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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 

(MiFUS®) yang bisa diproduksi menggunakan teknologi injection 

molding dapat dilihat pada Gambar V.1. 

 

Gambar V. 1 Rancangan produk cover MiFUS®  

 

Dengan mempertimbangkan ketercapaian tuntutan seperti pada tabel 

berikut: 

Tabel V. 1 Ketercapaian daftar tuntutan 

Daftar Tuntutan Cover MiFUS® 

Tuntutan Utama 
Ketercapaian 

No Parameter Tuntutan Keterangan 

1 Tipe Material 
Material 

thermoplastic 
Terpenuhi 

2 Geometri 

Menyesuaikan pada 

produk existing dan 

part pendukung 

(sensor bubble, 

Terpenuhi 
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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 

4 Sistem penguncian 

Mampu menahan 

drip chamber agar 

tidak lepas pada 

saat tertarik. 

Terpenuhi 

5 Type Cetakan 
Two Plate Mold 

tanpa slider 

Terpenuhi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 Jumlah cavity 2 buah Terpenuhi 

7 Jenis Mesin 
DEMAG Ergotech 

Extra 200 
Terpenuhi 

8 Jumlah jam produksi 1 shift/hari (8 jam) Terpenuhi 

9 Kuantitas produksi 
±100.000 pcs/3 

bulan 

 

Terpenuhi 
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Daftar Tuntutan Cover MiFUS® 

Tuntutan Utama 
Ketercapaian 

No Parameter Tuntutan Keterangan 

Tuntutan Sekunder  

1 Tampilan produk 
Tidak mengurangi 

estetika 
Terpenuhi 

2 
Pengoperasian 

produk 

Mudah dalam 

pemasangan dan 

penggunaan. 

Terpenuhi 

 

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 oC, mold Temperature 50 oC, dan injection pressure limit 

sebesar 130 MPa. Menghasilkan titik gate paling optimal pada produk 

bottom cover MiFUS 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. 

b. 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 1 

(Daftar Riwayat Hidup Penulis) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 
     

 

 
 

  

 

    
     

  
  
  
  

  
  
 

  
  
  
  

  
  
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

     
 

 

       
 

  
  

 

  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 2 

(Rubrik Kriteria Penilaian) 

 

 

 

 

 

 

 

 



Lampiran 2.1 Rubrik Kriteria Penilaian Alternatif Konsep 

No Aspek 

Skor 

0 1 2 3 4 

Sangat 

Kurang 
Kurang Cukup Baik Sangat Baik 

1 
Ketercapaian 

Fungsi 

Sama sekali 

tidak 

memenuhi 

tuntutan 

fungsi 

Hanya 

memenuhi 

tuntutan 

fungsi 1-25% 

Dapat 

memenuhi 

tuntutan 

fungsi 26-

50% 

Dapat 

memenuhi 

tuntutan 

fungsi 

51-75% 

Dapat 

memenuhi 

tuntutan 

fungsi 

76-100% 

2 

Kemudahan 

Proses 

Pembuatan 

Sangat rumit, 

tidak dapat 

dibuat, tidak 

dapat dirakit, 

dan fungsi 

bagiannya 

tidak dapat 

dipahami. 

 

Rumit, sukar 

dibuat, tidak 

mudah 

dirakit, dan 

sulit 

dipahami 

fungsi-fungsi 

bagiannya. 

 

Sederhana, 

mudah 

dibuat, tidak 

mudah 

dirakit dan 

memerlukan 

pengaturan 

pada 

hubungan 

antar 

fungsi. 

Sederhana, 

mudah 

dibuat, 

mudah 

dirakit, dan 

fungsi 

bagiannya 

mudah 

dipahami 

secara teknis. 

 

Sederhana, 

mudah 

dibuat, 

mudah 

dirakit, 

fungsi 

bagiannya 

umum dan 

mudah 

dipahami 

secara 

teknis. 

