LAMPIRAN



Lampiran 10. Cutting Speed

Skala 133 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
«@-g Satuan Ukuran:mm Kelas : D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
D3 TEKNIK MESIN MINI RAPID INJECTION MOLDING A4
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16

PARTS LIST
NO JUMLAH NAMA BAGIAN KETERANGAN
19 1 Cetakan
18 1 Ragum
17 1 controler Beli
16 4 Roda Beli
15 1 Landasan
14 1 Penutup tabung
13 1 Coil Beli
12 2 Plat penekan
11 1 Plat handle
10 1 Penyangga tiang
5 9 1 Tiang
8 1 Rangka bawah
19 7 1 Rangka tengah
6 1 Rangka atas
18 5 1 Nozzle
4 1 Tabung
3 1 Penekan bawah
2 1 Penekan atas
1 1 Handle
Skala 1:4 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas - D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING A4
D3 TEKNIK MESIN
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1 1 Handle ST41 @28X329
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:2 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas ' D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat

UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING No. 1 A4

D3 TEKNIK MESIN
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2 1 Penekan atas ST41 @35x44
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas - D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING No. 2 A4
D3 TEKNIK MESIN
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Semua sudut
C 1x45°
3 1 Penekan bawah | ST41 @34x219
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:2 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas - D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING No. 3 A4
D3 TEKNIK MESIN

N
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25
4 1 Tabung ST41 ?40x102
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala i1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas 1 D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING | No. 4 A4
D3 TEKNIK MESIN

N

73



6 4 3 | 2 1
N8 /
Dl D
EE(2:1) i
27 ©
o012
N\
15 N
N
C \/ C
|
' ST =] | 8¢
B 8| 8|8, A8 s 4
|
~ N
S v7/
|
(3,6) 17,5
B 78 B
41
5 1 Nozzle MS ST41 @33X43
NO. | JUMLAH NAMA BAHAN UKURAN KETERANGAN
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
A Permukaan dalam pm | dalam pm Metrik ISO A
Skala 12:1 Digambar : Kelompok 11 TA PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran : mm Kelas : D2
Tanggal 12102018 | Dilihat
TEKNIK MESIN FT UNY MINI RAPID INJECTION MOLDING No. 5 A4
5 | 4 3 | 2 I 1 74



3 | 2 |
D
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6B 1 Rangka Atas B [Plat Eyser 70x30x1
6A 1 Rangka Atas A | Pipa Baja @45x35x2
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam A
Skala 1:2 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas - D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING No. 6 A4
D3 TEKNIK MESIN
) | T -
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6B 1 Rangka Atas B |Plat Eyser 70x30x1
6A 1 Rangka Atas A | Pipa Baja @45x35x2
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:2 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas ' D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING | No. 6 A4
D3 TEKNIK MESIN

N




O

B
7 1 Rangka Tengah Pipa Hollow
NO. JUMLAH NAMA BAHAN UKURAN BAHAN KETERANGAN
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam pm | dalam pm Metrik ISO A
Skala 101 Digambar Kelompok 11 TA PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran : mm Kelas D2
Tanggal : 12-10-2018 | Dilihat
TEKNIK MESIN FT UNY Rangka Tengah No. 7 A4
3 | 2 I 1 77
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7B 1 Rangka Tengah B MS ST41 @50X60
7A 2 Rangka Tengah A Pipa Baja ¢50X30
NO. | JUMLAH NAMA BAHAN UKURAN BAHAN KETERANGAN A
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam um | dalam pm Metnk I1SO
Skala 1101 Digambar : Kelompok 11 TA PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran : mm Kelas D2
Tanggal : 12102018 | Dilihat :
TEKNIK MESIN FT UNY Rangka Tengah No. 7 A4
I I 4 I p) I 1 78
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4 | 2 | 1
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136
B
7C 1 Rangka Tengah C | Pipa Hollow 140x20x20x1
NO. | JUMLAH NAMA BAHAN UKURAN BAHAN KETERANGAN A
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam um | dalam pm Metnk I1SO
Skala 1101 Digambar Kelompok 11 TA PERINGATAN :
@—5 Satuan Ukuran : mm Kelas D2
Tanggal : 12102018 | Dilihat
TEKNIK MESIN FT UNY Rangka Tengah No. 7 A4
7 2 [ T 79
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i
___________________________ |
8 67,5 18 20,00
7E 1 Rangka Tengah E Baja Hollow 20x20x40
7D 1 Rangka Tengah D Baja Hollow 20x20x100
NO. JUMLAH NAMA BAHAN UKURAN BAHAN KETERANGAN
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam pm | dalam pm Metrlk ISO
Skala 11:1 Digambar : Kelompok 11 TA PERINGATAN :
@—5 Satuan Ukuran : mm Kelas : D2
Tanggal : 12-10-2018 | Dilihat :
TEKNIK MESIN FT UNY Rangka Tengah No. 7 A4

