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ABSTRAK 

PT. X memproduksi piston rem dengan proses tempa dingin yang bantuan 

metode bonderizing sebagai pretreatment. Bonderizing berfungsi untuk melapisi material 

dengan lapisan pelumas sehingga material dapat mengalami lebih sedikit beban gesek. 

Pada PT. X proses ini menimbulkan efek samping berupa kerak pada bagian dasar gelas 

setelah ditempa, sehingga memerlukan proses pembersihan khusus sebelum dikirim. Alat 

pembersih sisa proses brake piston merupakan upaya untuk memperbaiki sekaligus 

mengantisipasi kendala yang ditimbulkan dari proses pembersihan yang masih relatif 

lama yaitu ±30 detik. Metode yang digunakan dalam perancangan ini adalah quality 

function deployment (QFD) agar dapat memenuhi kebutuhan yang diinginkan industri 

sehingga dapat mengefisiensi waktu pembersihan tanpa mengganggu proses kerja 

operator. Hasil yang didapatkan adalah rancangan alat pembersih yang menggunakan 

sistem elektropneumatik dengan Arduino dan rancangan yang mengacu pada dimensi 

antropometri nasional. Pengujian sistem kontrol dengan TinkerCAD membuktikan waktu 

pembersihan selama ± 9 detik, pengujian teori kegagalan dengan ANSYS menunjukan 

desain dan material yang aman dan perhitungan estimasi anggaran yang relatif rendah. 
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ABSTRAK 

PT. X manufactures brake pistons with a cold forging process with the help of the 

bonderizing method as a pretreatment. Bonderizing serves to coat the material with a 

layer of lubricant so that the material can experience less frictional loads. At PT. This 

process causes a side effect in the form of scale on the bottom of the glass after being 

forged, so it requires a special cleaning process before being sent. The cleaning tool for 

the rest of the brake piston process is an effort to improve as well as anticipate problems 

caused by the cleaning process which is still relatively long, is ±30 seconds. The method 

used in this design is quality function deployment (QFD) to meet the needs of the 

industry to make cleaning time efficient without disturbing the operator's work process. 

The results obtained are the design of a cleaning device that uses an electro-pneumatic 

system with Arduino and a design that refers to the national anthropometric dimensions. 

Testing the control system with TinkerCAD proves the cleaning time is ±9 seconds, 

testing the theory of failure with ANSYS shows safe designs and materials, and 

calculating the estimated budget that relatively low. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Latar Belakang 

 

PT. X adalah perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur mesin dan 

suku cadang untuk kendaraan roda dua dan roda empat yang masih berupa benda 

work in process (WIP) yang belum menjadi finished goods. Pabrik ini bertumpu 

pada proses cold forging yang dapat dilanjutkan dengan precision machining 

hingga perakitan. Salah satu produk yang difabrikasi adalah brake piston yang 

berbentuk seperti gelas untuk sistem pengereman cakram pada kendaraan roda 4. 

Rem cakram adalah salah satu komponen otomotif yang krusial karena 

berfungsi untuk memperlambat hingga menghentikan kendaraan dengan piringan 

yang dijepit oleh kampas rem dan kaliper yang digerakkan oleh silinder piston 

[1]. Fabrikasi silinder di pabrik ini menggunakan metode cold forging, yaitu 

proses penempaan pada benda kerja dengan suhu ruang (20° - 25°C) [2]. 

Fabrikasimenggunakan metode ini memerlukan pelapisan lilin lubrikan terlebih 

dahulu. Pelumasan pada permukaan material dapat mencegah kontak langsung 

yang berfungsi untuk mengurangi gesekan antara dies dengan benda kerja [3]. 

Namun dengan adanya proses ini, benda kerja yang dihasilkan meninggalkan 

kerak kotoranpada dasar benda kerja setelah ditempa menjadi bentuk gelas. 