3 

Kemudahan 

Proses 

Assembly 

Sangat sulit 

untuk 

perangkaian 

dan 

pembongkara

n antar 

sistem, serta 

memerlukan 

mesin bantu 

khusus. 

 

Sulit untuk 

perangkaian 

dan 

pembongkara

n serta 

memerlukan 

pengaturan 

pada 

hubungan 

antar sistem 

fungsi 

keseluruhan. 

Mudah untuk 

perangkaian 

dan 

pembongkara

n, serta 

memerlukan 

pengaturan 

pada 

hubungan 

antar sistem 

fungsi 

keseluruhan. 

Mudah 

dalam 

perangkaian 

dan 

pembongkara

n, serta 

memerlukan 

pengaturan 

hanya pada 

hubungan 

antar sistem 

utama. 

Perakitan dan 

pembongkara

n mudah dan 

tidak 

memerlukan 

pengaturan 

khusus pada 

hubungan 

antar sistem 

keseluruhan. 

4 Estetika 

Produk 

memiliki 

tampilan 

yang sangat 

buruk atau 

tidak estetis 

sama sekali. 

Desainnya 

tidak 

Produk 

memiliki 

tampilan 

yang buruk 

dan kurang 

menarik 

secara 

estetis. 

Desainnya 

Produk 

memiliki 

tampilan 

yang cukup 

menarik 

secara 

estetis, tetapi 

masih 

memiliki 

Produk 

memiliki 

tampilan 

yang baik 

dan menarik 

secara 

estetis. 

Desainnya 

seimbang 

Produk 

memiliki 

tampilan 

yang sangat 

baik dan 

mengagumka

n secara 

estetis. 

Desainnya 



No Aspek 

Skor 

0 1 2 3 4 

Sangat 

Kurang 
Kurang Cukup Baik Sangat Baik 

menarik, 

tidak 

seimbang, 

atau mungkin 

tidak sesuai 

dengan 

standar 

estetika yang 

diharapkan. 

masih 

banyak 

kekurangan 

dan mungkin 

perlu 

perbaikan 

signifikan 

untuk 

memenuhi 

standar 

estetika yang 

diterima. 

beberapa 

kekurangan 

dalam 

desainnya. 

Diperlukan 

beberapa 

perbaikan 

atau 

penyesuaian 

untuk 

meningkatka

n aspek 

estetika 

produk. 

dan 

memenuhi 

standar 

estetika yang 

baik, 

memberikan 

kesan yang 

positif pada 

pengguna 

atau 

konsumen 

dianggap 

sangat 

menarik dan 

mengesankan

, melebihi 

harapan 

dalam hal 

estetika 

produk. 

 

Lampiran 2.2 Rubrik Kriteria Penilaian Hasil Wawancara 

No Aspek 

Skor 

0 1 2 3 4 

Sangat 

Kurang 
Kurang Cukup Baik Sangat Baik 

1 
Kemudahan 

Penggunaan 

Sangat sulit 

untuk 

perangkaian 

dan 

pembongkara

n antar 

sistem, serta 

memerlukan 

mesin bantu 

khusus. 

 

Sulit untuk 

perangkaian 

dan 

pembongkara

n serta 

memerlukan 

pengaturan 

pada 

hubungan 

antar sistem 

fungsi 

keseluruhan. 

Mudah untuk 

perangkaian 

dan 

pembongkara

n, serta 

memerlukan 

pengaturan 

pada 

hubungan 

antar sistem 

fungsi 

keseluruhan. 

Mudah 

dalam 

perangkaian 

dan 

pembongkara

n, serta 

memerlukan 

pengaturan 

hanya pada 

hubungan 

antar sistem 

utama. 

Perakitan dan 

pembongkara

n mudah dan 

tidak 

memerlukan 

pengaturan 

khusus pada 

hubungan 

antar sistem 

keseluruhan. 

