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ABSTRAK 

 

Penstock adalah saluran pipa pesat di pembangkit listrik tenaga air yang membantu 

mengalirkan air dari waduk menuju turbin pembangkit. Aliran air dalam penstock menuju 

turbin pada lokasi proyek pembangkit listrik di PT.X harus melewati tunnel. Dalam 

proses pemasangan penstock di dalam tunnel memiliki ruang yang terbatas sehingga cara 

yang dipilih untuk pemasangan penstock tersebut adalah dengan menggunakan troli yang 

dapat beroperasi melalui rel di dalam tunnel. Agar pemasangan penstock tersebut 

posisinya selalu konsentris  dibutuhkan troli yang dapat mengangkat dan memposisikan 

penstock. Berdasarkan permasalahan tersebut dilakukan perancangan welding trolley 

untuk transportasi penstock di dalam tunnel yang dapat diatur ketinggiannya. Metode 

yang digunakan pada perancangan ini adalah metode QFD (Quality Function 

Deployment) agar hasil desain sesuai dengan kebutuhan perusahaan. Hasil penelitian ini 

adalah didapatkannya  rancangan welding trolley yang dilengkapi empat buah silinder 

hidrolik dengan sistem rangka pngangkat yang terpasang roller sebagai penumpu dan 

pengatur posisi penstock. Rancangan tersebut telah aman untuk mengangkat penstock 

seberat 35 ton setelah melalui pengujian berdasarkan teori kegagalan menggunakan 

software ANSYS. Dimana tegangan geser maksimum (tresca) yang terjadi lebih kecil dari 

tegangan luluh geser materialnya, dan energi distorsi maksimum (von mises stress) yang 

terjadi juga lebih kecil dari tegangan luluh materialnya. 

Kata kunci : Penstock, Tunnel, Troli, QFD, Pengujian Teori Kegagalan 
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ABSTRACT 

 

Penstock is a pipe line in a hydropower system that helps transport water from reservoir 

to the generator turbin. The flow of water in the penstock to the turbin at the PT.X power 

plant project site must passes through the tunnel. The installation of penstock in the 

tunnel has a limited space, so the chosen method for installing the penstock is use a 

trolley that can operate through the rails in the tunnel. Based on these problems, a 

welding trolley was designed for penstock transportation in the tunnel which can be 

adjusted in height so that it can helps welding process of the penstock. The method used 

in this study is QFD (Quality Function Deployment) method so that the design results are 

suitable with the company’s needs. The result of this research is the design of a welding 

trolley equipped with four hydraulic cylinders with a lifting frame system mounted on a 

roller as a support and adjusting the position of the penstock. The design has been safe to 

lift the penstock weighing 35 tons after going through a test based on the theory of failure 

using ANSYS software. Where the maximum shear stress (tresca) that occurs is smaller 

than the shear yield stress of the material, and the maximum distortion energy (von mises 

stress) that occurs is also smaller than the yield stress of the material. 

Keywords : Penstock, Tunnel, Trolley, QFD, Theory of Failure Test 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1.   Latar Belakang  

PT. X adalah perusahaan industri manufaktur yang bergerak di bidang 

produksi dies, jasa mass production stamping, dan fabrikasi. Pada bidang 

fabrikasi, PT. X memproduksi tangki transformator daya sebagai produk 

fabrikasi utamanya, dan juga terdapat produk lain seperti girder crane, 

penstock, piping, dan lain sebagainya. Saat ini PT. X sedang mengerjakan 

proyek Pembangkit Listrik Tenaga Air (PLTA) di Kerinci, Jambi. Salah satu 

proyek yang dikerjakan adalah mengenai pemasangan rangkaian penstock. 

Penstock atau yang juga disebut pipa pesat adalah saluran tertutup pipa di 

pembangkit listrik tenaga air yang membantu mengalirkan air dari reservoir 

ke turbin pembangkit listrik (Edeoja et al., 2016). Aliran air dalam penstock 

menuju turbin yang dibuat di daerah tersebut harus melewati terowongan 

(tunnel). Dalam proses pemasangan tiap segmen penstock di dalam tunnel 

memiliki ruang yang terbatas sehingga cara yang dipilih untuk pemasangan 

penstock tersebut adalah dengan menggunakan troli yang dapat beroperasi 

melalui rel di dalam tunnel.  