Piston yang telah diproses pada mesin CNC Lathe harus dibersihkan satu 

per satu berdasarkan standar kualitas pabrik dan permintaan pelanggan yang 

mengharuskan benda bersih dari sisa proses yang dilakukan secara konvensional 

oleh operator. Proses pembersihan konvensional ini mengharuskan departemen 

Produksi 2 untuk mengikuti permintaan standar kualitas akan benda yang bersih 

sekaligus memenuhi target pengiriman harian. Pada periode Agustus 2021 

hingga Januari 2022 terdapat kenaikan jumlah permintaan pelanggan terhadap 

salah satu variasi brake 
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piston dengan kapasitas produksi pada CNC Lathe yaitu : 

 

Gambar 1. 1 Data Produksi Brake Piston Periode Agustus 2021 - Januari 2022 
 

Sumber : Data Produksi PT. X. 

 

Tingginya kapasitas produksi CNC Lathe mengharuskan proses 

pembersihan memiliki capaian target produksi harian yang sama dengan proses 

CNC Lathe agar jumlah terkirim dapat memenuhi permintaan pengiriman harian 

serta target pemenuhan stok. Selain itu, alur proses yang sudah menjadi standar 

untuk brake piston, memungkinkan hal ini terjadi kembali pada variasi brake 

piston yang akan diproduksi dikemudian hari. Berdasarkan wawancara dengan 

pihak manajerial industri, telah direncanakan penambahan 8 variasi baru 

terhadap brake piston yang diproduksi di PT. X. 

 

Sumber : Produksi PT. X. 

Gambar 1. 2 Hasil Proses Tempa Dingin 
 

Bedasarkan masalah tersebut dibutuhkan sebuah improvement untuk 

mengoptimalkan produksi brake piston dengan membuat mesin pembersih sisa 
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proses fabrikasi yang dioperasikan oleh operator CNC Lathe sekaligus menjadi 

langkah pengembangan menghadapi rencana peningkatan jumlah variasi brake 

piston di periode mendatang. Metode yang dipilih sebagai dasar perancangan 

mesin ini adalah metode Quality Function Deployment yang berguna untuk 

mendapatkan spesifikasi setiap komponen secara tepat dan sesuai kebutuhan 

industri. 

 

 

1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

 

Mengacu pada latar belakang yang telah dijelaskan, permasalahan yang 

akan dibahas adalah : 

1. Bagaimana membuat perancangan alat pembersih brake piston dengan 

sistem otomasi untuk meningkatkan jumlah produksi tanpa menghambat 

lead time produk? 

2. Bagaimana merancang alat pembersih sisa proses fabrikasi brake piston 

berdasarkan metode quality function deployment yang dapat teruji dan 

realistis untuk PT. X? 

 
 

1.3 Tujuan Penelitian 

 

Berdasarkan penjabaran masalah dan latar belakang perancangan mesin 

diatas, maka didapat beberapa tujuan yang ingin dicapai yaitu : 

1. Perancangan mesin pembersih brake piston dengan sistem otomasi yang 

dapat meningkatkan produktivitas tanpa mengurangi laju produksi. 

2. Membuat perancangan alat pembersih sisa proses fabrikasi brake piston 

yang memenuhi segala aspek didapat dari metode quality function 

deployment dan teruji sehingga dapat direalisikan suatu saat untuk PT. X. 

 

 
1.4 Manfaat Penelitian 

 

Manfaat yang diharapkan dapat dihasilkan dari perancangan alat pembersih 
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sisa proses brake piston ini meliputi : 

 

1. Perancangan alat yang sesuai dengan kebutuhan industri. 

 

2. Dipublikasikan menjadi jurnal nasional dan internasional. 

 

3. Produksi lanjutan pada perusahaan. 

 

4. Referensi inovasi dimasa yang akan datang. 

 

 

1.5 Sistematika Penulisan 

Penulisan laporan penelitian ini dibagi menjadi 5 (lima) bab yang saling 

berkaitan satu sama lain. Sistematika antar bab pada laporan ini disusun sebagai 

berikut : 

BAB I : PENDAHULUAN 

Pada bab ini, menjelaskan mengenai latar belakang, perumusan masalah, 

pertanyaan penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, sistematika penulisan 

pada penelitian dan sketsa awal rancangan. 

