BAB V
PENUTUP
V.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil simulasi dan analisis data yang dilakukan pada produk cover
MiFUS®, dapat disimpulkan sebagai berikut:
1. Konstruksi rancangan produk cover Medical Information Unit System
(MiIFUS®) yang bisa diproduksi menggunakan teknologi injection
molding dapat dilihat pada Gambar V.1.

Assy MiFUS
Upper MiFUS 77 N :

Bottom MiFUS

Gambar V. 1 Rancangan produk cover MiFUS®

Dengan mempertimbangkan ketercapaian tuntutan seperti pada tabel
berikut:
Tabel V. 1 Ketercapaian daftar tuntutan

Tuntutan Utama _
Ketercapaian

No Parameter Tuntutan Keterangan

) ] Material )
1 Tipe Material ) Terpenuhi
thermoplastic

Menyesuaikan pada
) produk existing dan )
2 Geometri Terpenuhi
part pendukung

(sensor bubble,




Daftar Tuntutan Cover MiFUS®

Tuntutan Utama

Ketercapaian

No Parameter Tuntutan Keterangan
sensor octocoupler,
lcd WT-32, drip
chamber, mini
switch, dan buzzer
alarm.)
3 Berat <100 gram Terpenuhi
Mampu menahan
] ) drip chamber agar )
4 Sistem penguncian ] Terpenuhi
tidak lepas pada
saat tertarik.
Terpenuhi
Two Plate Mold
5 Type Cetakan )
tanpa slider
6 Jumlah cavity 2 buah Terpenuhi
_ _ DEMAG Ergotech )
7 Jenis Mesin Terpenuhi
Extra 200
8 [Jumlah jam produksi | 1 shift/hari (8 jam) Terpenuhi
) ) +100.000 pcs/3 )
9 Kuantitas produksi Terpenuhi

bulan
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Daftar Tuntutan Cover MiFUS®

Tuntutan Utama )
Ketercapaian

No Parameter Tuntutan Keterangan

Tuntutan Sekunder

Tidak mengurangi

1 Tampilan produk ] Terpenuhi
estetika
) Mudah dalam
Pengoperasian )
2 pemasangan dan Terpenuhi
produk
penggunaan.

2. Parameter yang memengaruhi proses pembuatan cover Medical

Information Unit System (MIFUS®) diantaranya yaitu:

a.

Parameter sistem saluran yang tepat, seperti menentukan letak gate
yang optimal dengan analisis aliran seperti injeksi melt Temperature
sebesar 275 °C, mold Temperature 50 °C, dan injection pressure limit
sebesar 130 MPa. Menghasilkan titik gate paling optimal pada produk
bottom cover MIiFUS diposisi ke-3 dengan mempertimbangkan
parameter hasil fill time sebesar 1,257 detik, cooling time 9,757 detik,
sink marks 0,264 mm, dan warpage 0,8748 mm. Pada produk upper
cover MiFUS menghasilkan titik gate paling optimal pada posisi ke-3
dengan hasil fill time sebesar 1,043 detik, cooling time sebesar 9,543
detik, sink marks 0,129 mm, dan warpage 0,8976 mm. Jenis saluran
yang digunakan yaitu menggunakan tipe Parabilic cross-section.

Parameter sistem cooling ditentukan berdasarkan hasil dari analisis
aliran dan space yang tersedia pada cetakan supaya pendinginan pada
produk merata, venting ditentukan berdasarkan hasil analisis aliran
seperti bagian mana saja yang terdapat air trap atau udara yang
terjebak pada produk, dan ejeksi yang tepat supaya produk bisa keluar

dari cetakan pada saat proses ejeksi.
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3. Material yang diperlukan produk cover Medical Information Unit System
(MiFUS®) yaitu Polyprophylene dengan properties material terdapat pada

Lampiran 4.2

V.2 Saran

Untuk penelitian selanjutnya, diharapkan dapat membuat rancang bangun tools
mold dapat terealisasi serta dilakukan pengujian dari rancangan tools dan
perhitungan sebagai proses validasi lanjut dan bisa diperbaiki agar rancangan
tools atau produk bisa lebih optimal. Adapun saran dari perawat yaitu lebih
baik jika produk ini bisa digunakan untuk beberapa ukuran set infusan,

dikarenakan ukuran dari tiap infusan itu bervariasi.
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Lampiran 2.1 Rubrik Kriteria Penilaian Alternatif Konsep

Skor
0 1 2 3 4
No Aspek Sangat
Kur agng Kurang Cukup Baik Sangat Baik
Sama sekali Dapat Dapat Dapat
. Hanya . . .
. tidak . memenuhi memenuhi memenuhi
Ketercapaian . memenuhi
1 . memenuhi tuntutan tuntutan tuntutan
Fungsi tuntutan . . .
tuntutan funesi 1-25% fungsi 26- fungsi fungsi
fungsi £ ° 50% 51-75% 76-100%
Sederhana, Sederhana, Seriirél;}? &
Sangat rumit, | Rumit, sukar mudah mudah dibuat
tidak dapat | dibuat, tidak | dibuat, tidak dibuat, mu da};
dibuat, tidak mudah mudah mudah dirakit
Kemudahan | dapat dirakit, | dirakit, dan dirakit dan dirakit, dan fun si’
2 Proses dan fungsi sulit memerlukan fungsi ne
. ) ) . bagiannya
Pembuatan bagiannya dipahami pengaturan bagiannya umum dan
tidak dapat | fungsi-fungsi pada mudah mudah
dipahami. bagiannya. hubungan dipahami . .
: dipahami
antar secara teknis.
fungsi secara
' teknis.
. Sulit untuk | Mudah untuk Mudah
Sangat sulit . . .
untuk perangkaian | perangkaian dalam Perakitan dan
. dan dan perangkaian | pembongkara
perangkaian
dan pembongkara | pembongkara dan n mudah dan
n serta n, serta pembongkara tidak
Kemudahan | pembongkara
memerlukan | memerlukan n, serta memerlukan
3 Proses n antar ngaturan ngaturan | memerlukan ngaturan
Assembly sistem, serta pens pens emertu pens
memerlukan pada pada pengaturan | khusus pada
. hubungan hubungan hanya pada hubungan
mesin bantu . : .
Khusus antar sistem | antar sistem hubungan antar sistem
' fungsi fungsi antar sistem | keseluruhan.
keseluruhan. | keseluruhan. utama.

Produk Produk Produk Produk Produk
memiliki memiliki memiliki memiliki memiliki
tampilan tampilan tampilan tampilan tampilan

yang sangat | yang buruk yang cukup yang baik yang sangat
4 Estetika buruk atau dan kurang menarik dan menarik baik dan
tidak estetis menarik secara secara mengagumka
sama sekali. secara estetis, tetapi estetis. n secara
Desainnya estetis. masih Desainnya estetis.
tidak Desainnya memiliki seimbang Desainnya




Skor

No Aspek Sar(l)gat : : 3. : .
e Kurang Cukup Baik Sangat Baik
menarik, masih beberapa dan dianggap
tidak banyak kekurangan memenuhi sangat
seimbang, kekurangan dalam standar menarik dan
atau mungkin | dan mungkin | desainnya. | estetika yang | mengesankan
tidak sesuai perlu Diperlukan baik, , melebihi
dengan perbaikan beberapa memberikan harapan
standar signifikan perbaikan kesan yang dalam hal
estetika yang untuk atau positif pada estetika
diharapkan. memenuhi penyesuaian pengguna produk.
standar untuk atau
estetika yang | meningkatka | konsumen
diterima. n aspek
estetika
produk.
Lampiran 2.2 Rubrik Kriteria Penilaian Hasil Wawancara
Skor
No Aspek Sar(l)gat : : 3. : .
Kz Kurang Cukup Baik Sangat Baik
. Sulit untuk | Mudah untuk Mudah
Sangat sulit . ) .
untuk perangkaian | perangkaian dalam' Perakitan dan
. dan dan perangkaian | pembongkara
perangkaian
dan pembongkara | pembongkara dan n quah dan
pembongkara n serta n, serta pembongkara tidak
1 Kemudahan 1 antar memerlukan | memerlukan n, serta memerlukan
Penggunaan sistemL. serta pengaturan pengaturan | memerlukan | pengaturan
’ pada pada pengaturan | khusus pada
memerlukan
. hubungan hubungan hanya pada hubungan
mesin bantu . : .
Khusus. antar sistem | antar sistem hubur}gan antar sistem
fungsi fungsi antar sistem | keseluruhan.
keseluruhan. | keseluruhan. utama.
Sangat tidak Tidak Cukup Nyaman Sangat
Kenyamanan nyaman pada | nyaman pada | nyaman pada pada saat nyaman pada
2 | pada saat saat saat saat penggunaan, saat
penggunaan, | penggunaan, | penggunaan, ukuran penggunaan,
penggunaan ukuran ukuran ukuran produk ukuran
produk produk produk cukup pada produk pas