> I 4 4& 3 I 2 I 1



| 3 | 2 | 1
D
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8 1 Rangka Bawah Plat Eyser
NO. | JUMLAH NAMA BAHAN NORMALISASI KETERANGAN
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam um | dalam pm Metnk ISO A
Skala 12:1 Digambar : Kelompok 11 TA PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran : mm Kelas : D2
Tanggal 12102018 | Dilihat
TEKNIK MESIN FT UNY Rangka Bawah No. 12 A4
3 | 7 | T o1
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8B 1 Rangka Bawah B Pipa Baja @50X30
8A 1 Rangka Bawah A Pipa Baja ¢42 ,5X30
NO. | JUMLAH NAMA BAHAN UKURAN BAHAN KETERANGAN
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam pm | dalam pm Metrik ISO
Skala 1101 Digambar : Kelompok 11 TA PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran : mm Kelas : D2
Tanggal ;12102018 | Dilihat :
TEKNIK MESIN FT UNY Rangka Bawah No. 8 A4
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8D 1 Rangka Bawah D Pipa Hollow 111X30X2
8C 2 Rangka Bawah C Pipa Hollow | 202,5X30X2
NO. | JUMLAH NAMA BAHAN UKURAN BAHAN KETERANGAN A
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam pm | dalam pm Metnk ISO
Skala 11:1 Digambar : Kelompok 11 TA PERINGATAN :
@_E Satuan Ukuran : mm Kelas D2
Tanggal : 12-10-2018 | Dilihat
TEKNIK MESIN FT UNY MINI RAPID INJECTION MOLDING No. 8 A4
| | | ) | i 83
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8E 1 Rangka Bawah E Pipa Hollow | 145x20x20x1
NO. | JUMLAH NAMA BAHAN UKURAN BAHAN KETERANGAN A
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam pm | dalam pm Metrik ISO
Skala 1101 Digambar : Kelompok 11 TA PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran : mm Kelas D2
Tanggal : 12-10-2018 | Dilihat
TEKNIK MESIN FT UNY Rangka Bawah No. 8 A4
Z 2 [ 1 84
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@43g7
539 @35
9 1 Tiang (?43x550
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:4 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas - D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING No. 9 A4

D3 TEKNIK MESIN
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A —-l 35 ~ 25
2xM10x1.25 @99
10 1 Penyangga tiang| ST41 @105x125
No. | JUMLAH |  Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala :1:2 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas : D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING No. 10 A4
D3 TEKNIK MESIN ’
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84
9 13
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10x2
Semua sudut R4
11 1 Plat handle Plat 90x20x5
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas : D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING | No. 11 A4
D3 TEKNIK MESIN

N
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54

Semua sudut R4

12 2 Plat penekan Plat 60X20X2,5
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas ' D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING No. 12 A4
D3 TEKNIK MESIN