2 

Kenyamanan 

pada saat 

penggunaan 

Sangat tidak 

nyaman pada 

saat 

penggunaan, 

ukuran 

produk 

Tidak 

nyaman pada 

saat 

penggunaan, 

ukuran 

produk 

Cukup 

nyaman pada 

saat 

penggunaan, 

ukuran 

produk 

Nyaman 

pada saat 

penggunaan, 

ukuran 

produk 

cukup pada 

Sangat 

nyaman pada 

saat 

penggunaan, 

ukuran 

produk pas 



No Aspek 

Skor 

0 1 2 3 4 

Sangat 

Kurang 
Kurang Cukup Baik Sangat Baik 

terlalu besar 

pada 

genggaman 

tangan, dan 

produk 

memiliki 

sudut yang 

tajam. 

terlalu besar 

pada 

genggaman 

tangan, dan 

produk 

memiliki 

sudut yang 

tajam. 

terlalu besar 

pada 

genggaman 

tangan, dan 

produk tidak 

memiliki 

sudut tajam 

genggaman 

tangan, dan 

produk tidak 

memiliki 

sudut tajam. 

pada 

genggaman 

tangan, dan 

produk tidak 

memiliki 

sudut tajam. 

3 Estetika 

Produk 

memiliki 

tampilan 

yang sangat 

buruk atau 

tidak estetis 

sama sekali. 

Desainnya 

tidak 

menarik, 

tidak 

seimbang, 

atau mungkin 

tidak sesuai 

dengan 

standar 

estetika yang 

diharapkan. 

Produk 

memiliki 

tampilan 

yang buruk 

dan kurang 

menarik 

secara 

estetis. 

Desainnya 

masih 

banyak 

kekurangan 

dan mungkin 

perlu 

perbaikan 

signifikan 

untuk 

memenuhi 

standar 

estetika yang 

diterima. 

Produk 

memiliki 

tampilan 

yang cukup 

menarik 

secara 

estetis, tetapi 

masih 

memiliki 

beberapa 

kekurangan 

dalam 

desainnya. 

Diperlukan 

beberapa 

perbaikan 

atau 

penyesuaian 

untuk 

meningkatka

n aspek 

estetika 

produk. 

Produk 

memiliki 

tampilan 

yang baik 

dan menarik 

secara 

estetis. 

Desainnya 

seimbang 

dan 

memenuhi 

standar 

estetika yang 

baik, 

memberikan 

kesan yang 

positif pada 

pengguna 

atau 

konsumen 

Produk 

memiliki 

tampilan 

yang sangat 

baik dan 

mengagumka

n secara 

estetis. 

Desainnya 

dianggap 

sangat 

menarik dan 

mengesankan

, melebihi 

harapan 

dalam hal 

estetika 

produk. 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 3 

(Katalog Komponen Standar) 

 

 

 

 

 

 

 

 



3.1 Lampiran Moldbase Futaba S Series SA 3035 

 

Sumber: FUTABA  



NIPPLE PENDINGIN NPWL1-90 

 

 

Sumber: MISUMI  

 
NIPPLE PENDINGIN NPWL1-110 

 

 

Sumber: MISUMI  



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

 

 

Sumber: MISUMI 

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

 



 

Sumber: MISUMI  

EJECTOR PIN EHSF5-125-P3-N45 

 



 

Sumber: MISUMI 

 

 



EJECTOR PIN EHSF7-125-P5-N45 

 

 

Sumber: MISUMI  



EJECTOR PIN EHSF5-125-P3-N45 

 

 

Sumber: MISUMI 



SPRUE BUSH SBBK16-44-SR16-P2-A1 

 

 

 

EYE BOLT SHI16 

 

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 cm3/s 

Nozzle pressure 80 kN 

Dimensi Mesin 5400 x 1700 x 2100 mm 

Berat mesin tanpaoli  8200 kg 

 

 

Sumber: KTI Muhammad Rendi 



 



 



 

Sumber: Katalog Mesin Demag 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 4 

(Data Properties Material PolyProphylene) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4.1 Lampiran Draft Angle 

 

