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LAMPIRAN 

 

 
Lampiran 1 Data pengukuran konsumsi daya listrik equalizer dengan dan 

tanpa pedingin 

Lokasi : Workshop Politeknik Sinar Mas Berau Coal 

Hari / Tanggal : 19 sampai 28 februari 2025 

Jam : 08:00 – 16:30 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus 

I0 It 

1 10  

 

Menggunakan 

Pendingin 

 

 

 

234,6 

29,3 2,6 2,96 

2 20 29,0 2,6 2,92 

3 30 31,0 2,6 3,18 

4 40 37,0 2,6 2,89 

5 50 44,7 2,6 3,11 

6 60 55,8 2,6 3,37 

 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus 

I0 It 

1 10  

 

Menggunakan 

Pendingin 

 

 

 

234,6 

38,6 2,6 3,49 

2 20 48,6 2,6 3,45 

3 30 52,3 2,6 4,07 

4 40 49,2 2,6 3,77 

5 50 41,4 2,6 2,76 

6 60 32,0 2,6 2,82 

 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus 

I0 It 

1 10  

 

Menggunakan 

Pendingin 

 

 

 

234,6 

31,5 2,6 3,06 

2 20 33,5 2,6 2,92 

3 30 38,2 2,6 3,51 

4 40 46,1 2,6 3,82 

5 50 51,9 2,6 3,65 

6 60 54,0 2,6 3,89 
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Lokasi : Workshop Politeknik Sinar Mas Berau Coal 

Hari / Tanggal : 11 sampai 18 februari 2025 

Jam : 08:00 – 16:30 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus 

I0 It 

1 10  

 

Tanpa 

Pendingin 

 

 

 

234,6 

39,1 2,6 4,04 

2 20 58,7 2,6 4,05 

3 30 59,6 2,6 3,41 

4 40 56,9 2,6 4,65 

5 50 75,4 2,6 3,94 

6 60 65,7 2,6 4,40 

 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus 

I0 It 

1 10  

Tanpa 

Pendingin 

 

234,6 

41,8 2,6 3,84 

2 20 68,1 2,6 4,14 

3 30 56,2 2,6 3,53 

4 40 47,4 2,6 2,95 

 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus 

I0 I1 

1 10  

 

 

Tanpa 

Pendingin 

 

 

 

 

234,6 

56,5 2,6 3,90 

2 20 71,4 2,6 4,27 

3 30 44,2 2,6 3,25 

4 40 39,2 2,6 3,68 

5 50 50,8 2,6 4,68 

6 60 54,2 2,6 3,87 

7 70 77,2 2,6 4,38 

8 80 68,2 2,6 4,74 
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Lampiran 2 Hasil analisa konsumsi daya listrik equalizer dengan dan tanpa 

pendingin 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus P0 

(Watt) 

Pt 

(Watt) 

PC 

(Watt) I0 It 

1 10  

 

Menggunakan 

Pendingin 

 

 

 

234,6 

29,3 2,6 2,96 1454,58 1655,98 3110,56 

2 20 29,0 2,6 2,92 1454,58 1633,60 3088,18 

3 30 31,0 2,6 3,18 1454,58 1779,06 3233,63 

4 40 37,0 2,6 2,89 1454,58 1616,82 3071,39 

5 50 44,7 2,6 3,11 1454,58 1739,90 3194,47 

6 60 55,8 2,6 3,37 1454,58 1885,35 3339,93 

 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus P0 

(Watt) 

Pt 

(Watt) 

PC 

(Watt) I0 It 

1 10  

 

Menggunakan 

Pendingin 

 

 

 

234,6 

38,6 2,6 3,49 1454,58 1952,49 3407,07 

2 20 48,6 2,6 3,45 1454,58 1930,11 3384,69 

3 30 52,3 2,6 4,07 1454,58 2276,97 3731,55 

4 40 49,2 2,6 3,77 1454,58 2109,14 3563,71 

5 50 41,4 2,6 2,76 1454,58 1544,09 2998,66 

6 60 32,0 2,6 2,82 1454,58 1577,66 3032,23 

 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus P0 

(Watt) 

Pt 

(Watt) 

PC 

(Watt) I0 It 

1 10  

 

Menggunakan 

Pendingin 

 

 

 

234,6 

31,5 2,6 3,06 1454,58 1711,92 3166,50 

2 20 33,5 2,6 2,92 1454,58 1633,60 3088,18 

3 30 38,2 2,6 3,51 1454,58 1963,68 3418,25 

4 40 46,1 2,6 3,82 1454,58 2137,11 3591,68 

5 50 51,9 2,6 3,65 1454,58 2042,00 3496,58 

6 60 54,0 2,6 3,89 1454,58 2176,27 3630,85 
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No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus 
P0 

