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LAMPIRAN 

 

 
Lampiran 1 Spesifikasi Geometrik 

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 100i 160i 160i 250i 400i 640i 1000i ... 



44 

 

 

 

 

Tabel 2.3 Harga standar untuk kualitas 01,0 dan 1. 
 

Tabel 2.4 Toleransi standar untuk diameter sampai dengan 500 mm 
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Tabel 2.5 Penyimpangan fundamental untuk poros (D,<500 mm). 
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Lampiran 2 Proses Line boring 
 

 

 
Lampiran 3 Proses pembubutan bushing 

 

Proses pemasangan benda kerja 
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proses penyetingan rpm mesin bubut 

 
 

Proses pengukuran hasil pembubutan 
 
 

Proses pembubutan 
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Lampiran 4 Proses pengepresan 
 

 
 

Proses pemanasan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

, 

Proses Pengelasan 
 

 
 

Proses freis 
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Lampiran 5 Proses pengukuran dimensi 

 

 

Posisi pengukuran sumbu X dan Y 
 
 
 

Pengukuran sumbu X1 
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Pengukuran sumbu X2 
 
 

Pengukuran sumbu X3 
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Pengukuran sumbu Y1 
 

 

Pengukuran sumbu Y2 
 

 
 

Pengukuran sumbu Y3 
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Lampiran 6 Proses Finishing 
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