Sumber: Buku Lerma Valero Plastics Injection Molding 
 

4.2 Lampiran Data Properties Material PP  

Data Properties Nilai Satuan 

Elastis Modulus 1740 N/mm2 

Poisson’s Ratio 0.4130 N/A 

Shear Modulus 318,9 N/mm2 

Mass Density 929 kg/m3 

Tensile Strength 32,4 N/mm2 

Compressive Strenght 39,3 N/mm2 

Yield Strength 21 N/mm2 

Thermal Conductivity 0,184 W/(m.K) 

Specific Heat 2890 J/(kg.K) 

Melting Temperature 275 oC 

Mold Temperature 50 oC 

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) 

 
Max = 0,596 Min = 0 Max = 0,095 Min = 0 

Strain 

 

Factor of Safety 

 
Max = 0 Min = 0 Max = 2,002 Min = 2 



Hasil Analisis Pembebanan Produk Existing 

Beban 15 Newton 

Stress (Mpa) 

 

Displacement (mm) 

 
Max = 5,960 Min = 0 Max = 0,952 Min = 0 

Strain 

 

Factor of Safety 

 
Max = 0,003 Min = 0 Max = 2,002 Min = 2 



Hasil Analisis Pembebanan Produk Existing 

Beban 26 Newton 

Stress (Mpa) 

 

Displacement (mm) 

 
Max = 10,331 Min = 0,001 Max = 1,651 Min = 0 

Strain 

 

Factor of Safety 

 

Max = 0,005 Min = 0 Max = 2,002 Min = 2 



Hasil Analisis Pembebanan Produk Existing 

Beban 52 Newton 

Stress (Mpa) 

 

Displacement (mm) 

 
Max = 20,661 Min = 0,002 Max = 3,302 Min = 0 

Strain 

 

Factor of Safety 

 
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) 

 
Max = 2,811 Min = 0 Max = 0,413 Min = 0 

Strain 

 

Factor of Safety 

 
Max = 0,001 Min = 0 Max = 2,002 Min = 2 



Hasil Analisis Pembebanan Produk Terbaru 

Beban 5 Newton 

Stress (Mpa) 

 

Displacement (mm) 

 

Max = 9,368 Min = 0 Max = 1,376 Min = 0 

Strain 

 

Factor of Safety 

 
Max = 0,003 Min = 0 Max = 2,002 Min = 2 



Hasil Analisis Pembebanan Produk Terbaru 

Beban 8 Newton 

Stress (Mpa) 

 

Displacement (mm) 

 
Max = 14,989 Min = 0 Max = 2,202 Min = 0 

Strain 

 

Factor of Safety 

 
Max = 0,006 Min = 0 Max = 2 Min = 1,401 



Hasil Analisis Pembebanan Produk Terbaru 

Beban 11 Newton 

Stress (Mpa) 

 

Displacement (mm) 

 
Max = 20,613 Min = 0 Max = 3,028 Min = 0 

Strain 

 

Factor of Safety 

 
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 

 

Penambahan rib pada dinding cover bottom menghasilkan nilai warpage lebih tinggi 

dibandingkan tidak menggunakan rib yaitu menghasilkan nilai sebesar 1,0393 mm. 

 

 

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 

Hasil Analisis Tarik 

Sampel ke- Visual 

1&2 

 

 
0,405 kg = 4,05 Newton 

 

 

 
0,645 kg = 6,45 Newton 

 

3&4 

 

 
0,860 kg = 8,60 Newton 

 

 

 
0,455 kg = 4,55 Newton 

 



Hasil Analisis Tarik 

Sampel ke- Visual 

5&6 

 
0,650 kg = 6,50Newton 

 

 
0,615 kg = 6,15Newton 

 

7&8 

 

 
0,565 kg = 6,65 Newton 

 

 

 
0,785 kg = 7,85 Newton 

 



Hasil Analisis Tarik 

Sampel ke- Visual 

9&10 

 
0,870 kg = 8,70 Newton 

 

