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




45

¢ W\

POLITEKNIK

N = o TENSION TEST REQUIREMENTS??
h BUA LS, 812 B 033015, - —
o o o [ Tensile Strength Yield Strength at 0.2% Offset® % Elongation in
g = 3 ~ AWS A5.1 Classification ksi MPa ksi MPa 2in. (50.8 mm)¢
39 5 =l (o] £6010 60 42 8 331 2
'B 9 3 g ° E6011 60 414 48 331 22
ﬁ'«’: Q 83 s- E6012 60 414 48 331 17
5 5 E6013 60 414 48 331 17
3 35 3 - E6019 60 414 48 331 22
gg S ‘:,' E6020 60 414 48 331 22
=9 =3 Q E60224 60 414 48 not specified not specified
oE = = E6027 60 414 48 331 22
=3 o 5 E7014 70 482 58 399 17
3£ ‘x' B E7015 70 482 58 399 22
=3 o E7016 70 482 58 399 22
Zf % o E7018 70 482 58 399 22
D5 = g E7024 70 482 58 399 17¢
'g a 'E = E7027 70 482 58 399 22
a0 =083 E7028 70 482 58 399 22
<2 3 0o £7048 70 482 58 399 22
%3 S B E7018M g 482 53.72! 365.496' 24
ul x5c
522888
o035 (Sumber: https://n anicalbrothe s.com/2015/04/17/aws-a5-1-classification-syste
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https://mechanicalbrothers.wordpress.com/2015/04/17/aws-a5-1-classification-system/

6 5 | 4 3 2 ]
|

Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 | 50 N8 3.2 N4 | 02 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120-315 | >315-1000 | >1000-3000)
N1 | 25 N7 1.6 N3 | 0. Seri Teliti 0,5 0,05 0,1 0,15 +0,2 0,2 0,2
Variasi yang
N10 | 12.5 | Né 0.8 N2 | 0.05 diizink Seri Sedang 40,1 10,05 0,2 10,3 0,5 10,5 10,5
N | 63 | N5 | 04 | N1 [0.025 Seri Kasar 0,2 0,5 0,8 1,2 .2 1,2

4 Baut Clamp 0 ST37 Studt Bolt M10
4 Dudukan Clamp 4 ST37 6x30x50
P Rangka Benda Kerja 3 ST37 L 50x50x5
] Rangka Bawah 2 P ST37 Hollow 35x35x2
] Rangka Bawah 1 / ST37 Hollow 35x35x2
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
I\ I\ 1| Perubahan : @ 5
J/g Penge[asan Skala | Digambar |Tanggall Riyan
15 | Diperiksa
| Politeknik Negeri Jakarta TM/6E

6 5 | 4 | 3 | 2 | ]



50,0

73,4

Tol. 1,2

5 4 3 2 ]
Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000|
N11 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti +0,5 +0,05 0,1 +0,15 +0,2 +0,2 +0,2
Variasi yang .
N10 | 125 | Né 0.8 N2 | 0.05 diizinkan Seri Sedang 0,1 0,05 0,2 0,3 0,5 0,5 0,5
N | 63 | N5 | 04 | N1 [0025 Seri Kasar 0,2 0,5 0,8 1,2 .2 1,2
>
G
60,0
139,6
Baut Clamp 5 ST37 Studt Bolt M10
4 Dudukan Clamp ST37 6x30x50
o Rangka Benda Kerja 3 ST37 L 50x50x5
Rangka Bawah 2 P ST37 Hollow 35x35x2
Rangka Bawah 1 ST37 Hollow 35x35x2
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
i i\ || Perubahan :

©=]

Jig Pengelasan

Skala | Digambar

Tanggall Riyan

1:5 | Diperiksa
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
N1 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 10,05 10,1 10,15 0,2 0,2 10,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang 10,1 0,05 10,2 10,3 0,5 0,5 10,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar 0,2 0.5 0.8 *1,2 *1,2 1,2
Tol. 1,2
300 35
0
L ™
20
Rangka Bawah 1 1 ST37 Hollow 35x35x2
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan Ukuran Keterangan
M| | 1| Perubahan : @ 5
. Skala | Digambar | Tanggal| Riyan
Jig Pengelasan
1:5 |Diperiksa
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
N1 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 10,05 10,1 10,15 0,2 0,2 10,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang 10,1 0,05 10,2 10,3 0,5 0,5 0,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar 0,2 0,5 10,8 *1,2 *1,2 1,2
Tol. £1,2
600 35
L w0
™
20
Rangka Bawah 2 ST37 Hollow 35x35x2
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan Ukuran Keterangan
MmN\ 1| Perubahan :

(o=

Jig Pengelasan
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Digambar | Tanggal

Riyan
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
N1 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 10,05 10,1 10,15 0,2 0,2 10,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizi Seri Sedang 10,1 0,05 10,2 10,3 0,5 0,5 0,5
iizinkan
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar 0,2 0,5 0,8 *1,2 *1,2 1,2

Tol. £1,2

400

w ol
Yp)
50 |
Rangka Benda Kerja ST37 L 50x50x5
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan Ukuran Keterangan
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. Skala | Digambar | Tanggal| Riyan
Jig Pengelasan
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
N1 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 10,05 10,1 10,15 0,2 0,2 10,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang 10,1 0,05 10,2 10,3 0,5 0,5 0,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar 0,2 0,5 10,8 *1,2 *1,2 1,2
Tol. £0,8
Tap M10x1.5 ——
o
Yp)
7o)
N
6
15
Dudukan Clamp ST37 6x30x50
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan Ukuran Keterangan
MmN\ 1| Perubahan :
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Jig Pengelasan
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
N1 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 10,05 10,1 10,15 0,2 0,2 10,2
N1O | 125 | Ne | 08 | N2 | 005 V:::::::g Serl Sedang £0,1 10,05 £0,2 0,3 0,5 10,5 £0,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar 0,2 0,5 10,8 *1,2 *1,2 1,2
Tol. 0,8
M10x1.5
0
Nel
0
o
LIrl—\\ﬁﬁ// )
50
. 1 X 45°
Baut Clamp 5 ST37 Studt Bolt M10
Jumlah Nama Bagian No. Bag| Bahan Ukuran Keterangan
M| | 1| Perubahan : @ 5
. Skala | Digambar | Tanggal| Riyan
Jig Pengelasan
1: 1 |Diperiksa
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