Pada pemasangan penstock pertama disesuaikan sumbunya dengan 

sumbu dari tunnel untuk dijadikan acuan. Pemasangan penstock selanjutnya 

harus memiliki sumbu yang sama dengan acuan agar posisinya konsentris 

sebelum dilakukan proses pengelasan. Agar pemasangan penstock tersebut 

memiliki sumbu yang sama dengan acuan dibutuhkan troli yang dapat 

mengangkat dan memposisikan penstock.  Ilustrasi dari tunnel dan penstock 

yang akan dipasang dapat dilihat pada gambar 1.1. 

 



2 

 

 

 

Gambar 1.1 Ilustrasi tunnel dan penstock 

Sumber : Data Engineering PT.X 

Berdasarkan permasalahan tersebut dilakukan perancangan welding 

trolley untuk transportasi penstock di dalam tunnel yang dapat diatur 

ketinggiannya pada masing-masing penumpunya agar dapat digunakan 

sebagai alat bantu proses instalasi penstock. Pada perancangan ini 

menggunakan metode QFD (Quality Function Deployment) untuk 

mengidentifikasi kebutuhan agar hasil rancangan sesuai dengan kebutuhan 

perusahaan. 
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1.2.   Rumusan Masalah Penelitian 

Permasalahan yang dihadapi dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Merancang welding trolley yang dapat mengatur posisi ketinggian 

penstock dan sesuai dengan kebutuhan perusahaan. 

2. Menganalisis kekuatan struktur welding trolley saat menopang beban 

penstock seberat 35 ton. 

1.3.   Pertanyaan Penelitian 

Pertanyaan penelitian yaitu sebagai berikut: 

1. Bagaimana merancang welding trolley yang dapat mengatur posisi 

ketinggian penstock dan sesuai dengan kebutuhan perusahaan? 

2. Apakah struktur welding trolley yang dirancang mampu untuk 

menopang beban penstock  seberat 35 ton? 

1.4.   Tujuan 

Tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

1. Perancangan welding trolley dengan menggunakan sistem angkat 

hidrolik yang mampu mengatur ketinggian penstock pada masing-

masing penumpunya menggunakan metode QFD. 

2. Menganalisis kekuatan struktur welding trolley saat menopang beban 

penstock dengan perhitungan manual, dan dibuktikan dengan pengujian 

berdasarkan teori kegagalan menggunakan software ANSYS. 

1.5.   Manfaat 

 Manfaat dari penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

1. Penelitian ini menjadi panduan perancangan penstock welding trolley 

yang dapat memenuhi kebutuhan PT.X. 
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2. Penelitian ini menjadi prosiding pada Seminar Nasional Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Jakarta 2022. 

1.6.   Sistematika Penulisan Skripsi 

Sistematika penulisan skripsi terdiri dari lima bab yang disertai 

dengan lampiran. 

Bab I. Pendahuluan 

Pendahuluan berisi tentang latar belakang masalah, rumusan masalah, 

pertanyaan penelitian, tujuan penelitian dan manfaat penelitian, serta 

sistematika penulisan skripsi. 

Bab II. Tinjauan Pustaka 

Bab ini berisikan uraian hasil kajian pustaka (penelusuran literatur) 

dari jurnal, paten, makalah, dan buku yang mendukung dalam menganalisa 

rancangan welding trolley sebagai alat bantu pemasangan penstock seberat 

35 ton. 

Bab III. Metodologi Perancangan 

Bab metodologi perancangan berisi tentang metode pelaksanaan 

dalam menyelesaikan masalah perancangan yang meliputi prosedur teknik 

untuk menyelesaikan rancangan, pengidentifikasian kebutuhan perusahaan, 

pembuatan konsep desain, dan pemilihan konsep desain. 

Bab IV. Hasil Analisa dan Pembahasan 

Bab ini berisi mengenai perhitungan kekuatan rancangan, analisa 

rancangan penstock welding trolley serta penentuan proses manufaktur. 