 
0,605 kg = 6,05 Newton 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 6 

(Gambar Kerja) 
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DIGAMBAR

NO. IDFORMAT

NO ORDER

SKALA

PROYEKSI

UKURAN KASARBERAT F

C

D

E

7 6 5

NO

4

PERUBAHAN

3

NAMA NOTANGGAL

2

D

C

E

PERUBAHAN NAMATANGGAL

1

15x45

216

23
0

0

10
8

10
8

10
0

10
0

24
.42873

50
.5

76
.6

24
.4

58
.1

42
.9

31
.568

72
.8

28
.328 68

50
.5

58
.1

42
.9

78
.2

22
.8 7328

76
.6

24
.4

0

0

115

82.3

88.3
83

65

72.6
71.6
67.3

48.6
60.0

38
12.6

12.6
38
48.6
60

83
88.3

76

67.3
71.6

65

B

B

N

M

A

A

J

4.5H7

6.5

4 
+ -0.

1
0.
1

8 
+ -0.

01
0.
02

200h6

G1
/8

9

12

8

35

L

 B-B

DIGERINDA
N6

DIGERINDA
N6

DIPOLES
N4

1.5

4

DETAIL N
(5 : 1)

1.4

2.4

DETAIL M
(5 : 1)

0.
5

DETAIL L
(5 : 1)

23
0h

6

28
45

67

20.0

10
.2
H7

3H
7

61.9

6.
5

4 +
-
0.1
0.1

4.
5H

7

5.
6

2.
0

4 +
-
0.1
0.1

3H
7

K

A-A

10
.2

8.5

DETAIL J
(1 : 1)

30

R1.8

3.5

DETAIL K
(2 : 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

- - -

INSERT BLOCK CORE
CORE CAVITY BOTTOM

RAB-00

(1:1)

DIKERASKAN 48-52HRC -

-

RAB-04

24.07.24 RISKA A

1 - 61,9x216x2301.23162 -- - -

- - -- - - - -

TOL. SEDANG
4. (                ),

(5:1)

1:2

(2:1)

N8
DIGERINDA

N6
DIPOLES

N4
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( POLITEKNIK MEKANIK SWISS - I T B )
TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polman@melsa.net.id

POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
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5

±0.1

NO. ASSY. :

A

TOL
<
>

NAMA

30

±0.3
120

6
30

0
6

±0.2

120
400
±0.5

JML

B

NAMA BAGIAN

DIGANTI DENGAN :
4 3

NO. LEMBAR :

A4
2

JUMLAH LEMBAR :
1

NO. ID

UKURAN KASAR

NO ORDER

DIGAMBAR

DIPERIKSA

DISAHKAN

PENGERJAAN LANJUT
2000
1000

±1.2

FORMAT

SKALA

UKURAN JADINO.MTL.POS BERAT

PROYEKSI

A

FNO. ID

B

C

D

NO

E

PERUBAHAN
5

C

D

NO
3

NAMATANGGAL
4

PERUBAHAN
2

NAMATANGGAL
1

E

3

7h
6

9 
 -0.

0
0.
3

4  
-
0.00
0.02

17.6 +
-
0.1
0.1 18.4

41.4

DIPOLES
 N4

8.3

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

- --

INSERT CORE A

-

CORE CAVITY BOTTOM

-4

RAB-00

-

1.23163

DIKERASKAN 48-52HRC

9x41.2

24.07.24

RAB-05

-

-

- -

2:1

-

-

RISKA A

A4

TOL. SEDANG
5. (        )

DIPOLES
N4N8
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TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polman@melsa.net.id

POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
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B

NAMA BAGIAN

DIGANTI DENGAN :
4 3

NO. LEMBAR :

A4
2

JUMLAH LEMBAR :
1

NO. ID

UKURAN KASAR

NO ORDER

DIGAMBAR

DIPERIKSA

DISAHKAN

PENGERJAAN LANJUT
2000
1000

±1.2

FORMAT

SKALA

UKURAN JADINO.MTL.POS BERAT

PROYEKSI

A

FNO. ID

B

C

D

NO

E

PERUBAHAN
5

C

D

NO
3

NAMATANGGAL
4

PERUBAHAN
2

NAMATANGGAL
1

E

4.0  
-
0.00
0.02

29.3 +
-
0.1
0.1

7H
7

3

9 
 -0.