Skor

No Aspek Sar(l) p- ! 2 3 4
Kur agng Kurang Cukup Baik Sangat Baik
terlalu besar | terlalu besar | terlalu besar | genggaman pada
pada pada pada tangan, dan genggaman
genggaman genggaman genggaman | produk tidak | tangan, dan
tangan, dan | tangan, dan | tangan, dan memiliki produk tidak
produk produk produk tidak | sudut tajam. memiliki
memiliki memiliki memiliki sudut tajam.
sudut yang sudut yang sudut tajam
tajam. tajam.
Produk
Produk memiliki
Produk memiliki tampilan rrfl);fn(ilﬁll; Produk
memiliki tampilan | yang cukup | memiliki
tampilan yang buruk menarik an 1Obaik tampilan
an I;an at dan kurang secard dZn n%enarik an I;am at
}{)urgilk atﬁu menarik estetis, tetapi secara g bagik dai
tidak estetis secard masih estetis mengagumka
. estetis. memiliki o g8
sama sekali. . Desainnya n secara
. Desainnya beberapa . .
Desainnya . seimbang estetis.
tidak masih kekurangan dan Desainnya
3 Estetika menarik banyak dalam memenuhi dian ay
Z dak ’ kekurangan desainnya. setarf d';r sang%l tp
. dan mungkin | Diperlukan . g
seimbang, estetika yang | menarik dan
atau mungkin perlu beberapa baik mengesankan
) g perbaikan perbaikan . gesank
tidak sesuai .. memberikan , melebihi
signifikan atau
dengan . kesan yang harapan
untuk penyesuaian o
standar . positif pada dalam hal
. memenuhi untuk .
estetika yang standar meninekatka pengguna estetika
diharapkan. . & atau produk.
estetika yang n aspek
. . konsumen
diterima. estetika
produk.
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NIPPLE PENDINGIN NPWL1-90

Configured Specifications.

Material Brass Connecting parts Hose
With/without valve No valve Shape Straight
Spanner installation section No R/{PT)(Nominal) 118
L (Length)(mm) RoHS 10
NPWL (Hexagonal hole Long type) R(PT) D1

3#Hose connector

®Allen wrenching hole on both ends (nipple and tapered thread parts).

The hex-wrench hole extends to a point mid-way from both ends. It is not fully pierced.
[ Brass C3604(C36000)(CU-ZN)

Thread JIS B 0203 tapered thread for tubing R (PT)

Sumber; MISUMI

NIPPLE PENDINGIN NPWL1-110

Configured Specifications

Material Brass Connecting parts Hose
With/without valve No valve Shape Straight
Spanner installation section No R/(PT)(Nominal) 1/8
L (Length)(mm) 110 RoHS 10

NPWL (Hexagonal hole Long type) R(PT) D1

/!

I

a _S - ’1. -

Illl
e 4 NN
#*Hose connector

L d

®Allen wrenching hole on both ends (nipple and tapered thread parts).

The hex-wrench hole extends to a point mid-way from both ends. It is not fully pierced.
[ Brass C3604(C36000)(CU-ZN)

Thread JIS B 0203 tapered thread for tubing R (PT)

Sumber: MISUMI



SPRUE PULLER RLREBF3-35-P1.5-Y0.8-B1.5

Configured Specifications

Product name Runner lock pin Tip matching shape Straight type
Runner lock diameter(mm) 3, Tip shape Standard
Head diameter Normal Dimension designation type L/P/Y/B dimension designatior
L (L dimension)(mm) 35 B (Tip length)(mm) 15
P (Tip diameter)(mm) 1.5 Y (Tip diameter)(mm) 0.8
RoHS 10 - 5
Details of the tip
Application | Part Number . R=0.5
RLREB & =
Standard |
= — swasst] | ss~somncf K ) = =Ty
= o
4-00 ]
Lo B L _|Bzos
ML - P - Y dimension designation type
H B Part Number 0.1mm increments U/Price
Type D L P Y 1~4
| 4] 2 2 0.9~1.9 0.8~1.8
| | | 3] 10.0~100.0 1 0.9~29 | 0.8~2.8 I
25 RLREB a - ool | 1.1~39 | 1.0~3.8 [ *
5 (Standard head type 5 T3~49 12—45 | Quotation)
8 6 N 1.6~5.9 1.5~5.8
10 3 8 WA— 21~7.9 20~7.8
>V
BL - P - Y - B dimension designation type
H Part Number 0.1mm increments U/Price
Type D L P Y B 1~4
4 2 0.9~1.9 0.8~1.8 0.8~3.0
3 0.9~-2.9 0.8~2.8 0.8~3.0
10.0~100.0
RLREBF 4 1.1~3.9 1.0~-3.8 1.3~38 | .
(Standard head type) 5 13~4.9 | 1.2~48 | 1.5~4.5 1QU°tat'°n}
8 6 1.6~5.9 1.5~5.8 1.5~4.5
10 g | '50~1500[—33=79 [ 2.0~78 | 20-60

P>y

Sumber: MISUMI

SPRUE PULLER RLREBF2-33.5-P1.5-Y0.8-B1.5

Configured Specifications
Product name
Runner lock diameter(mm)
Head diameter
L (L dimension)(mm)
P (Tip diameter)(mm)

RoHS

Runner lock pin

Normal

Tip matching shape
Tip shape
Dimension designation type
B (Tip length)(mm)
Y (Tip diameter)(mm)

Straight type

Tip edge

L/P/Y dimension designation type



Details of the tip
Application | Part Number | [ [H] ; R50.5
RLREB 2 =
SKHS1 | 58~6OWRC % = H ] 8
head type ; - - L — -5
RLREBF = =3 $ =1 2
4- 8 02
L: 3? B Ds L | Bz
ML - P - Y dimension designation type
H B Part Number 0.1mm increments U/Price
Type D L P Y 1~4
1 4 2 2 | 0.9~1.9 0.8~1.8
3 0.9~2.9 0.8~2.8
10.0~100.0
25 RLREB 4 | 11~38 | 1.0~3.8 [ .
(Standard head type) 5 T3=33 12—45 | Quotation)
8 6 1.6~5.9 1.5~5.8
10 § | ee— 2179 20~78
TP>Y
HL - P - Y - B dimension designation type
H Part Number 0.1mm increments U/Price
Type D L P Y B 1~4
4 2 0.9~1.9 0.8~1.8 0.8~3.0
3 0.9~-2.9 0.8~2.8 0.8~3.0
10.0~100.0
RLREBF 4 1.1~39 | 1.0~-38 1.3~38 || -
head type) 3 1349 | 1.2~48 | 15~45 QUOtaﬂon)'
8 6 1.6~5.9 1.5~5.8 1.5~4.5
10 8 | '80~1500/—53=75 | 20~78 | 20~60
P>y
Sumber: MISUMI
Configured Specifications
. Tip diameter tolerance (Reference
Material SKH51 0/-0.005
tolerance)
Shaft diameter tolerance (Reference
0/-0.02 Surface treatment No
tolerance)
Head thickness 4mm(T4) D (Shaft diameter)(mm) 5
P (Tip diameter)(mm) 3 Tip shape No
Character engraving type No Number of engraving characters No
Gas release shape No Type Standard type
L (L dimension)(mm) 130 N(mm) 45