Bab V. Penutup 

Bab penutup berisi kesimpulan hasil perancangan dan saran-saran 

yang diajukan. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1.   Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diambil dari perancangan yang telah 

dilakukan adalah sebagai berikut:  

1. Perancangan welding trolley dengan menggunakan sistem angkat 

hidrolik yang mampu mengatur ketinggian penstock dan sesuai dengan 

kebutuhan perusahaan telah dilakukan. Metode yang digunakan pada 

perancangan ini adalah metode QFD (Quality Function Deployment) 

agar hasil rancangan sesuai dengan kebutuhan perusahaan. Rancangan 

yang didapatkan berdasarkan QFD adalah rancangan penstock welding 

trolley yang dilengkapi empat buah silinder hidrolik dengan sistem 

rangka pengangkat yang terpasang roller sebagai penumpu dan pengatur 

posisi penstock. 

2. Komponen pada penstock welding trolley mampu untuk menopang 

beban penstock seberat 35 ton setelah melalui proses perhitungan dan 

pengujian berdasarkan teori kegagalan. Pengujian dilakukan 

menggunakan software Workbench ANSYS untuk menguji komponen 

yang kritis dan mengalami pembebanan yang besar saat troli menopang 

penstock. Hasil pengujian berdasarkan teori kegagalan menggunakan 

software ANSYS adalah sebagai berikut: 

a. Sistem rangka pengangkat 

 Tegangan geser maksimum (tresca) = 14,464 MPa < 125 MPa 

Komponen tersebut aman berdasarkan pengujian tresca. 

 von mises stress = 25,565 MPa < 250 MPa 

Komponen tersebut aman berdasarkan pengujian von mises stress. 

 Deformasi maksimum = 0,11294 mm 

b. Poros Penghubung empat rangka pengangkat 

 Tegangan geser maksimum (tresca) = 7,2095 MPa < 171,5 MPa 
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Komponen tersebut aman berdasarkan pengujian tresca. 

 von mises stress = 13,507 MPa < 343 MPa 

Komponen tersebut aman berdasarkan pengujian von mises stress. 

 Deformasi maksimum = 0,0046372 mm 

c. Poros dudukan rangka pengangkat 

 Tegangan maksimum (tresca) = 9,8972 MPa < 171,5 MPa 

Komponen tersebut aman berdasarkan pengujian tresca. 

 von mises stress = 17,477 MPa < 343 MPa 

Komponen tersebut aman berdasarkan pengujian von mises stress. 

 Deformasi = 0,015427 mm 

d. Poros penghubung hidrolik dengan rangka pengangkat dan roda 

peluncur 

 Tegangan maksimum (tresca) = 23,727 MPa < 245 MPa 

Komponen tersebut aman berdasarkan pengujian tresca. 

 von mises stress = 46,757 MPa < 490 MPa 

Komponen tersebut aman berdasarkan pengujian von mises stress. 

 Deformasi maksimum = 0,04583 mm 

5.2.  Saran 

Saran yang dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya adalah 

sebagai berikut: 

1. Pada perancangan penstock welding trolley ini tidak terdapat penggerak 

pada roda troli agar dapat bergerak otomatis. Fitur penggerak seperti 

motor dapat ditambahkan pada penelitian selanjutnya jika fitur tersebut 

termasuk kedalam kebutuhan konsumen. 

2. Analisis kekuatan material komponen pada perancangan ini hanya 

berfokus kepada komponen yang dinilai kritis dalam menopang 

pembebanan dari penstock, pada penelitian selanjutnya dapat dilakukan 

analisis kekuatan untuk semua komponen yang ada.  
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Sumber : (https://www.skf.com/id/products/rolling-bearings/ball-bearings/deep-groove-ball-

bearings/productid-16013 , 19 Agustus 2022) 

 

 

https://www.skf.com/id/products/rolling-bearings/ball-bearings/deep-groove-ball-bearings/productid-16013
https://www.skf.com/id/products/rolling-bearings/ball-bearings/deep-groove-ball-bearings/productid-16013
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Sumber : (https://www.omesin.com/2018/08/kekasaran-permukaan-atau-

tanda.html#:~:text=Nilai%20kekasaran%20rata-

rata%20aritmetik%20telah%20diklasifikasikan%20oleh%20ISO,dapat%20dituliskan%20langsung
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No.bag KeteranganUkuran