BAB II : TINJAUAN PUSTAKA 

Pada bab ini menjelaskan tentang kajian teori dan kajian literatur yang menjadi 

referensi dari penelitian ini. Teori dan literatur yang tercantum didapatkan dari 

jurnal nasional dan internasional dengan batas penerbitan 10 tahun terakhir agar 

ilmu yang diterapkan tetap relevan. Literatur yang digunakan adalah seputar 

inovasi dan penelitian terhadap pembersih gelas karena memiliki mekanisme 

serupa. Teori yang diterapkan dalam penelitian ini adalah metode quality function 

deployment (QFD), elektropneumatik dan teori kegagalan. 

BAB III : METODOLOGI DAN PROSES PENYELESAIAN 

Pada bab ini menjelaskan mengenai metode yang digunakan dalam menyelesaikan 

skripsi. Metode yang digunakan menerapkan ilmu yang dipelajari di mata kuliah 

perancangan mesin, seperti tahap perencanaan dengan meneliti kebutuhan pasar 

menggunakan metode QFD, pendokumentasian berupa gambar teknik dengan 

bantuin teori antropometri dan analisa serta evaluasi desain. Alur proses 

perancangan diperjelas dengan bantuan diagram alir yang kemudian dijelaskan 
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tahapannya satu per satu, mulai dari proses perancangan QFD, seleksi desain 

alternatif, penentuan material, perhitungan pembebanan, pengujian teori 

kegagalan, penentuan proses manufaktur, sistem otomasi dengan 

elektropneumatik hingga perhitungan estimasi anggaran. 

BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pada bab ini menbahas hasil dan target yang didapatkan dari setiap proses dalam 

metode quality function deployment secara berurutan. Desain yang sudah selesai 

dirancang pada metode QFD kemudian diseleksi menggunakan metode screening 

and scoring hingga hanya mendapatkan satu pilihan desain akhir. Desain terpilih 

kemudian ditentukan jenis material yang digunakan pada setiap komponen yang 

difabrikasi kemudian dilakukan perhitungan pembebanan pada material yang 

mengalama pembebanan kritis. Komponen yang sebelumnya telah dihitung 

pembebanannya kemduian dilakukan pengujian berdasarkan teori kegagalan 

dengan software ANSYS untuk membandingkan beban aktual dengan ketahanan 

material. Sistem otomasi yang digunakan yaitu sistem elektropneumatik yang 

dijelaskan dengan bantuan aplikasi TinkedCAD dan diagram. Proses simulasi 

sistem kontrol dengan TinkerCAD berfungsi untuk mengetahui estimasi waktu 

pembersihan yang dibutuhkan. Terakhir, dilakukan perhitungan estimasi anggaran 

untuk mengetahui kelayakan rancangan untuk diproduksi secara nyata. 

 
BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada bab ini berisi kesimpulan dan saran dari analisis yang telah dilakukan 

sebelumnya yang berkaitan dengan tujuan penelitian. Selain itu, pada bagian ini 

akan dijelaskan kemungkinan pengembangan dari perancangan ini agar bisa 

menjadi penelitian berkelanjutan yang menguntungkan untuk pihak industri 

maupun kampus. 

 
 

1.6 Sketsa Rancangan Awal 

Rancangan awal dari perancangan ini dapat divisualisasikan seperti 

gambar 1.3. 
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Gambar 1. 3 Sketsa Rancangan Awal 

 

Desain ini didapat berdasarkan diskusi awal dengan pihak industri yang belum 

melalui proses dan metode yang ditetapkan pada perancangan. 



 

 

 

 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 
5.1. Kesimpulan 

Setelah melakukan penelitian dan perancangan desain dengan metode 

Quality Function Deployment, pegujian pembebanan dengan software ANSYS, 

pengujian program otomasi Arduino dengan TinkerCAD dan perhitungan estimasi 

anggaran yang dibutuhkan didapatkan kesimpulan terhadap perancangan alat 

pembersih sisa proses fabrikasi brake piston adalah : 

1. Alat pembersih sisa proses fabrikasi brake piston telah dirancang untuk 

dapat memenuhi kebutuhan pembersihan yang otomatis dan nyaman untuk 

operator karena dirancang dengan otomasi dengan sistem kontrol Arduino 

dan mempertimbangkan dimensi yang diesuaikan dengan dimensi 

antropometri. 