0
0.
3

8.1

135°

R0
.5

6.6

R0.2

41.4

DIPOLES
N4

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

- --

INSERT CORE B

-

CORE CAVITY BOTTOM

-4

RAB-00

-

1.23164

DIKERASKAN 48-52HRC

9x41.4

RISKA

RAB-06

-

-

- -

2:1

-

-

7.23.24

A4

TOL. SEDANG
6. (          )N8

DIPOLES
N4
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TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polman@melsa.net.id

POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
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B

NAMA BAGIAN

DIGANTI DENGAN :
4 3

NO. LEMBAR :

A4
2

JUMLAH LEMBAR :
1

NO. ID

UKURAN KASAR

NO ORDER

DIGAMBAR

DIPERIKSA

DISAHKAN

PENGERJAAN LANJUT
2000
1000

±1.2

FORMAT

SKALA

UKURAN JADINO.MTL.POS BERAT

PROYEKSI

A

FNO. ID

B

C

D

NO

E

PERUBAHAN
5

C

D

NO
3

NAMATANGGAL
4

PERUBAHAN
2

NAMATANGGAL
1

E
9 

 -0.
0

0.
3

7h
6

4  
-
0.00
0.02

38.1

44.3

X

R0.5

135°

2.
6

0.3

2

DETAIL X
(5 : 1)

DI
PO

LE
S

N4

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

- --

INSERT CORE C

-

CORE CAVITY BOTTOM

-2

RAB-00

-

1.23165

DIKERASKAN 48-52HRC

9x44.3

24.07.24

RAB-07

-

-

- -

2:1

-

-

RISKA A

A4

TOL. SEDANG
7. (         )

(5:1)

N8
DIPOLES

N4
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TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polman@melsa.net.id

POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
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DIGANTI DENGAN :
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NO. LEMBAR :
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JUMLAH LEMBAR :
1

NO. ID

UKURAN KASAR

NO ORDER

DIGAMBAR

DIPERIKSA

DISAHKAN

PENGERJAAN LANJUT
2000
1000

±1.2

FORMAT

SKALA

UKURAN JADINO.MTL.POS BERAT

PROYEKSI

A

FNO. ID

B

C

D

NO

E

PERUBAHAN
5

C

D

NO
3

NAMATANGGAL
4

PERUBAHAN
2

NAMATANGGAL
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E
6 
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0.
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4  
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4.
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6

38.3

R0.2

3

0.1x45

0.8

50.2

DIPOLES
N4

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

- --

INSERT CORE D

-

CORE CAVITY BOTTOM

-8

RAB-00

-

1.23166

DIKERASKAN 48-52HRC

6x50.2

24.07.24

RAB-08

-

-

- -

2:1

-

-

RISKA A

A4

TOL. SEDANG
8. (         )N8

DIPOLES
N4
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( POLITEKNIK MEKANIK SWISS - I T B )
TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polman@melsa.net.id

POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
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NAMA BAGIAN

DIGANTI DENGAN :
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NO. LEMBAR :

A4
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JUMLAH LEMBAR :
1

NO. ID

UKURAN KASAR

NO ORDER

DIGAMBAR

DIPERIKSA

DISAHKAN

PENGERJAAN LANJUT
2000
1000

±1.2

FORMAT

SKALA

UKURAN JADINO.MTL.POS BERAT

PROYEKSI

A

FNO. ID

B

C

D

NO

E

PERUBAHAN
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C

D

NO
3

NAMATANGGAL
4

PERUBAHAN
2

NAMATANGGAL
1

E

4  
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0.02

R0.2

3h
6

1.0

41.7

52.7

DIPOLES
N4

5

4.
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

- --

INSERT CORE E

-

CORE CAVITY BOTTOM

-4

RAB-00

-

1.23167

DIKERASKAN 48-52HRC

5x52,7

24.07.24

RAB-09

-

-

- -

2:1

-

-

RISKA A

A4

TOL. SEDANG
9. (       )N8

DIPOLES
N4
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TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polman@melsa.net.id

POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
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400
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JML
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NAMA BAGIAN

DIGANTI DENGAN :
4 3

NO. LEMBAR :

A4
2

JUMLAH LEMBAR :
1

NO. ID

UKURAN KASAR

NO ORDER

DIGAMBAR

DIPERIKSA

DISAHKAN

PENGERJAAN LANJUT
2000
1000

±1.2

FORMAT

SKALA

UKURAN JADINO.MTL.POS BERAT

PROYEKSI

A

FNO. ID

B

C

D

NO

E

PERUBAHAN
5

C

D

NO
3

NAMATANGGAL
4

PERUBAHAN
2

NAMATANGGAL
1

E

4  
-
0.00
0.02

R0.2
3h

6

57.9

67

DIPOLES
N4

3.8

3.
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

- --

INSERT CORE F

-

CORE CAVITY BOTTOM

-4

RAB-00

-

1.23168

DIKERASKAN 48-52HRC

3.8x67

24.07.24

RAB-10

-

-

- -

2:1

-

-

RISKA A

A4

TOL. SEDANG
10. (        )

DIPOLES
N4N8
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TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polman@melsa.net.id

POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
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400
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NAMA BAGIAN

DIGANTI DENGAN :
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NO. LEMBAR :

A4
2

JUMLAH LEMBAR :
1

NO. ID

UKURAN KASAR

NO ORDER

DIGAMBAR

DIPERIKSA

DISAHKAN

PENGERJAAN LANJUT
2000
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±1.2

FORMAT

SKALA

UKURAN JADINO.MTL.POS BERAT

PROYEKSI
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FNO. ID
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D

NO

E

PERUBAHAN
5
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D

NO
3

NAMATANGGAL
4

PERUBAHAN
2

NAMATANGGAL
1

E
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-
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3.
6h

6

R0.2

44.4

1°

DIPOLES
N4

61.9

5.
8h

6

1°

DIPOLES
N4

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

- --

INSERT CORE G

-

CORE CAVITY BOTTOM

-2

RAB-00

-

1.23169

DIKERASKAN 48-52HRC

8x61.9

RISKA

RAB-11

-

-

- -

2:1

-

-

07.23.24

A4

11. (         )
TOL. SEDANG

DIPOLES
N4N8
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TELP. (022) 2500241 FAX. (022) 2502649 EMAIL : polman@melsa.net.id

POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
KOMP. KANAYAKAN, DAGO (JL. IR. H. JUANDA) TROMOL POS 851 BANDUNG 40008 INDONESIA
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NAMA BAGIAN

DIGANTI DENGAN :
4 3

NO. LEMBAR :

A4
2

JUMLAH LEMBAR :
1

NO. ID

UKURAN KASAR

NO ORDER

DIGAMBAR

DIPERIKSA

DISAHKAN

PENGERJAAN LANJUT
2000
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±1.2

FORMAT

SKALA

UKURAN JADINO.MTL.POS BERAT

PROYEKSI

A

FNO. ID

B

C

D

NO

E

PERUBAHAN
5

C

D

NO
3

NAMATANGGAL
4

PERUBAHAN
2

NAMATANGGAL
1

E
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6

44.4

1°

DIPOLES
N4

3.
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6

61.9

4  
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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

DIPOLES
N4

- --

INSERT CORE H

-

CORE CAVITY BOTTOM

-2

RAB-00

-

1.231610

DIKERASKAN 48-52HRC

8x61.9

24.07.24

RAB-12

-

-

- -

2:1

-

-

RISKA A

A4

TOL. SEDANG
12. (        )N8

DIPOLES
N4
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POLITEKNIK MANUFAKTUR BANDUNG
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