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

100 H7

+

15
0

R75

0,3
0,2-860 

100 H7

40

1010



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat480x500x25ASTM A362.2.2Base Roller

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:07/T.Manufaktur/8Q

Faras080822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

60360 ±0,14 x R15

44
4 

±0
,1

50
0

284 x M22x2.0

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

(     )  Drilling
N8

25

480



BahanJumlah UkuranNama Bagian

1 Dibuat70x475S45C2.2.3Poros Penghubung 4 Rangka

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:08/T.Manufaktur/8Q

Faras080822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Toleransi Halus
Turning

N8 (  )  

70

65
 h

6

55

95

M6
0

36055

C2

470

C265
 h

6

170

M6
0

95



BahanJumlah UkuranNama Bagian

1 Dibuat120x1101060 Alloy2.2.4Bushing

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:09/T.Manufaktur/8Q

Faras080822

Diperiksa

Digambar
1:2

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Turning
N8

Toleransi Halus

(  )  

85 H7

120
SECTION A-A

C2

105

C2

AA



BahanJumlah

tempered

Nama Bagian

1

Ukuran

Poros Penghubung Dibuat110x580S45C 
Hidrolik dengan Rangka

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:10/T.Manufaktur/8Q

Faras080822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

2.2.5

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Turning
N8

Toleransi Halus

0.1 0.1

85
 h

6

9455 55

578

M6
0

105
h6

65
 k6

 
11
0 k6 

C2 C2

 
65

 

M6
0

10594 70

85
 h

6



BahanJumlah UkuranNama Bagian

1 Dibuat140x60S45C2.2.6Roda Peluncur

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:11/T.Manufaktur/8Q

Faras100822

Diperiksa

Digambar
1:2

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

A4

100 H7

140

A

A0.1

45

12
0 

c1
1

54

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Turning
N8

Toleransi Halus

SECTION A-A

0.1

C2

C2

C2

C2

C2



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat110x110x161060 Alloy2.2.7Washer

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:12/T.Manufaktur/8Q

Faras100822

Diperiksa

Digambar
1:2

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

SECTION A-A

C2

C2

15

C2

C2

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Toleransi Halus
Turning

N8(     )  Flame cutting
N9

105

65 H7

A

A



BahanJumlah

S45C

Nama Bagian

1 Dibuat70x510

Ukuran

Poros Dudukan Rangka 
Pengangkat

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:13/T.Manufaktur/8Q

Faras100822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

2.2.8

A4

65
 h

6

65
 h

6

113

70
55

506

396

M6
0

55

170

C2 C2
M6

0

113

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Turning
N8

Toleransi Halus

(  )  



BahanJumlah UkuranNama Bagian

1 Dibuat110x701060 Alloy2.2.9Bushing 2

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:14/T.Manufaktur/8Q

Faras100822

Diperiksa

Digambar
1:2

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Turning
N8

Toleransi Halus

(  )  

SECTION A-A

0.1
C2

C2

110

65 H7

A

A

0.1

C2

64

C2



BahanJumlah UkuranNama Bagian

1 Dibuat75x1601060 Alloy2.4Bushing Bawah

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:15/T.Manufaktur/8Q

Faras100822

Diperiksa

Digambar
1:2

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Turning
N8

Toleransi Halus

(  )  

0.2

154 75

65 H7



BahanJumlah UkuranNama Bagian

1 Dibuat70x510S45C2.5Poros Pangkal Hidrolik

Bagian dari Welding Trolley Skala

Perubahan:IIII

No:16/T.Manufaktur/8Q

Faras100822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Turning
N8

Toleransi Halus

0.1

396
65

 h
6

163

65
 h

6

M6
0

M6
0

55 55
506

C2 C2

163 70

70
 h

6



BahanJumlah Nama Bagian

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:17/T.Manufaktur/8Q

Faras050822

Diperiksa

Digambar
1:20

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A3

4 Support Beam 3.3 ASTM 
A36 100x200x494.5 Dibuat

2 Beam Tengah 3.2 ASTM 
A36 100x200x778.5 Dibuat

4 Main Beam 3.1 ASTM 
A36 100x200x4098 Dibuat

Toleransi Menengah

5
5 FCAW

5
5 FCAW

5
5 FCAW

5FCAW

5 FCAW

FCAW5

FCAW 5

5
5 FCAW

767,5

40
98

1884

13
32

483,5

13
32

12
34

483,5

20
0

3.2

3.1

3.3



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat100x200x4098ASTM A363.1Main Beam