2. Berdasarkan pengujian dengan aplikasi TinkerCAD yang hanya memakan 

waktu ± 9 detik per item, sehingga proses pembersihan relatif lebih cepat 

dibandingkan cycle time yang ditetapkan oleh perusahaan yaitu 30 detik 

untuk proses cleaning dan inspecting oleh operator. 

3. Desain rancangan memenuhi seluruh karakteristik kebutuhan pelanggan 

yaitu : mekanisme otomasi dengan arduino dan pneumatik untuk 

memenuhi kebutuhan akan kemudahan dan pembersihan otoamtis ; 

dimensi yang mengacu pada dimensi antropometri dan susuan desain yang 

rapih untuk memenuhi kebutuhan akan desain yang nyaman dan 

memenuhi kebutuhan akan desain yang praktis ; desain dan pemilihan 

material yang lolos pengujian pembebanan dengan ANSYS yang 

memenuhi kebutuhan akan desan dan material yang kokoh untuk faktor 

keamanan ; dan yang terakhir, biaya lanjutan yang murah dengan 

dibuktikan melalui perhitungan estimasi anggaran yang relatif murah 
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5.2. Saran 

Melalui evaluasi dan pengamatan perancang selama proses penelitan alat 

pembersih sisa proses fabrikasi brake piston, didapatkan beberapa saran yang 

dapat menjadi opsi pengembangan maupun perbaikan terhadap penelitian ini. 

Saran tersebut diantaranya adalah : 

1. Alat ini masih bergantung pada sumber listrik dari pasokan industri 

sehingga penempatan atau mobilitasnya masih kurang baik. Sebagai opsi 

pengembangan dapat dirancang mesin dengan pasokan listrik mandiri 

menggunakan aki. 

2. Penempatan dan rangkaian listrik serta pneumatik yang masih belum bisa 

dipertimbangkan karena kekurangan software untuk memvisualisasikan 

rangkaian mekanis sekaligus elektrik serta pneumatik sehingga dapat 

dipertimbangkan desain yang dapat ketiga sistem dapat tersusun rapih dan 

saling menunjang tanpa mengganggu estetika atau kenyamanan. 

3. Penggunaan material yang dapat diturunkan lagi kualitasnya karena 

rendahnya pembebanan yang diterima oleh struktur rangka sehingga dapat 

mengefisiensikan anggaran lebih rendah lagi. 
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3 HEX NUT 25 SUS304 M8 BUY 
6 HEX NUT 24 SUS304 M4 BUY 
1 PAN HEAD BOLT 23 SUS304 M8 X 60 BUY 
2 PAN HEAD BOLT 22 SUS304 M8 X 20 BUY 
2 HEX HEAD BOLT 21 SUS304 M4 X 5 BUY 
4 HEX HEAD BOLT 20 SUS304 M4 X 10 BUY 
1 PNEUMATIC CLAMP 19 ASTM A36 30 X 41 X 80 MAKE 
2 SERVO MOTOR CASE 18 60 X 45 BUY 
1 WIRE BRUSH 17 STEEL 40 BUY 
2 SERVO MOTOR 16 - - BUY 
1 PLAT KELUAR 15 ACRYLIC 150 X 30 X 2 MAKE 
1 SILINDER PNEUMATIK 14 - - BUY 
1 SELENOID VALVE 3/2 13 - - BUY 
1 ARDUINO UNO R3 12 - - BUY 
1 ARDUINO CASE 11 19 X 61 X 78 BUY 
1 ELEVATING SLIDER 10 ASTM A36 44 X 98 X 250 MAKE 
1 KERANJANG 9 SUS304 150 X 100 MAKE 
1 BRAKE PISTON 8 S15C - - 
1 STRAIGHT AIR DRILL 7 - - BUY 
1 DRILL CLAMP 6 AL 6063 50 X 100 X 150 MAKE 
1 DOVE RAIL 5 AL 6063 5 X 20 X 150 MAKE 
1 SLIDER BLOCK 4 AL 6061 75 X 80 X 85 MAKE 
1 PLAT MASUK 3 ACRYLIC 120 X 20 X 2 MAKE 
1 SWITCH 2 - - BUY 
1 RANGKA MEJA 1 ASTM A36 350 X 520 X 700 MAKE 
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1 CLAMP BLOCK 