RoHS



EHYF
EHSF EHSFE

R=0.5 g
/(DS2--»RS03) °§ r/sm EHSJF EHSJFE

1 U
= |-
o &
T -0
N-$ (L—N) L P_3 00 P38
L% (1>200 113" ) H“
Part Number | Head thickness 713
EHYF$ral danety)
—l 4mm(T4) 0
EHSF —0.005 ange of quaranteed shaft dlameter precision (0} Detads BE™ P.1301)
EHSJF 6 - mmus) it
EHSFE p— o e
: —002 Range of guaranteed base material hardness (Detads BE” P.1303)
EHSJFE b et 13 BHYF is apphed with overall quenching (its head without annealing).
H - Part Number L P N | U/Price
Type D  |0.0imm increments | 0.005mm increments | imm increments 1~4
0.5 0.300 ~ 0.400 =
0.6 0.300 ~ 0.500 5
0.7 0.300 ~ 0.600 N=15 =
EHYF 0.8 0.300 ~ 0.700 = ©
2 4 (Sirall Gametad o5 | 3000 ~60.00 [ and\ 5
1 0.300 ~ 0,900 | (L—N)=15 1
1.1 0.300 ~ 1.000 <]
2 0.300 ~ 1.100
4mm head | JIS head Part Number 0.01mm increments 1mm increments
Ty
HIT|HI|T 'dmmhead | Jishead | ° B 2 N
. 40.00 ~ 100.00 0.30 ~ 0.90
100.01 ~ 150.00 0.60 ~ 0.90
14 0.60 ~ 1.00
3 1.2 0.60 ~ 1.10 N=1§
1.3 40.00 ~ 200.00 0.60 ~ 1.20
14 0.60 ~ 1.30 and
15 0.60 ~ 1.40 15=(L—N)=150
== - 16 0.80 ~ 1.50 1250.01~300.0¢
1.7 0.80 ~ 1.60 e
40.00 ~ 250.00 50=(L—N)=150
4 EHSF 1.8 0.80 ~ 1.70
=5 1.9 0.80 ~ 1.80
(P_5.005) 2 0.80 ~ 1.90
T 56| P00 0.80 ~ 2.40
6 3 1.00 ~ 2.90
= EHSFE 3.5 40.00 ~ 350.00 1.50 ~ 3.40
8 @-001) 4 (50.00 ~ 350.00) 1.50 ~ 3.90
—a —0.02 45 2.50 ~ 4.40 + N=15(T4)
> EHSUF L5 C30-3430T] -nz30uis)
6 0 55 3.50 ~ 5.40
2 10 (P—o00s) 3 4.00 ~ 590 s
6.5 450 ~ 6.40 54~
10 ’j saws 1 (‘;g:gg = ggﬁ, 4.90 — 6.80 |®When L300.01~350.0
: 3 e ) 5.90 ~ 7.90 50=(L—N)=200
4 ] P30 9 .90 — 8.90
5 5 10 7.90 ~ 9.90
7 7 12 8.90 ~ 11.90

{®) The figures in parentheses () for L dimensions are applicable for EHSJF and EHSJFE only.
(®) For head thickness JIS less than D4 is T=4, please place the order for head thickness 4mm type of [EFSF] (P__8 s ), [ERSFE] (P=553).

Sumber: MISUMI



EJECTOR PIN EHSF7-125-P5-N45

Configured Specifications

Tip diameter tolerance (Reference
tolerance)

Material SKH51 0/-0.005

Shaft diameter tolerance (Reference
tolerance)

0/-0.02 Surface treatment No

Head thickness 4mm(T4) D (Shatt diameter)(mm) 7

P (Tip diameter)(mm) 5 Tip shape No

Character engraving type No Number of engraving characters No
Gas release shape No Type Standard type

L (L dimension)(mm) 125 N(mm) 45

RoHS 10 - &

EHYF
EHSF EHSFE

R=05 3 -
D=2-+RS03) ° S EHSJF EHSJFE

(=]
3 A

= -

ﬁ}
BL(0)
v

ey (L—N)
L*8% >200 L *8% ) -

Part Number | Head P
EHYF el danse

4mm(T4) 0
oo =008 Range of guaranteed shat dmeterprecison (0} (Detais BE” P1301)
EHSJF 6 - 8mmys) Step R (Details BE P.1302)

SKHS1 equivalent
EHSFE 4mm(T4) 58~ s‘:m

-0.01
EHSJFE 6 - BmmyIS) =88 mgwmw;m material hardness (Detads BET P:1303)

L P N U/Price
0.01mm increments | 0.005mm increments | imm increments| 1~4
0.300 ~ 0.400
0.300 ~ 0.500
oao—omo| o
30.00 ~ 60.00 [-o=rr o and
1 0.300 ~ 0,900 | (L—N)=15
0.300 ~ 1.000
0.300 ~ 1,100

Part Number
Type

o

EHYF
(Small

Eodbod bt = | 4
o|e

Quotation

N I
ho|=

4mm head | JIS head Part Number 0.01mm increments 1mm increments
L P N

30.00 ~ 100.00 0.30 ~ 0.90
100.01 ~ 150.00 0.60 ~ 0.90
0.60 ~ 1.00
0.60 ~ 1.10 .
.+ N=15
50 ~_1.30 and
60 ~ 1.40 155 (L—N)=150
80 ~ 1.50 _ |@When L250.01~300.0¢

0.
0.

0.

0.

0.80 ~ 1.60 il
S 50=(L—N)=150
0.
0.
0.
F
1.
1.

o

T
4mm head | _JIS head

-

40.00 ~ 200.00

40.00 ~ 250.00

EHSF
P_So09)

I Y Y Y O O Y Y
Pliolw|~|o|n] s o=

30 ~ 1.80
30 ~  1.90
30 ~ 2.40
00 ~ 2.90
50 ~ 3.40
50 ~ 3.90

40.00 ~ 300.00

o

w

EHSFE
8 P35

w
&)

40.00 ~ 350.00
(50.00 ~ 350.00)

&alf

« N=15(T4)
+ N=30(JIS)
and
20=(L—N)=200
n 40.00 ~ 350.00 9 )
EHSJFE (50.00 ~ 350.00) |__4.90 ~ 6.90 (¥When L:mm’ 350.0(
—001 [ 590~ 700 T s0=(L—N)=200
P 6 T)
10 7.90 ~ 9.90
12 8.90 ~ 11.90
(®) The figures in parentheses () for L dimensions are applicable for EHSJF and EHSJFE only.
(3 For head thickness JIS less than D4 is T=4, please place the order for head thickness 4mm type of (EHSF] (P_§ oos ), [EHSFE] (P=83).

»
o
S
l

»
8

o
3
!
P
8

EHSJF
& P—So0s)

o
)
S

l
o
8

o
B¢
8

1
8

M
&
8
?
o
8

@

Sumber: MISUMI



Configured Specifications

Material

Shaft diameter tolerance (Reference

EJECTOR PIN EHSF5-125-P3-N45

SKH51

Tip diameter tolerance (Reference
tolerance)

0/-0.005

0/-0.02 Surface treatment No
tolerance)
Head thickness 4mm(T4) D (Shaft diameter)(mm) 5
P (Tip diameter)(mm) 3 Tip shape No
Character engraving type No Number of engraving characters MNo
Gas release shape No Type Standard type
L (L dimension)(mm) 130 N{mm) 45
RoHS 10
-
EHYF
EHSF EHSFE
R=0.5 s Steo R
/(0Z2-+RS03) °% r/—"-L EHSJF EHSJFE
o
4 z @ B
: @ W
0
T -0
N-$ (=) L P_Jo0s (2= 1]
L% (1>200 2 L% ) 5.
Part Number | Head thickness T3
EHYFSrl danetr)
—————— 4mm(T4) o
EHSF —0005 Range o quarasteed shat dlameterprecison (0) (Detas BET P.1301)
EHSJF 6 - S Step R (Detaits B P.1302)
(D SKHS1 equivalent
EHSFE amm(14) o [ 56~60HRC
EHSJFE - BmmUS) 4 Range of guaranteed base material hardness (Detads BT P.1303)
HBHYF is appled
H T Part Number L P N | UfPrice
Type D [0.0imm 0.005mm increments | 1mm 1~4
X 0.300 ~ 0.400 s
€ 0.300 ~ 0.500 o
3 0.300 ~ 0.600 N=15 =
EHYF 0.8 0.300 ~ 0.700 = ©
2 ¢ (smal 0.9 | 30-00~80.90 175300 ~ 0.800 L 3
1 0.300 ~0.900 | (L—NI=15 5
1.1 0.300 ~ 1.000 (e}
1.2 0.300 ~ 1.100
4mm head | JIShead | Part Number 0.01mm increments |_1mm increments
Tyi
H | T W | T [ 4mmnead | Jishead | ©° & £ N
1 40.00 ~ 100.00 0.30 ~ 0.90
100.01 ~ 150.00 0.60 ~ 0.90
1.1 0.60 ~ 1.00
3 1.2 0.60 ~ 1.1 NEiE
1.3 40.00 ~ 200.00 0.60 ~ 1.2( -
14 0.60 ~ 1.3 and
1.5 0.60 ~ 1.40 15=(L—N)=150
== - 1.6 0.80 ~~ 1.50 _ |@)When L250.01~300.0(
1.7 0.80 ~ 1.60
40.00 ~ 250.00 50=(L—N)=150
4 EHSF 1.8 0.80 ~ 1.70
A 1.9 0.80 ~ 1.8C
(P_g.008) 2 0.80 ~ 1.9
5 . 25 40.00 ~ 300.00 0.80 ~ 2.4¢
6 3 1.00 ~ 2.90
7 EHSFE 3.5 40.00 ~ 350.00 1.50 ~ 3.40
8 P09 4 (50.00 ~ 350.00) 1.50 ~ 3.90
: —o02 a5 50— 4 + N=15(T4)
9 EHSJF 5 L = « N=30(JIS)
6 0 5.5 .50 ~ 5.40
9 10 P—-o0es) 6 4.00 ~ 5.90 a"d
6.5 2.50 — 6.40 20=(L—N)=200
i W sawe 7 (gg'gg e 4.90 — 6.90 | (®When L300.01~350.
i o 8 . - 90~ 7.90 | 50=(L—N)=200
14 4 8 (P_gm) 9 .90 ~ 8.90
15 5 10 .90 ~ 9.90
17 7 12 8.90 ~ 11.90
igures in ensions are appli a 0
@) The f in parentheses () for L dimensi pplicable for EHSJF and EHSJFE only.