(Watt) 

Pt 

(Watt) 

PC 

(Watt) I0 It 

1 10  

 

Tanpa 

Pendingin 

 

 

 

234,6 

39,1 2,6 4,04 1454,58 2260,19 3714,76 

2 20 58,7 2,6 4,05 1454,58 2265,78 3720,36 

3 30 59,6 2,6 3,41 1454,58 1907,73 3362,31 

4 40 56,9 2,6 4,65 1454,58 2601,45 4056,03 

5 50 75,4 2,6 3,94 1454,58 2204,24 3658,82 

6 60 65,7 2,6 4,40 1454,58 2461,59 3916,17 

 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus P0 

(Watt) 

Pt 

(Watt) 

PC 

(Watt) I0 It 

1 10  

Tanpa 

Pendingin 

 

234,6 

41,8 2,6 3,84 1454,58 2148,30 3602,87 

2 20 68,1 2,6 4,14 1454,58 2316,13 3770,71 

3 30 56,2 2,6 3,53 1454,58 1974,87 3429,44 

4 40 47,4 2,6 2,95 1454,58 1650,38 3104,96 

 

No. 
Waktu 

(menit) 
Perlakuan 

Kecepatan 

(rpm) 

Suhu 

(°c) 

Kuat Arus P0 

(Watt) 

Pt 

(Watt) 

PC 

(Watt) I0 It 

1 10  

 

 

Tanpa 

Pendingin 

 

 

 

 

234,6 

56,5 2,6 3,90 1454,58 2181,86 3636,44 

2 20 71,4 2,6 4,27 1454,58 2388,86 3843,44 

3 30 44,2 2,6 3,25 1454,58 1818,22 3272,80 

4 40 39,2 2,6 3,68 1454,58 2058,78 3513,36 

5 50 50,8 2,6 4,68 1454,58 2618,24 4072,81 

6 60 54,2 2,6 3,87 1454,58 2165,08 3619,66 

7 70 77,2 2,6 4,38 1454,58 2450,40 3904,98 

8 80 68,2 2,6 4,74 1454,58 2651,80 4106,38 
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Lampiran 3 Tabel Kecepatan Potong 
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Lampiran 4 Jadwal Penelitian 

No. 
Tahapan 

Kegiatan 

Jadwal selama 4 bulan dalam minggu 

oktober november Desember Januari 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

 

1 

Persiapan 

Awal 

                

 

2 

Observasi 

Lapangan 

                

 

3 

Studi 

Literatur 

                

 

 

 

4 

Identifikasi 

permasalahan 

pada mesin 

line boring 

                

 

5 

Pembuatan 

laporan 

                

 

6 

Seminar 

Proposal 
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Lampiran 5 Spesifikasi geometri 

Tabel 2. 1 Tingkatan diameter nominal s.d 500 mm 

Tingkatan Utama 

(Dalam mm) 

Tingkatan Perantara 

(Dalam mm) 

Di atas s.d Diatas s.d 

3 

6 

3 

6 
10 

  

10 18 
10 14 

14 18 

18 30 
18 24 

24 30 

30 50 
30 40 

40 50 

50 80 
50 65 

65 80 

80 120 
80 100 

100 120 

 

120 

 

180 

120 140 

140 160 

160 180 

 

180 

 

250 

180 200 

200 225 

225 250 

250 315 
250 280 

280 315 

315 400 
315 355 

355 400 

400 500 
400 450 

450 500 

 

Tabel 2.2 Toleransi standar untuk kualitas 5 s.d 16. 

 IT IT 6 IT 7 IT 8 IT 9 IT 10 IT 11 IT 12 IT 13 IT 14 IT 15 IT 16 IT 

Harga 7i 10i 16i 25i 40i 64i 100i 160i 250i 400i 640i 1000i ... 
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Lampiran 6 Proses Line Boring 

 

Proses sentering equalizer Proses line boring 

 

Mengukur arus dengan beban Proses mengukur suhu pada equalizer 

 

Proses mencatat hasil pengukuran Proses mengukur kecepatan shaft 
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Lampiran 7 Proses pengukuran dimensi 

 

Pengukuran X1 Pengukuran X’1 

 

Pengukuran X2 Pengukuran X’2 

 

Pengukuran X3 Pengukuran X’3 
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Pengukuran Y1 Pengukuran Y’1 

 

Pengukuran Y2 Pengukuran Y’2 

 

Pengukuran Y3 Pengukuran Y’3 
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