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LAMPIRAN

Lampiran 1 Spesifikasi Geometrik

Tabel 2.1 Tingkatan diameter nominal s.d 500 mm

10 18 10 14

14 18
18 30 18 24

24 30

30 40
30 50

40 50

50 65
50 80

65 80

80 100
80 120

100 120

120 140
120 180 140 160

160 180

180 200
180 250 200 225

225 250

250 280
250 315

280 315

315 355
315 400

355 400

400 450
400 500

450 500

Tabel 2.2 toleransi standar untuk kualitas 5 s.d 16.
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Tabel 2.3 Harga standar untuk kualitas 01,0 dan 1.

Kualitas it 01 T o T
Harga dalam pm, sedang
gdalam mm (Hhat 03 +00080D 05 + 00120 0.8 +«+ 00200

rurmas 2.2)

B e = ) o——

Tabel 2.4 Toleransi standar untuk diameter sampai dengan 500 mm

Angka Kuaits (T Inernatonal Toleancel; Toerans yang dimaksud dalam . |

£3 (¢

P36 J04100| 1 | 1E(26) 4 [ 68 [12] 18| 30 48 | 75 120 (180 | 300 | 460 | 740
610 |[OA[06| 1 [16(26( 4 (6|9 |16|22] 36 |58 |80 | 160220360 | 560 | 900
1040 JO5|08 {12 2 | 3| 8 [ 8|1 [18[27] 43|70 |110| 180|270 | 430 [ 700 | 1100
1030 JO6| 1 [V 28| 4| 6| 8 | va(20 (33| 82| &4 130|210 330 | 520 | 840 | 1300
2300 (06 V | VB 28 4|7 |1 [16{25(39 62 [ 100|160 | 250 | 300 | 520 | 1000 | 1600
96080 (O8] V21 2 [ 3 [ 5| 8 [13(10|30] 46| 74 | 120|190 | 300 | 460 | 740 | 1200 | 1900
00020 ff 1 (0628 4 [ 6 [10]15(22]36] % | 67 | 140 | 220 | 350 | 540 | 870 | 1400 | 2200
2120180 (12( 2 (35 § |8 [12|18]26)40/| 63100 | 160 | 250 | 400 | 630 1000/ 1600 | 2600
9100250 § 2| 3 [46( 7 [10] 14 [20|20(46( 72 ] 115 | 185 | 290 | 460 | 720 | 1160 1860 | 2500
5260316 Q28| 4 | 6 | B [12) 16|23 )32)52| 61 (130 (210|320 | 520 | £10 | 1300/ 2100 | 3200
S36400 | 3 8| 7 [ 9 | 13|18 25(36(57) 89 (140 (230 (300 | 570 | B30 (1400 ( 2300 (2600
5400900 | 4 | o | 8 | 10] 15|20 [27]40]6a] |18 250 |40 |0 | 9701580 2600 | 4000
Tobel [l dibuet dangan menghitung harga tolesansl untuk & wuun gameter TEOUK PRODUKSI, MESIN FTHT
m‘x:.imnnpm monag tmtut“0 nl:gmgkdim«dl e 30 w?
Dy (30340 110 mm eV (TIaMed pn i e 0nfe (80pn

g g V(TN e L MRelxis Wpn
[ 045V D L0401 D « 1 3611 g g.-«g;:mx-!a :".2”.3”

» . Wadllyi= 0m
g:l.n:;:mg. IM:: MéniBain hpn IT05 = 6 o (= D000 oy
M1 =884 000« 15y g::g:::g: 1116 o 10 | o 160 g
MSetule Mowrin ipe {1 = 1600 1 | = 2500y
Setniwllm M0« 513 M Mile. &
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Tabel 2.5 Penyimpangan fundamental untuk poros (D,<500 mm).

Penyimpan)gm atas; es Penyimpangan bawah; ei
Harga es dan ei dalam ym untuk D dalam mm (lihat rumus 2.2)
§ = - (265 + 1.3 D); untuk D 5 120 tidak ada rumus
= - 3.6 D; untuk D > 120 k4 5.d. k7 =+ 060"
3 X k<3 =
b = - (140 + 0,85 D); untuk D % 160 k>8 0
= -180;untuk D > 160 m = 4 (IT7 - IT6)
0,34
= o3, n =+ 5D
. 5Z DY untuk D < 40 - - 2177 4 080.6
4 = rata-rata geometrik
= - (85 + 0.8 D); untuk D > 40 f harga o Bk b don's
= rata-rata geometrik harga = 4+ IT8 + 15.4d. 4;
cd es untuk ¢ dan d : untuk d < 50
' = +[T7 +040D;
d = . 16 DM untuk D > 60
t = 4+ IT7 + 0.63D
o = - 11 D4 u -+ 17740
: =+ IT7 + 1.250D
of = rata-rata geometrik harga .
es untuk o dan X = +IT74 160
f = . 5.5 D% y = 4+ [T7 420
g = rata-rata geometrik harga z =+MM7+250
es untuk fdan g - w +IT8 + 3.16D
g = - 25 DM b =+(T9+4D
h =0 e =+IT0+ 5D
Untuk Js: ke dua penyimpoangan berharga sama yaitu: # (IT/2 ).

TEXNIK PRODUKSI MESIN, FTHITB

Penyimpangan fundamental untuk lubang (penyimpangan bawah

untuk lubang dari A sampal dengan G [El, positif] dan penyimpangan atas
untuk lubang dari K hingga 2C [ES, negatif]) diturunkan dari penyimpang-
an fundamental es atau el untuk poros dengan simbol huruf yang sama
dengan memakal rumus umum berikut:

El = g5 [positif)
ES « <¢i (nogotif)
(lihat catatan berikut)
Seperti hainya pade poros, batas daerah toleransi yang lain dapat dicari

dengan menggunakan rumus-rumus berikut:

.........

Untuk huruf A sampai G,
Untuk hurut J sampei 2C,

ES=EI+IT pm.......
EI«ES-IT ym..\\.....,

Untuk huruf A sampai G,
Untuk huruf J sampai 2C,
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Lampiran 2 Proses Line boring

Proses pemasangan benda kerja
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' proses penyetingan rpm mesin bubut

111]
+ it
T

Proses pembubutan
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Lampiran 4 Proses pengepresan

Proses Pengelasan

Proses freis
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Lampiran 5 Proses pengukuran dimensi

Pengukuran sumbu X1
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Pengukuran sumbu X3
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Pengukuran sumbu Y3
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Lampiran 6 Proses Finishing
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