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:18/T.Manufaktur/8Q

Faras050822

Diperiksa

Digambar
NTS

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

DETAIL A
SCALE 1 : 5

47,75

R5

8
18

4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

A

4098

B

20
0

DETAIL B
SCALE 1 : 5

100
20

0

8

5,5
R5,5



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat100x200x778.5ASTM A363.2Beam Tengah

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:19/T.Manufaktur/8Q

Faras050822

Diperiksa

Digambar
1:10

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

B

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

A

778,5

DETAIL B
SCALE 1 : 5

20
0

100

5,5

R5,5

8

DETAIL A
SCALE 1 : 5

47,25

8
18

4

C5,5



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat100x200x494,5ASTM A363.3Beam Support

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:20/T.Manufaktur/8Q

Faras050822

Diperiksa

Digambar
1:10

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

B

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

A

494,5

DETAIL A
SCALE 1 : 5

47,25

8
18

4

C5,5
DETAIL B

SCALE 1 : 5

5,5

20
0

R5,5

100

8



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat3904x1980x16ASTM A364Base Rangka

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:21/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
NTS

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Toleransi Menengah
Flame cutting, Gerinda

N9

161980

39
04

4XR10



BahanJumlah Nama Bagian

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:22/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
NTS

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A3

4 Plat Jalur roda 
peluncur 5.8 ASTM 

A36 495x173x30 Dibuat

2 Bottom Plate 5.7 ASTM 
A36 1680x560x20 Dibuat

1 Bottom Plate Support 5.6 ASTM 
A36 584x560x20 Dibuat

2 Side Plate 5.5 ASTM 
A36 500x200x20 Dibuat

4 Stiffener samping 5.4 ASTM 
A36 85,25x192x16 Dibuat

2 Stiffener Tengah 5.3 ASTM 
A36 378,5x200x16 Dibuat

2 Top Plate 5.2 ASTM 
A36 112x5460x16 Dibuat

2 Rangka Body 5.1 ASTM 
A36 100x200x5420 Dibuat

5.5

5.6 5.7

5.15.25.35.4

5.8



A36 5500x560x236 Dibuat

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:23/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
NTS

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuranBahan

Body Welding Trolley 5

Jumlah

A3

Nama Bagian

ASTM 5

FCAW

6
FCAW6

6

6 FCAw

FCAW 6
6

6FCAw

B

535 535

5500

1120 680
1120

20

680

20522

584

40
40A

A

DETAIL B

6FCAW

SCALE 1 : 10

6FCAW

6
6

FCAW

FCAW

DETAIL A
SCALE 1 : 10

6
6

6
6FCAW

500

560
484

276
378,5

23
6

56
0

778 778

5460

5500

SECTION A-A

A



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat100x200x5420ASTM A365.1Rangka Body

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:24/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
NTS

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

D

680 10801900 680
5420

1080

4 x 65

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

DETAIL B
SCALE 1 : 10

89547
,2
5 85

10
0

DETAIL D
SCALE 1 : 10

R60 H7

48
12

0 
H7325

85

SECTION A-A

C

DETAIL A
SCALE 1 : 5

20
0

100

5,5

R5,5

8
B

85
895

A

A

A

DETAIL C
SCALE 1 : 5

47
,2
5

13,5



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat112x5460x16ASTM A365.2Top Plate

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:25/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
NTS

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

16

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

810

5460

105810

51
,2
5

3630

11
2



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat378,5x200x16ASTM A365.3Stiffener Tengah

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:26/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

18
4

4 x R5,5
4 x R5,5

20
0

8284

378,5

16



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat85,25x192x16ASTM A365.4Stiffener Samping

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:27/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:2

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

R5,5

8

85,25

30

R5,5R5,5

47,25

47,25

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200

Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3
Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2

Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

16

19
2



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat500x200x20ASTM A365.5Side Plate

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:28/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

500
20

0
20



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat584x560x20ASTM A365.6Bottom Plate Support

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:29/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

584

20

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

56
0

4 x R15



Bahan UkuranJumlah Nama Bagian

1 Dibuat1680x560x20ASTM A365.7Bottom Plate

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:30/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
NTS

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

A4

56
0

4 x R15

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

1680 20



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat495x173x32ASTM A365.8Plat Jalur Roda Peluncur

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:31/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

0.2 A

A0.2

A

85
17

3
85

R60 H7

34
,5

325
12

0 
H7

32

495



BahanJumlah Nama Bagian

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:32/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
NTS

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A3

1 Hex Nut M60 6.10 ASTM 
F568M Standard Dibeli

1 Stiffener 100 6.9 ASTM 
A36 173x300x16 Dibuat

1 Rangka Roda Kiri 6.8 ASTM 
A36 100x200x375 Dibuat

1 Roda 6.7 ASTM 
A36 324x155 -

2 Bearing SKF 6020 6.6 Standard SKF 6020 Dibeli

1 Stiffener 105 6.5 ASTM 
A36 173x300x16 Dibuat

1 Shaft Roda 6.4 S45C 150x435 Dibuat
2 Support Plate Atas 6.3 ASTM 

A36 341,25x285,27x16 Dibuat

2 Support Plate Bawah 6.2 ASTM 
A36 322,25x290x20 Dibuat

1 Rangka Roda Kanan 6.1 ASTM 
A36 100x200x375 Dibuat

ISOMETRIC VIEW
1:5

95

23
6

123

32
4

195

37
08

40
9

6.7 6.36.8 6.16.26.46.56.66.9

FCAW5

FCAW 5

FCAW 5

FCAW5

A0.2

A0.2

A

A

0.2

5 FCAW

5FCAW

775

765,57

340



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat100x200x375ASTM A366.1Rangka Roda Kanan

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:33/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

370

322

R5

75

R5

8

123

48

10
5 

H7 20
0

100

5,5

8

R5,5

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah



KeteranganBahan UkuranJumlah Nama Bagian

1 Dibuat322,25x290x20ASTM A366.2Support Plate Bawah

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:34/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

20

10
0

322,25

29
0



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat341,25x285,27x16ASTM A366.3Support Plate Atas

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:35/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

16

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah
10

0

314,25

28
5,
27



155

BahanJumlah UkuranNama Bagian

1 Dibuat150x435S45C6.4Shaft Roda

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:36/T.Manufaktur/8Q

Faras070822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Turning, Milling
N8

Toleransi Menengah

430

C2

10
5 

k6

10
0 

p6

45 244 89 52

M6
0

10
0 

k6

145



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat173x300x16ASTM A36

KeteranganUkuran

105

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:37/T.Manufaktur/8Q

Faras070822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag

6.5Stiffener 

A4

300

123
10

5 
H7

61
,5

A

A

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

17
3

16



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat100x200x375ASTM A366.8Rangka Roda Kiri

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:38/T.Manufaktur/8Q

Faras070822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

100

20
0

5,5

8

R5,5

8
48 R5

R5

75

123

10
0 

H7

370

322



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat173x300x16ASTM A36

KeteranganUkuran

100

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:39/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag

6.9Stiffener 

A4

300
123

61
,5

10
0 

H7

17
3

16

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah



BahanJumlah Nama Bagian

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:40/T.Manufaktur/8Q

Faras070822

Diperiksa

Digambar
NTS

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A3

7.67.77.8 7.17.27.37.47.57.9

1 Hex Nut M60 7.10 ASTM 
F568M Standard Dibeli

1 Stiffener 105 7.9 ASTM 
A36 173x300x16 Dibuat

1 Rangka Roda Kiri 7.8 ASTM 
A36 100x200x375 Dibuat

1 Shaft Roda 7.7 S45C 150x435 Dibuat

1 Roda 7.6 ASTM 
A36 324x155 -

2 Bearing SKF 6020 7.5 Standard SKF 6020 Dibeli

1 Stiffener 100 7.4 ASTM 
A36 173x300x16 Dibuat

2 Support Plate Atas 7.3 ASTM 
A36 341,25x285,27x16 Dibuat

2 Support Plate Bawah 7.2 ASTM 
A36 322,25x290x20 Dibuat

1 Rangka Roda Kanan 7.1 ASTM 
A36 100x200x375 Dibuat

ISOMETRIC VIEW
1:5

123

23
6

95

32
4

FCAW5

FCAW 5

5FCAW

FCAW5

A0.2

A0.2

0.2 A

A

5 FCAW

5FCAW

775
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08
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BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat100x200x375ASTM A367.1Rangka Roda Kanan