(®) For head thickness JIS less than D4 is T=4, please place the order for head thickness 4mm type of (EHSF] (P__8 ogs ), [ERSFE] (P=883).

Sumber: MISUMI



Configured Specifications

Material

SPRUE BUSH SBBK16-44-SR16-P2-A1

SKD61

Product type Bolt fixing
Bolt specifications Normal balt Tip matching shape Straight
Nozzle touch part specification Normal Head thickness(mm) 10
D (Shaft diameter)(mm} 16 L (Bearing bore length)(mm) 44
A (Taper angle at sprue)(®) 1 G (Taper angle)(mm}) -
P (Sprue diameter)(mm) 2 SR (Nozzle part){mm) 16
V (Tip diameter)(mm}) RoHS 10
(%) Electroforming BE™ P.773 (%) Details of string eliminator ( BE" P.747)
—Straight type— Part Number o
Normal String type
SBBP SBBPH  |HPMI1 equivaient| 37~43HRC
SBBK SBBKH  |SkD61 48~52HRC
[seBs] | seBsH 2 oy
3.
T b 2-R4S
ot
o 14 . ”
=| > d A b !
§V N = i
Z . = =
H== < AE=TCS
c:( Details of part C 2
o el ¥
mii 2
55 -4 = Dng
1001 ‘ ! & +3 y h v 40 H
[ FoHs | Y085 —12 2 pcs.) =~ = - S

Lifting eye bolts —For vertical lifting— m

CHI

[ 58400
Bolt precision JIS 1168
R | da Max. allowable load N | Catalog No. |Bassusd price| Volume discount unit price
[A: Vertical, 1 bolt|B: 45" , 2 bolts e M |1~ 19pieces| 20 ~ 49 | 50 ~ 99 | 100 ~ 200
K 9] 392{ 40j| 392{ 40j 6
K .2| 785 80 85{ 80) 8
.2 |11.2] 14711 150} | 1471 150] 10
L4 2
L§ _Li
22.4] 6178( 630} | 61781 630} | CHI | 20 Quotation
.5 [26.4] 9316{ 950} | 9316 { 950 24 L
33.4] 14710 {1500} | 14710 {1500) 30
39.4] 22555 {2300} | 22555 {2300} 36
.5 |45.6| 33342 {3400} 33342 {3400] 42
$2.6] 44130 {4500} |44130 {4500 48
‘eL0ad [kgfl =Load (N1 X0.101972
Minstallation
Tighten the lifti boit hand so that the () When 2 lifting eye bolts are used for lifting, install ncorrect ] 100, " it
besprogorgdshtrpronchiderbghos the bolts 50 tha they face in the same direction. i i Yo e
2 s
:5 % %“ toE % Caution
3 | 20 b 0
e
CHI 34— & Igl.
% Cross-coupling with 2 Sagle
'_% Sdeifing  "OPtWN A w2bols

Sumber: MISUMI




3.2 Lampiran Mesin Demag Ergotech-200

Merek Manufacture Demag

Clamping unit | Tipe Mesin Ergotech 200/840 Rapid
Clamping force 2000 kN
Locking force 2.200 kN
Size of mould platens (hxv) 860 mm x 860 mm
Distance between tie bars (hxv) 580 mm x 580 mm
Mould opening stroke 575 mm
Mould height min/max 310/660 mm
Ejector force forward/backward 60 kN

Injection unit | Screw Diameter 50 mm
Injection Pressure 1946 bar
Shot weight, PS 400 gr
Injection rate 233 cm’/s
Nozzle pressure 80 kN

Dimensi Mesin

5400 x 1700 x 2100 mm

Berat mesin tanpaoli

8200 kg

Demagpastics Group

Concept 35/:0-80

Sumber: KTI Muhammad Rendi




113

‘Model description

Data Sheet Ergotech EXTRA 200

International size code

2000 - 600
2000 - 840

Clamping unit
Clalmlpilng f;)roe
Locking force kN 2200
Max. mould opening stroke mm 575
Min. mould mounting height mm 340
Max. mould mounting height mm 690 (790 with WA)
Max. daylight between platens mm 1265 (1365 with WA)
Overall size of platens hxv mm 860 x 860
Daylight distance between tie bars hxv mm 580 x 580
Max mould weight kg 2500
Max weight content on moving platen kg 1700

_Hydraulic e
Ejection stroke mm 180
Ejection force kN 69
Ejector retraction force kN 31




Data Sheet Ergotech EXTRA 200 — continued

bR e
Screw cylinder
Screw diameter : 1 mm 45 50 60
L/D - Ratio 20 - 20 20
Injection pressure (at 400 °C) bar 2402 1646 1351
Cylinder head volume cm3 358 442 636
Shot weight in (PS) g 320 400 570
Max. metering stroke mm 225
Max. dist. of nozzle retraction mm 350
Nozzle dipping depth (SVO) mm 20
Nozzle sealing force kN 80
Healing capac. of screw cylind. KW 13,0 148 23.1
Hopper capacity Ltr. 70 '
Oil tank wbacity L TN s el
Pump unit kW 30
Total installed electrical rating kw 43 45 53
Number of dry cycles to EUROMAP 6 s— mm™
Net weight (without oil) kg 8200
Machine dimensions L x W x H m 54* x1,7 x 21
Contiuous sound pressure level dB (A) &

*)  without extension of injection unit, see chap. 2.2
**)  Operator side measured to EN 201 — annex D, see chap. 3.1.6

***)  Ergotech EXTRAs with WA mould opening and ejector advance only with closed safety guard,
mould closing with differential switching (increased closing speed)



1.23 Mould mounting dimensions Ergotech EXTRA 200
1.2.3.1  Mould mounting dimensions Ergotech EXTRA 200: DIN layout

| 575 min. 340 175
max. 690 z
790 _= optional 35
A B ¢
o 20 Z
2 p£
_— : 2 33 Q "$<\ M20 X 40
: = 412 24 Blo
e s e B
— == 23 1 I et L%
BN T ¢
e e
T g NN 77

M20
>

I

>

579 800

45

IE5 LR

gl ey |

Of | ++ 4+ ol &
++ 4+ T 4+ + ol 8 &l
R T Sl B AT S 3]

280 K

k = smallest permissible mould & 350

Sumber: Katalog Mesin Demag



LAMPIRAN 4

(Data Properties Material PolyProphylene)



4.1 Lampiran Draft Angle

—  oeawwwam T T
0 p— Elastomer
011 02 048 047 131 1M 218
022 044 088 .75 262 350 437 Ionomer 2“ to 3D
033 08F 131 282 383 5 858 LCP 0.2° to 0.5°
044 08T 178 340 524 700 BTS PA 0.25°to 1°
- 055 100 210 430 045 8 1084 PBT-PET 0.5°t0 1°
% 088 131 283 5M 748 104 1342 PC 1° to 2°
L 077 162 208 &M 047 1223 1631 POM 0.5° to 1°
zmﬁlf‘ - 085 1Té 380 835 1048 1388 17.80 PP -
L 088 180 LB T.89 1198 1573 160
i 10 216 438 873 1310 17de 2087 e e
- [\ 121 230 481 000 441 1922 2409 PPS 0.25°to 1°
300 | 132 281 £35 1047 1572 2007 26 TEC ET 0.5° to 2°
- ot e Elastomer

Sumber: Buku Lerma Valero Plastics Injection Molding

4.2 Lampiran Data Properties Material PP

Data Properties Nilai Satuan
Elastis Modulus 1740 N/mm?
Poisson’s Ratio 0.4130 N/A
Shear Modulus 318,9 N/mm?
Mass Density 929 kg/m?
Tensile Strength 324 N/mm?
Compressive Strenght 39,3 N/mm?
Yield Strength 21 N/mm?
Thermal Conductivity 0,184 W/(m.K)
Specific Heat 2890 J/(kg.K)
Melting Temperature 275 °C
Mold Temperature 50 °C
Injection 130 Mpa