1 CLAMP PLATE 
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6.1 

AL 6061 

AL 5052 

50 x 50 x 95 

5 x 50 x 150 

WELD 

WELD 

DRILL CLAMP 6 Aluminium 50 x 100 x 150 

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan 

III II I Perubahan: 
 

 
ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 

A4 

Skala 

1:2 

 
 

 
Digambar100822SATYA 

Diperiksa 
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5
0
 

1
0

0
 

3
5
 

5
 

3
0
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

3 2 

 

 

4 

 

 

5 

1 

 

 

 

 

 

 

 

2 NUT 

2 BOLT 

1 SLIDER 

1 SLIDER ARM 

1 SLIDER FRAME 

10.5 

10.4 

10.3 

10.2 

10.1 

SUS304 
SUS304 
ASTM 
A36 
ASTM 
A36 

ASTM 
A36 

M4 
M4 

20 X 44 X 250 

10 X 40 

52 X 52 X 250 
 

 ELEVATING SLIDER 10  44 X 98 X 250  

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan  Ukuran Keterangan 

III II I Perubahan: 
 

 

ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 

A4 

Skala 

1:2 
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2
0
 

PLATE 

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 KASAR 
 
 
 

48 

32 250 
 

 

 

 

 

 

 

6 

10 

1 

 
 

2 

 

3 2 ENGSEL 10.2.4 SS304 
ROLLED

 

2 

2 

4 

1 

 
Jumlah 

LENGAN TUMPU 

DINDING SLIDER 

ALAS SLIDER 

ELEVATING SLIDER 

Nama Bagian 

10.2.3 

10.2.2 

 

10.2.1 

10.2 

No.bag 

ASTM 
A36 
ASTM 
A36 

ASTM 
A36 

 
Bahan 

 
 
 
 
 
 

44 X 98 X 250 

Ukuran 

WELD TO 
ALAS SLIDER 

WELD TO 
ALAS SLIDER 

WELD TO 
DINDING 
SLIDER 

 
Keterangan 

III II I Perubahan: 
 

 

ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 

A3 

Skala 

1:2 
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4
0
 

5
 

7
.5

0
 



 

 

A36 

A36 

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 
 

250 

TOLERANSI KASAR 
 
 
 
 
 
 

 

30 

 

20 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 40 

 
 

7 

 

2 PLAT SENDI 10.1.7 
ASTM

 

1 ALAS SENDI 1.1.6 
ASTM

 

 

WELD 

WELD 

6 1 

1 
1 

4 1 1 

3 

 
5 

2 
Jumlah 

RANGKA ALAS 
RANGKA UTAMA 
RANGKA SUPPORT 

PLAT TUMPU 

RANGKA HORIZONTAL 

RANGKA SLIDER 

Nama Bagian 

10.1.5 

10.1.4 

10.1.3 

10.1.2 

10.1.1 

10.1 

No.bag 

SUS 304 

SUS 304 
SUS 304 
ASTM 
A36 

SUS304 

 
Bahan 

 

 
TEBAL 2 MM 

2 

52 X 52 X 250 

Ukuran 

WELD 
WELD 
WELD 

WELD 

WELD 

 

Keterangan 

III II I 
 

3 

Perubahan: 
 

 

ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 

A3 

Skala 

1:2 
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5
2
 

3
0
 

5
 

6
 2

 

5
2
 

4
8
 



 

 

Tingkat Ukuran Nominal (mm) 
 

Ketelitian 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 KASAR 
 
 
 
 
 
 
 
 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

1 

Jumlah 

SLIDER ARM 

Nama Bagian 

10.3 

No.bag 

ASTM A36 

Bahan 

10 X 60 

Ukuran 

 

Keterangan 

III II I Perubahan: 
 

 

ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 

A4 

Skala 

2:1 
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4
0
 

2
 



 

 

2
0
 

A 20 

Tingkat Ukuran Nominal (mm) 
 

Ketelitian 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 Kasar       

 

 
 

75 
 

 
 

   4  

 

5 

 

3 

 

2 

12 

1 
10 

 

 

10 
SECTION A-A 

15
 

1 

1 
1 

1 

1 

 
Jumlah 

BOTTOM COVER 
BACK COVER 
BACK PLATE 

HOLDER 

BOTTOM BLOCK 

 