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:41/T.Manufaktur/8Q

Faras070822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

370

322

100

20
0

5,5

8

R5,5

8
48 R5

R5

75

123

10
0 

H7



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat322,25x290x20ASTM A367.2Support Plate Bawah

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:42/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

10
0

322,25

29
0

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

20



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat341,25x285,27x16ASTM A367.3Support Plate Atas

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:43/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah
10

0

314,25

28
5,
27

16



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat173x300x16ASTM A36

KeteranganUkuran

100

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:44/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag

7.4Stiffener 

A4

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

300
123

61
,5

10
0 

H7

17
3

16



155

BahanJumlah UkuranNama Bagian

1 Dibuat150x435S45C7.7Shaft Roda

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:45/T.Manufaktur/8Q

Faras070822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag Keterangan

A4

145

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Turning, Milling
N8

Toleransi Menengah

C2

430

45

10
5 

k6

10
0 

p6
52244 89

M6
0

10
0 

 k6



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat100x200x375ASTM A367.8Rangka Roda Kiri

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:46/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

20
0

5,5

8

100

R5,5

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah

123
R5

75

48 R5
8

10
5 

H7

370

322



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat173x300x16ASTM A36

KeteranganUkuran

105

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:47/T.Manufaktur/8Q

Faras070822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag

7.9Stiffener 

A4

300

123
10

5 
H7

61
,5

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

17
3

16



BahanJumlah Nama Bagian

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:48/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:10

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A3

3 Padeye 8.5T 8.3 ASTM 
A36 159x105x35 Dibuat

1 Rangka Dudukan Padeye 8.2 ASTM 
A36 100x200x2250 Dibuat

4 Rangka Penghubung 8.1 ASTM 
A36 100x200x197,25 Dibuat

8.2 8.18.3



8 ASTM A36 2250x200x308

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:49/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:10

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuranBahan

1 Dudukan Padeye

A3

Nama BagianJumlah

Dibuat

FCAW66FCAW

2250

800

FCAW
5 FCAW

5 5 FCAW

5 FCAW

A

1164
1554
1754

964

30
8

5
5 FCAW

5
5 FCAW5

5 FCAW
5
5 FCAW

1058,5
1648,5

200

100

DETAIL A

30
7,
75



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat100x200x197,25ASTM A368.1Rangka Penghubung

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:50/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:5

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

C5,5

18
4

197,25

47,25

8

150

20
0

5,5

8

100

R5,5

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting, Gerinda
N9

Toleransi Menengah



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat100x200x2250ASTM A368.2Rangka Dudukan Padeye

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:51/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:20

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

DETAIL A
SCALE 1 : 5

100

20
0

5,5

8

R5,5

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah

2250

A

4 x R45

100



BahanJumlah Nama Bagian

1 Dibuat159x105x35ASTM A368.3Padeye

Bagian dari Welding Trolley
Skala

Perubahan:IIII

No:52/T.Manufaktur/8Q

Faras060822

Diperiksa

Digambar
1:2

II

Politeknik Negeri Jakarta

No.bag KeteranganUkuran

A4

30

60 ±0,1

R45

45

80
 ±

0,
1

35

15
9

Tingkat 
Ketelitian

Ukuran Nominal (mm)

0,5 - 3 3 - 6 6 - 30 30 - 120 120 - 315 315-1000 1000-1200
Kasar 0,15 0,2 0,5 0,8 1,2 2 3

Menengah 0,1 0,1 0,2 0,3 0,5 0,8 1,2
Halus 0,05 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,5

Flame cutting
N9

Toleransi Menengah