Sumber: Buku Lerma Valero Plastics Injection Molding & Selecting Injection
Molding



LAMPIRAN 5
(Hasil Analisis)



5.1 Lampiran Hasil Analisis Pembebanan Produk Existing

Hasil Analisis Pembebanan Produk Existing

Beban 1,5 Newton

Stress (Mpa) Displacement (mm)
URES {mm}
von Mises (N/mm*2 (MPa)) 0.095
0.596
. 0.086
_ 0536
. 0076
_ 0477
_ 07 - n.oer
0358 _ 0057
0298 . 0,048
_ 0.238 0038
_ 0179
_ 0029
0.119
0.019
0.060
21000 0.010
= — Yield strength; 21,000 0.000
e 0596 | & Max: | 0.095
Max = 0,596 | Min = 0 Max = 0,095 | Min = 0
Strain Factor of Safety
ESTRN FOS
0.000 2002
._ 0.000 2.002
_ 0,000 5002
_ 0,000 2001
_ 0.000 2.000 _2.001
_ 0.000 2001
_ 0,000 2001
_ 0.000 _2.001
0.000 5,000
0.000 >.000
> LY 5 2.000
Max = 0 | Min = 0 Max =2,002 | Min =2




Hasil Analisis Pembebanan Produk Existing

Beban 15 Newton

Stress (Mpa) Displacement (mm)
wvon Mises (N/mm a2 (MPah URES {mm)}
5.960 0.952
._ 5.364 ._ 0.857
_ 4768 _ 0.7e2
_ 4172 _ 0.BAT
funfr |
_ 3578 _ 0.571
2980 _ 0478
| 2384 - 0381
. 0.286
1788
0.180
1192
0.085
0596
0.000
0.000
— Yield strength: 21,000
5,960
Max = 5,960 | Min =0 Max = 0,952 | Min =0
Strain Factor of Safety
FOS
Qoas 2,002¢ +00
0.oo2
2.002e+00
0002
_ 2.002e+00
0.002
e 2000e+00 [ - 2001e+00
0.001 _ 2.001e+00
0.001 | 2.001e+00
0001 =
5 0008200 _ 2.007e+00
0.001 . 2007e+00
0.000
_ 2.000e+00
0.000
2.000e+00
2.000e+00
Max = 0,003 | Min =0 Max =2,002 | Min =2




Hasil Analisis Pembebanan Produk Existing

Beban 26 Newton
Stress (Mpa) Displacement (mm)
von Mises (N/mm#*2 (MPaj URES {mmy
10331 1651
._ 9,268 . 1486
. B26S - 1321
. 7232 - 1156
_ 5199 - 0991
o | 5166 - 0825
. 32100 - 0435
2067 0,330
1.034 0.1es
0.001 0.000
Sy — Yield strength: 21,000
Max = 10,331 | Min =0,001 Max = 1,651 | Min =0
Strain Factor of Safety
ESTRM FOs
0.005 2.002e+00
. 0.004 2.002e+00
e L 2.002e+00
_ D003 _ 2.001e+00
| o003 | 2.001e+00
. 2.007e+00
| 0.002 .
| 0002
_ 2001e+00
. 0.001
_ 2.000e+00
0,001
2.000e+00
0.000
2.000e+00
0.000

Mec:| 2.000e+00

Max = 0,005 | Min =0

Max =2,002 | Min =2




Hasil Analisis Pembebanan Produk Existing

Beban 52 Newton

Stress (Mpa)

Displacement (mm)

won Mises (N/mm#~2 (MPaj) UIRES (i}
20,661 . 3.302
| 18595 | 2072
_ 18,529 _ 2642
14463 _ 2311
_ 12397 _ 1881
. _ 10.331 1651
[l |
_ 8265 1321
_ 8200 0991
4,134
0.660
2.068
0.330
0.002
0.000
1 G —P ield strength: 21.000
Max = 20,661 | Min =0,002 Max =3,302 | Min =0
Strain Factor of Safety
ESTRN
FOS
0.009
. 2.000e+00
| 0.008
1,902 +00
. 0.007
_ 1.803e+00
- 0006 1705 +00
0.000 2,000e +00
g LA & 1607 +00
P Qi | 1.508e+00
p G _ 1.410e+00
- 0,003 _ 1.311e+00
0.002 _ 1.213e+00
0.001 I 1.115e+00
0.000 1.016e+00

oo

™% Min:| 1.016e+00

Max = 0,009 | Min =0

Max=2,002 | Min=1,016




5.2 Lampiran Hasil Analisis Pembebanan Produk Terbaru

Hasil Analisis Pembebanan Produk Terbaru

Beban 1,5 Newton

Stress (Mpa) Displacement (mm)
von Mises (N/mm*2 (MPa)) LIRES {rmmj
2811 0413
._ 2530 . 0.372
_ 2,249 0330
Mm: _ 1968 _ 0289
_ 1.687 _ 0,248
_ 1405 0,206
124 0185
0,843 0124
0.562 0.083
ikl 0.041
0000 0.000
— P Vield strength: 21.000
Max = 2,811 | Min =0 Max =0,413 | Min =0
Strain Factor of Safety

2.000e+00

ESTRM
2.002¢+00
0.001
. AT 2.002¢ +00
_ 0001 _ 2002e+00
L - 0.00 _ 2001e+00
Mim:| 0.000
- _ 0.001 o hin:| 2.000e+00 _ 2001e+00
_ 0.001
. 2001e+00
_ 0,000
_ 2001 e+00
_ 0,000
_ 2001e+00
0.000
- _ 2.000+00
0.000 I 2.000e +00
2.000¢ +00
Max = 0,001 | Min =0 Max =2,002 | Min =2




Hasil Analisis Pembebanan Produk Terbaru

Beban 5 Newton

Stress (Mpa)

Displacement (mm)

wvon Mises (M /mm A2 (MPay) LRES imm}
9,368 1.376
._ 8432 ._ 1.239
_ 7495 BERTY
5 Min:| 0.000
0.000 - 6558 - _ 0963
_ 5621 0826
4,684 | 0.538
3747 | 0550
2811 0413
1874 -
0.937 0.138
0.000 0.000
B — P Yield strength: 21,000 I
9.368 = MWax:| 1,376
Max = 9,368 | Min =0 Max =1,376 | Min =0
Strain Factor of Safety
:
oo |
0.003 2.002
_ 0,003 - 2002
. 0.003 p
_ 0002 - 2001
L 2001
0002
_ 2001
0001
_ 2001
0001
_ 2000
0.001
2.000
0.000
2.000
0.000
Max = 0,003 | Min =0 Max =2,002 | Min =2




Hasil Analisis Pembebanan Produk Terbaru

Beban 8 Newton

Stress (Mpa)

Displacement (mm)

von Mises (N/mm»2 (MPa)) URES {mm
14,389 . 2202
._ 13491 ' 1.082
11992 - 1762
10493 1541
. 8.994 = U3l
7495 1101
| 5.99% o RN
4497 QB
- 0.440
1499 o
A 0.000

—Yield strength: 21.000

Max = 14,989 | Min =0 Max =2,202 | Min =0
Strain Factor of Safety
Min:
‘ 7 ESTRN .

0.006 ' -
._ 0.005 I -
_ 0005 e
_ 0004 180
_ 0004 1,760
0003 1,700
0002 1641
_ 0,002 - 153
0.001 - 1521
0.001 l 1461
1401

0.000

Max = 0,006 | Min =0

Max = 2 | Min = 1,401




Hasil Analisis Pembebanan Produk Terbaru

Beban 11 Newton

Stress (Mpa)

@ Min:| 0,000

Displacement (mm)

Min:| 0.000

von Mises (N/mm»2 (MPaj) LIRES {mm}
20813 2.028
_ 18551 ._ 2725
- 16490 _ 2422
. 14429 _ 2119
_ 12368 _ 1817
. 10306 | 1514
. 8.245 . 1211
_ 6184 - 0.908
4,123 0.606
2061 0.303
oo 0.000
l — P Yield strength: 21.000
Max = 20,613 | Min =0 Max =3,028 | Min =0
Strain Factor of Safety
M ax; FOS
E=lE 2.000e +00
Qe l 1.902¢ +00
O | 1.804e+00
. 0.006
_ 1.706e+00
_ 0.0086
_ 1.608e+00
| _ 0.005
0.000 | 1.509e+00
_ 0.004
_ 1411e+00
. 0.003
_ 1.313e+00
_ 0.002
_ 1.215e+00
0.002
1.117e+00
0.001
1.019e+00
0.000
l & Min:| 1.019e+00
Max = 0,008 | Min =0 Max = 2 | Min=1,019




5.3 Lampiran Hasil Analisis Gate yang Optimal
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5.4 Lampiran Hasil Penambahan Rib

WARP/ Total Displacement

Max: 1.0393 1@?
Min : 0.3400 “@. *’*
&

mm
VI 1.0393

0.8995
} 0.7596
0.6198

04739

0.3400

Penambahan rib pada dinding cover bottom menghasilkan nilai warpage lebih tinggi
dibandingkan tidak menggunakan rib yaitu menghasilkan nilai sebesar 1,0393 mm.