SLIDER CLAMP 

Nama Bagian 

4.5 

4.4 
4.3 

4.2 

4.1 

 

4 

No.bag 

RUBBER 
RUBBER 
AL 5052 
RUBBER 

AL 6063 

 
Bahan 

 
 
 
 
 
 

 
75 X 80 X 85 

Ukuran 

WELDED 
GLUED 

WELDED 
GLUED 

WELD TO 
BACK 

COVER 

 
Keterangan 

III II I Perubahan: 
 
 

ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 

A4 

Skala 

1:2 
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7
5
 

4
5
 

2
6
 

8
0
 

5
 

M
1

0
 X

 1
.2

5
 

A 



 

 

3
5
 

Tingkat Ukuran Nominal (mm) 
 

Ketelitian   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 
  
Kasar 

          

         
6 

    

 
5
0
 

2
5
 

   
150 

 
 
 
 

72 

  

1
0
0
 

   
5 

 
4 

   1 

2 

3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

4 BAR DEPAN 6 SUS304    WELDMENT 

2 TIANG INLET 5 SUS304    WELDMENT 

1 
6 

BAR INLET 
BAR VERTIKAL 

4 
3 

SUS304 
SUS304 

   WELDMENT 
WELDMENT 

4 BAR TIANG 2 SUS304    WELDMENT 

7 BAR HORIZONTAL 1 SUS304  3  WELDMENT 

 KERANJANG 9 SUS304 50 X 100 X 150  

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan  Ukuran  Keterangan 

III II I Perubahan: A4 

Skala Digambar 

ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 1:5 Diperiksa
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100822SATYA 

 



 

 

Tingkat 
Ketelitian 

Kasar 
Menengah 

Halus 

Ukuran Nominal (mm) 

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

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

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

 

TOLERANSI KASAR 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

9 20 

 

 

 

 

 
 

1 

Jumlah 

SERVO MOTOR CASE 

Nama Bagian 

18 

No.bag 

 

Bahan 

 

Ukuran 

 

Keterangan 

III II I Perubahan: 
 

 

ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 

A4 

Skala 

1:2 
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8
 

1
0
 



 

 

Tingkat Ukuran Nominal (mm) 
 

Ketelitian 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 KASAR 
 

150 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

5.00 

3.50 
 

1 

Jumlah 

PLAT KELUAR 

Nama Bagian 

15 

No.bag 

ACRYLIC 

Bahan 

150 X 30 X 2 

Ukuran 

 

Keterangan 

III II I Perubahan: 
 

 

ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 

A4 

Skala 

1:1 
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5
.0

0
 

3
0
 



 

 

Tingkat 
Ketelitian 

Kasar 
Menengah 

Halus 

Ukuran Nominal (mm) 

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

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

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

 

TOLERANSI KASAR 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

3 

3.50 
 

 

1 

Jumlah 

PLAT MASUK 

Nama Bagian 

3 

No.bag 

ACRYLIC 

Bahan 

120 X 20 X 2 

Ukuran 

 

Keterangan 

III II I Perubahan: 
 

 

ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 

A4 

Skala 

1:1 
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5
 

2
0
 



 

 

Tingkat 
Ketelitian 

Kasar 
Menengah 

Halus 

Ukuran Nominal (mm) 

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

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

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

Toleransi Kasar 
 
 

 

1 

2 
3
 

80 

 

 

 

 

 

60 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

36 

 
 

2 PLAT SAMPING 

2 PLAT ALAS 

1 PLAT ATAS 

19.3 

19.2 

19.1 

ASTM 
A36 
ASTM 
A36 
ASTM 
A36 

20 X 30 

39 X 30 

36 x 30 

WELD 

WELD 

WELD 

 

 
 

III II I Perubahan: 
 

 

ALAT PEMBERSIH BRAKE PISTON 

A4 

Skala 

1:2 

 
 

 
Digambar100822SATYA 

Diperiksa 

Politeknik Negeri Jakarta No:13/8Q/09 

20 

4
1
 

3
9
 

3
0
 

2
 

 PNEUMATIC CLAMP 19 ASTM A36 30 X 41 X 80  

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran  Keterangan 

 