WWARP/ Total Displacement

Max: 1.0536 i
Min - 0.0523 mj <

0.2526

0.0523

Penambahan rib pada dinding cover upper menghasilkan nilai warpage lebih tinggi
dibandingkan tidak menggunakan rib yaitu menghasilkan nilai sebesar 1,0536 mm.



5.5 Lampiran Hasil Analisis Prototype

, i
0,860 kg = 8,60 Newton

Hasil Analisis Tarik
Sampel ke- Visual
1&2
[
0,405 kg = 4,05 Newton 0,645 kg = 6,45 Newton
3&4

0,455 kg = 4,55 Newton




Hasil Analisis Tarik

Sampel ke-

5&6

0,650 kg = 6,50Newton

Visual

0,615 kg = 6,15Newton

7&8

—

0,56

O re—

5 kg = 6,65 Newton

0,785 kg = 7,85 Newton




Hasil Analisis Tarik

Sampel ke-

9&10

Visual

0,870 kg = 8,70 Newton

0,605 kg = 6,05 Newton




LAMPIRAN 6
(Gambar Kerja)



7 6 5 4 3 2 1

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA 1ZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA | NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
4 \ 4 ‘
\ =
Se}
g
(&,
N
— \
B | 80,9 43|
2 | SELF TAPPING SCREW 6| - M2x5 . . BN13916 | -
4 | SELF TAPPING SCREW 5 - M3x8 - - BN13916 | -
2 | SELF TAPPING SCREW %| - M2.5x8 - - BN13916 | -
2 | SELF TAPPING SCREW 13| - M2.6x6 . . STU-TP2 | -
1 | SELF TAPPING SCREW 7| - M2.6x14 - - STU-TP2 | -
2 | SELF TAPPING SCREW 1l - M2.6x25 - - STU-TP2 | -
z 1\ LIMIT SwITCH 0| - - - i} i} ]
1| INFUS BAG 9| - i, i} - _ i}
1 | SENSOR BUBLE gl - i, i} - _ i}
1 | BUZZER ALARM 7l - i, - i} i} ]
1 | SENSOR OPTOCOUPLER 6| - - - - - -
1 | ADAPTER DRIP CHAMBER 50 - - - - - -
1| LockING MIFUS 4] - . . . . .
1| DRIP CHAMBER 3| - - - - - -
1 | UPPER COVER MIFUS 2| PP 8.5x66.5x180 - - MFU-01 | -
1| BOTTOM COVER MIFUS 1| PP 16.5x61.7x180 . - MFB-02 | -
& ML NAMA BAGIAN POSINOMTL.|  UKURAN JADI | BERAT| UKURAN KASAR NO.ID | F
s > o 6| 30] 120] 4007 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKSI/
< 6| 30| 120 400 | 1000 | 2000 Q @
TOL| #0.1| #0.2 | 0.3 | +0.5 | 0.8 | #12 - -
NAMA SKALA | DIGAMBAR| 25.07.24 | RISKA A
1:2 |DIPERIKSA
15 MIFUS
~ DISAHKAN
NO. ASSY. : -
POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNGC ™ 1|No- 1o
‘B ( POLITEKNIK MEKANIK SWISS 1T B ) @ MF=-00
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polman@melsa.net.id
7 6 | 5 4 | 3 | 2 | 1

| | PENGGANT! DARI : DIGANT! DENGAN : NO. LEMBAR : JUMLAH LEMBAR :




DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANY AK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

11 10 9 7 6 L 2 1
NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA |NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
1 DICETAK \| - _ _ \| - ] ]
) / 5.2
D 3.7 g @ 3.0 A
TOL. SEDANG $2.60 S ' ' 15.28 N1 g
o ) - ™
Lr)- o —~
It RN [ B
© bﬁm 7H; : ) 3
D 6.07 @ 3.0 & ENRS
8.1 6.07 v‘/\@ —
h\o\‘f. 6.9
m 1.61
10.0 s -
4.00
- 20.9 12.1
: 5.7 3.50 4
o
I © 0 ~
] 1 _{ oo
s| Il ] O ﬁ{i.&) i } m SEE=l ]D
L y T — . |
SRR - e O gE= = on| 28 ol '
N N d O So o0
N - A e BCE TE S| @ el S Yo A4 D
o L0 = ml 2B N ,
5 | i =2 | ~ © Z
BAST A RAEPS -
| 1 _ AN :(-3;///K el / %
9 . LF :
: \\
1% D1z
7 . )
7 18.22 | {320 & ¢ 20
8.L 00
58.0 0%
83.0 0%
167.0 5%
181.0
]'69 9'83
2.19 RO-5O
3 o % Nai%
o’ L{) — I 1
O © -
Yo 7 77 N —
Jill kL ’
I_rl \ 1 1
©®2.70 =
o o
17271~ 2
20.26
1] - 2 PP 15%x68x181 39.69 gr -
ML NAMA BAGIAN POS|NOMTL.|  UKURAN JADI | BERAT| UKURAN KASAR NO. ID F
>| 0 6| 30| 120 | 400 | 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKS|
= 61 30| 120 | 400 | 1000 |2000
7oL £01 ] 02 | 503 ] 05| 08| 512 - B G@
NAMA SKALA |DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A
Shrinkage : 15 11 | DIPERIKSA
Draft Angle : 1° BOTTOM COVER MIFUS
Radius : 0.5mm MIFUS DISARKAN
NO. ASSY.: MF-00
#DIMENSI YANG TIDAK TERCANTUM MENGACU PADA DATA 3D CAD 2 POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG |ForvAT [no. 1D
[]@BD ( POLITEKNIK MEKANIK SWISS - 1 TB ) @ MFB-01
N3 DeOoAT Bhow 1095 3362609 ERAL Dot »ANDUNG 40008 INDONESIA
1 10 | 9 8 7 6 L | 3 | 2 | 1

PENGGAN

TI DARI: -

DIGANTI DENGAN : -

NO. LEMBAR : -

JUMLAH LEMBAR : -




7 | 6 | 5 L | 3 ) :

DICETAK NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA |NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
2 / - 15.1 | - _ .
1.5
TOL. SEDANG : 0.5
|
/‘Y LN <
< \ S \ ~
NG
12.13
- DETAIL X
(5:1)
kx ) 4.50
N 5 Lx (2.8 -
Q) O xP2 -
=@: /) D~ 1]
73 (¢ ya= 8 1 2
. =
val ae \Friiﬂ '_ ' W/ 5y ,
o w e - L ¥ - I - . 3 38 o Lx 2.0 20]
= RN Y AA™ °
" a (% - DETAIL X
== 15 / (3:1)
\
\%\ © \_ / @ b6
. / et
' %) 2.8 o
7.7 145 b Bs || . 79 o, 0, 1P '1
S 91 9 2o
39 % 3
57.3 4% @ 2.00
853 DETAIL Z
(3:1)
175.8 0%
A 1| - 1] pp 15x67.179 173 gr . _
o
_ ML NAMA BAGIAN POS|NOMTL.|  UKURAN JADI | BERAT| UKURAN KASAR NO. ID F
A ' \ > 0 6 30| 120 | 400 | 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKS|
= | (X80 = 61 30| 120 | 400 | 1000 | 2000 G@
* N 050 TOL| 01| 0.2 | 0.3 | 05 | 20.8 | £1.2 B -
< - : NAMA SKALA |DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A

Srrnkage 1 OETAL UPPER COVER MIFUS ;[
MIFUS

Draft Angle : 1° DISAHKAN
Radius : 0.5mm NO. ASSY . MF_00
#DIMENS| YANG TIDAK TERCANTUM MENGACU PADA DATA 3D CAD Xy POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG |[FORMAT NO-1D

[]@BD ( POLITEKNIK MEKANIK SWISS - @ MFB-01
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA

TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polman@melsa.net.id

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHT ANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

7 | 6 | 5 | L 3 | 2 | 1

PENGGANTI DARI: - DIGANTI DENGAN : - NO. LEMBAR : - JUMLAH LEMBAR : -




JUMLAH LEMBAR :

NO. LEMBAR :

DIGANTI DENGAN :
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? | 6 | 5 L | 3 2 1

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

DIGERINDA DIPOLES NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA | NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
2 N8/(N6/ NG/~ ) | - B} i} | - i} .
TOL. SEDANG 216)
A
3 ——— 15x45 ° o
*—'—Y——
/& 115.0
| - 88.3—
1 82.3—
@ 15
— |
g
=1 38.0
€ / B_|
(Vs
: £~
/ B| " 7
e
o~ | / " 38.0
i o
©
G qﬂﬁ#A[ 82.3—
% I 883
1 115.0
e
M M~
9] L0 o
=
A-A KETERANGAN:
UNTUK DIMENSI YANG TIDAK DICANTUMKAN, MENGIKUTI KONTUR DATA 3D
5 D 16H7 ----PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,
53 DIGERINDA HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN
12 N6 1] - -| 12316 35x216x230 - - - .
, JML NAMA BAGIAN POS|NO.MTL. UKURAN JADI BERAT | UKURAN KASAR NO. ID F
—7IL ~ > 0 6 30 | 120 | 400 | 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKSI
S )% 7 S| 6 30] 120 400 1000 12000 | 1y epASKAN 48-52HRC G@
tn ) TOL| £0.1] £0.2 | 0.3 | 0.5 | £0.8 | £12 } -
= ﬁ {r = =N NAMA SKALA |DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A
********** o INSERT BLOCK CAVITY
N6 200h6 CORE CAVITY BOTTOM DISAHKAN
DIGERINDA 3_B NO. ASSY.: RAB-00
B —%y POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG |FoRMAT O B
OV ST B el v o oo nmoons RAB-02
7 6 | 5 L | 3 | 2 | 1

‘ ‘ PENGGANTI DARI :_ DIGANTI DENGAN :_ NO. LEMBAR :_ JUMLAH LEMBAR :_
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JUMLAH LEMBAR :

NO. LEMBAR :

DIGANTI DENGAN :

PENGGANTI DARI :



? | 6 | 5 | L | 3 2 1

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

D|GER|NDA DlPOLES NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
L %(VM N4/ ) 15 - - - -\ - - -
'TOL. SEDANG 68.3 61.9 | g
216) 83 Qs
A 15x45° 823 200 S|
»| — 72.6 85
| H.6 DETAIL K DETAIL
% | N 67.3 N (2 :1) (1:1)
et O = O / 65 -
T S 60.0 | || 2.4 -
© - ¢ e L8.6 - I —
\ ‘ ‘ o)
— Q-+ -————-f-———— (| A | - e P 38
| I _ - ) v R / B Ja%
== 12.6 LN |
N I P A I TESIEAESATE B 0
jl ] I | N A TLE 0 @ O
] - i ‘ = - oy B 2 DETAIL M
g/ B 0 18> D P N . : *: — /: ‘# Q (5 . 1)
—— - = ‘ ~ ———*——Ij’l— +—1-——-A4-1-—T75-FMT 288 6 hj-/i/@H M~
B = R R - v [P e F
- i%rrji:—‘/ — 60 B SRS
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N ‘ /] 83 Va4
J 88.3
O L,
283 WaA*jmmwﬁﬂfow#zamQﬁNgg
= =R ARSI ]R3 RIIA TR RR=S KETERANGAN:
N 065 =z UNTUK DIMENSI YANG TIDAK DICANTUMKAN, MENGIKUTI KONTUR DATA 3D
" DIGERINDA o e R PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,
- N6 © HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN
[_4 ‘ l‘r 11 - 2 | 12316 61,9x216x230 - - - -
LA S : : T ‘p JML NAMA BAGIAN POS|NO.MTL. UKURAN JADI BERAT UKURAN KASAR F
m E 'i ~ J [ ®\>‘ > 0 6 30 | 120 | 400 | 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKSI
N < 6 30 | 120 | 400 | 1000 [2000
 miam I I/r{ < TOL| #0.1] 20.2 | 0.3 | +0.5 | +0.8 | £1.2 DIKERASKAN 48-5ZHRC - G@
DIGERINDA N6 i ‘ NAMA SKALA |DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A
a 1:2
. | b 4 5HT = NSERT BLOCK CORE g |DPERIKSA
N& — CORE CAVITY BOTTOM (2:1) | DISAHKAN
DIPOLES 200h6 15] _ INo. ASSY.: RAB-00 (5:1)
DETAIL L DETAIL N | == FORMAT [NO. 1D
= POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
- . ( POLITEKNIK MEKANIK SWISS - I TB ) RAB_OA.
B-B ‘ (5:1) (5 : 1) © KOMP. KANAYAKAN DACO L It JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
7 6 5 A 3 2 1

‘ ‘ PENGGANTI DARI :_ DIGANTI DENGAN :_ NO. LEMBAR :_ JUMLAH LEMBAR :_
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2

NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
" DIPOLES
VAR )
TOL. SEDANG
L1k
A _%% mMm
DIPOLES | &
N
2; o N\
o _ _ _
rls
S S
17.6 & 18.4

KETERANGAN:

UNTUK DIMENSI YANG TIDAK DICANTUMKAN, MENGIKUTI KONTUR DATA 3D
PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,
HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN

L | - 3 1.2316 @D 9Ix41.2 - - - Al
ML NAMA BAGIAN POS|NOMTL.| UKURAN JADI  |BERAT| UKURAN KASAR NO. ID F
> 6| 30 400 | 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKSI
< 30 | 120 1000 | 2000 G
ol 201 202 [ 203 08 | =12 DIKERASKAN 48-52HRC @
NAMA SKALA |DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A
|NSERT CORE A 21 | DIPERIKSA
CORE CAVITY BOTTOM DISAHKAN
NO. ASSY.: RAB-00
FORMAT
PAN POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
Q‘B. ( POLITEKNIK MEKANIK SWISS @ RAB-05
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polmon@me\so net.id

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

L

3

2

1

PENGGANTIDARI:,

DIGANTI DENGAN :_

NO. LEMBAR :_

JUMLAH LEMBAR :_




5 L 3 2 1
NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA | NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
DIPOLES
N8 / ( N& / )
TOL. SEDANG
L1.4

L.0 0% 1350
% DIPOLES
S \' N&
= % ) ) ) / 7
Q © y
,p m
\% 293 ” ©

8.1

KETERANGAN:

UNTUK DIMENSI YANG TIDAK DICANTUMKAN, MENGIKUTI KONTUR DATA 3D
PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,

HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN

L | - 4 | 1.2316 D 9Ixh1.4 - - - AL
ML NAMA BAGIAN POS|NO.MTL. UKURAN JADI BERAT | UKURAN KASAR NO. ID F
> 0 6 30 | 120 | 400 | 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKSI

< 6| 30| 120 | 400 | 1000 |2000
TOL| 20.1| 20.2 | £0.3 | 0.5 | 0.8 | 1.2 DIKERASKAN 48-5ZHRC - G@

NAMA SKALA |DIGAMBAR | RISKA | 7.23.24

|NSERT CORE B 21 | DIPERIKSA

ORE CAVITY BOTTOM DISAHKAN

NO. ASSY.: RAB-00

FORMAT | NO. ID
© POLTEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG #2477 o o

KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polmon@me\so net.id

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

| g | 3 | 2 | 1

PENGGANTI DARI :_ DIGANTI DENGAN :_ NO. LEMBAR :_ JUMLAH LEMBAR :_




5 I 3 2 1
NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
DIPOLES
7 N8/( N4 / )
TOL. SEDANG
kL3
L 5%
23 O
(= ] ] [ ]
el © \
X
38.1

DETAIL X
(5:1)

KETERANGAN:

PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,
HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN

2 |- 5112316 D 9IxkL.3 - - - AL
ML NAMA BAGIAN POS|NO.MTL. UKURAN JADI BERAT | UKURAN KASAR NO. ID F
> 0 6 30 | 120 | 400 | 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKSI

< 6 30 | 120 | 400 | 1000

2000

TOL| #0.1] +0.2 | +0.3 | +05 | +0.8

1.2

DIKERASKAN 48-52HRC

3

NAMA

INSERT CORE C

CORE CAVITY BOTTOM
NO. ASSY.: RAB-00

SKALA |DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A
21 | DIPERIKSA
(510 pisAHKAN

AN POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG PORAT

Q‘B. ( POLITEKNIK MEKANIK SWISS

KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA @
TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polmon@me\so net.id

RAB-07

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

| 4

3

2

1

PENGGANTI DARI :_

DIGANTI DENGAN :_

NO. LEMBAR :_

JUMLAH LEMBAR :_




2

NO PERUBAHAN NAMA NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
DIPOLES
N8/( N& / )
TOL. SEDANG
50.2
38.3
ggl 0.00 08
N} 4-0302 m
Q 0.1x45° ©
o N&
= DIPOLES
\12
©
KETERANGAN:

PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,
HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN

8 | -

@ 6x50.2

- AL

ML NAMA BAGIAN

UKURAN JADI

BERAT | UKURAN KASAR NO. ID F

> 0 6 30 | 120

< 6 30 | 120 | 400

TOL| 0.1 | +0.2 | +0.3 | £0.5

PENGERJAAN LANJUT
DIKERASKAN 48-52HRC

NO ORDER

PROYEKSI

3

NAMA

INSERT CORE

CORE CAVITY BOTTOM

NO. ASSY.: RAB-00

SKALA |DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A
2:1 DIPERIKSA
DISAHKAN

AN POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG PORAT

Q‘B. ( POLITEKNIK MEKANIK SWISS

KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA @

TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polmon@me\so net.id

RAB-08

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

2

1

PENGGANTI DARI :_

DIGANTI DENGAN :_

NO. LEMBAR :_

JUMLAH LEMBAR :_




5 b 3 2 1
NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA | NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
DIPOLES
9 N8/ ( NL / )
TOL. SEDANG

52.7
411
D5
A -8:83 1.0 N
%T ~
1
% ~—
S o N
= DIPOLES
>

KETERANGAN:

UNTUK DIMENSI YANG TIDAK DICANTUMKAN, MENGIKUTI KONTUR DATA 3D
PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,

HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN

L - 111.2316 D 5x52,% - - - AL
ML NAMA BAGIAN POS|NO.MTL. UKURAN JADI BERAT | UKURAN KASAR NO. ID F
> 0 6 30 | 120 | 400 | 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKSI

< 6| 30| 120 | 400 | 1000 |2000
TOL| 20.1| 20.2 | £0.3 | 0.5 | 0.8 | 1.2 DIKERASKAN 48-5ZHRC - G@

NAMA SKALA |DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A

|NSERT CORE E 21 | DIPERIKSA

ORE CAVITY BOTTOM DISAHKAN

NO. ASSY.: RAB-00

FORMAT | NO. ID
© POLTEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG 0247 % oo

KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polmon@me\so net.id

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

| g | 3 | 2 | 1

PENGGANTI DARI :_ DIGANTI DENGAN :_ NO. LEMBAR :_ JUMLAH LEMBAR :_




5 b 3

2

NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA | NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
DIPOLES
N8/( NG/~ )
TOL. SEDANG
67
5%.9
$ 3.8
®
7 _ _ _ _ _ _ _
B
Lo " -
— = DIPOLES N
S
KETERANGAN:

UNTUK DIMENSI YANG TIDAK DICANTUMKAN, MENGIKUTI KONTUR DATA 3D
PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,
HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN

L | - 8 |1.2316 @ 3.8x67 - - - AL
ML NAMA BAGIAN POS|NOMTL.|  UKURAN JADI BERAT | UKURAN KASAR NO. ID F
> 0 6| 30| 120 | 400 | 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKSI

< 6 30 | 120 | 400 | 1000 |2000

DIKERASKAN 48-52HRC

TOL| 0.1 | 0.2 | +0.3 | +0.5 | 0.8 | #12

3

NAMA

SKALA | DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A
|NSERT CORE C 21 | DIPERIKSA
CORE CAVITY BOTTOM DISAHKAN
NO. ASSY. : RAB-00
FORMAT

AN POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

Q . ( POLITEKNIK MEKANIK SWISS
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polmon@me\so net.id

AL

RAB-10

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

| g | 3 |

2

1

PENGGANTI DARI :_ DIGANTI DENGAN :_ NO. LEMBAR :_

JUMLAH LEMBAR :_




2

NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA | NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
DIPOLES
18w
TOL. SEDANG
L L
L 88g o)
S_ DIPOLES
m N&
(o @]
2 1y )
f; &
= 61.9
§ Nk
L DIPOLES

KETERANGAN:
UNTUK DIMENSI YANG TIDAK DICANTUMKAN, MENGIKUTI KONTUR DATA 3D
PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,

HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN

2| - 9 |1.2316 D 8x61.9 - - - AL
ML NAMA BAGIAN POS|NO.MTL. UKURAN JADI BERAT | UKURAN KASAR NO. ID F
> 6 30 | 120 | 400 | 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKS

< 30 | 120 | 400 | 1000 | 2000
TOL| 20.1| 20.2 | £0.3 | 0.5 | 0.8 | 1.2 DIKERASKAN 48-5ZHRC - G@
NAMA

INSERT CORE G

CORE CAVITY BOTTOM

NO. ASSY.

RAB-00

SKALA |DIGAMBAR | RISKA | 07.23.24

2:1 DIPERIKSA

DISAHKAN

AN POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG PORMAT | NO- 1D

ﬂ@l

( POLITEKNIK MEKANIK SWISS

KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA @

TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polmon@me\so net.id

RAB-11

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

| 4

2

| 1

PENGGANTIDARI:,

DIGANTI DENGAN :_

NO. LEMBAR :_

JUMLAH LEMBAR :_




5 L

2

NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
DIPOLES
2 N8 / ( N& / )
TOL. SEDANG
INAA
Us)
o =y
Qﬁ\, © DIPOLES
& L N4
@ -
= 11
DIPOLES
N4
L o =
m
61.9
KETERANGAN:

UNTUK DIMENSI YANG TIDAK DICANTUMKAN, MENGIKUTI KONTUR DATA 3D
PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,
HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN

2

10

1.2316

@ 8x61.9

- AL

ML

NAMA BAGIAN POS

NO.MTL.

UKURAN JADI

BERAT | UKURAN KASAR NO. ID F

>

6 30 | 120 | 400 | 1000

PENGERJAAN LANJUT

NO ORDER

PROYEKSI

< 30 | 120 | 400 | 1000 | 2000
TOL| 20.1| 20.2 | £0.3 | 0.5 | 0.8 | 1.2 DIKERASKAN 48-5ZHRC - G@
NAMA

INSERT CORE

CORE CAVITY BOTTOM

NO. ASSY.: RAB-00

_|

SKALA |DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A

2:1 DIPERIKSA

DISAHKAN

AN POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG PORMAT | NO- 1D

Q‘B. ( POLITEKNIK MEKANIK SWISS

KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA @

TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polmon@me\so net.id

RAB-12

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG

| 4

3

2

| 1

PENGGANTI DARI :_

DIGANTI DENGAN :_

NO. LEMBAR :_

JUMLAH LEMBAR :_




L

2

NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA NO PERUBAHAN TANGGAL| NAMA
DIPOLES
T
TOL. SEDANG
DIPOLES
59.4 NG
4%7
S DIPOLES 8.0
ol NG ‘
T \/ N
NF SL o
w A
1 O 2 I,
~
e
L $%
67.5
KETERANGAN:

UNTUK DIMENSI YANG TIDAK DICANTUMKAN, MENGIKUTI KONTUR DATA 3D
PENGERJAAN DIPOLES HANYA DIBAGIAN YANG TERKENA PADA PRODUK,
HARGA KEKASARAN SEBESAR DICANTUMKAN PADA SIMBOL PENGERJAAN

2| - 1[1.2316 8x18.2x67.5 . - Al
ML NAMA BAGIAN POS|NOMTL.|  UKURAN JADI | BERAT | UKURAN KASAR NO. D | F
> 6| 30| 120 | 400 [ 1000 PENGERJAAN LANJUT NO ORDER PROYEKS
ol 201 202 205 | 205 |08 | sz | DIKERASKAN 48-52HRC ©
NAMA SKALA |DIGAMBAR | 24.07.24 | RISKA A
|NSERT CORE 21 | DIPERIKSA
DISAHKAN

CORE CAVITY BOTTOM
NO. ASSY.

RAB-00

AN POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG PORAT

( POLITEKNIK MEKANIK SWISS - Q&ZD
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA

ﬂ@l

TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polmon@me\so net.id

RAB-13

DILARANG MEMFOTOKOPI, MEMPERBANYAK, MENYALIN, MEMINDAHTANGANKAN
GAMBAR INI TANPA IZIN TERTULIS DARI POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
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