N
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PEGAS B
Bahan SS
Diameter kawat 1,2
Picth 5
Jumlah lilitan 6
Arah lilitan kanan
panjang bebas 122 B
Diameter lilitan 46
13 2 COIL MS 50X121,7 Beli
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam A
Skala 101 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas ' D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
MINI RAPID INJECTION MOLDIN
D3 TEKNIK MESIN JECTION MOLDING | No. 13 A4
4 3 | | 1 89
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102,5

14 1 Penutup Tabung |Plat Eyser|  @31x102,5
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 101 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas - D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA MINI RAPID INJECTION MOLDING No. 14 A4
D3 TEKNIK MESIN )
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15 1 Landasan MS 322x255x10
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:3 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas ' D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
MINI RAPID INJECTION MOLDING | No. 15 A4

D3 TEKNIK MESIN

N
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B
17 1 Controller Akrilik 15x10x10 BELI
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam A
Skala 101 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas - D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
D3 TEKNIK MESIN ContrO”er No. 17 A4
3 I 2 | 1 92




PARTS LIST

NO JUMLAH NAMA BAGIAN KETERANGAN
19B 1 Cetakan 2
19A 1 Cetakan 1
18H 1 Bawah ragum
18G 1 Bantalan tengah
18F 1 batang pemutar
18E 1 tangkai pemutar
18D 1 Bantalan belakang
18C 2 bibir ragum tetap dan

geser

18B 1 Bantalan depan
18A 1 Landasan ragum

Skala 1:2 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :

@—E Satuan Ukuran:mm Kelas : D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat

UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA

D3 TEKNIK MESIN

RAGUM DAN CETAKAN

A4

N
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Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11
Satuan Ukuran:mm Kelas : D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat

PERINGATAN :

UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA

D3 TEKNIK MESIN

MINI RAPID INJECTION MOLDING

A4
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18A 1 Landasan ragum| MS 148x100x14
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas ' D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
N5 UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
D3 TEKNIK MESIN RAGUM No. 18 A4

5 I 4 4& 3 I 2 I 1




6 5 | 4 3 | 2 | 1
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D
19 32+ 0,05 19
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@10
A 1 X 45° 1 X 45°
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/S ' 5
M5x0.8 - 6H A " n
. 3 o ™ 9
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H H 7
A-A(2:1.2) | @
20 -
18B 1 Bantalan depan MS 72x27x22
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam A
Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas ' D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
D3 TEKNIK MESIN RAGUM No. 18 A4
6 S | 4 3 | 2 | 1
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1 X 45°
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| V | | /—1 X 45
| | | ﬂ B
| | | LN
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| | |
I I I
/N5
@5
A-A(3:1)
18C 2 Bibir ragum MS 72x40x7
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam A
Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas ' D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
D3 TEKNIK MESIN RAGU M No. 18 A4
6 7 3 | ) | T o7



6 5 | 3 | 2 | 1
N7
70 D
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_ N N N S RO | o | 0,5 X 45°
BEREOE =
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C
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i L
i : i Ll |
N7 5|, ™
A / A-A
9
19,5 B
18D| 1 |Bantalan belakangl MS 74x27x23
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas : D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
D3 TEKNIK MESIN RAGUM No. 18 Ad

z! 4& 3 I 2 I 1
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62
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70
18E 1 Tangkai pemutar MS D15x72
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas ' D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
D3 TEKNIK MESIN RAGU M No. 18 A4

N
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Ulir segi empat v/ 10
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E C0,5
150
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10
18F 1 Batang pemutar MS @23x153
B ( 21 ) No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
. Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas - D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
D3 TEKNIK MESIN RAGUM No. 18 A4
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________ . _
25 20+ 0,05 25
18G 1 Bantalan tengah MS 72X27X24
20 No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam A
Skala 1:1 Digambar : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm Kelas ' D2
Tanggal :21/10/18| Dilihat .
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
D3 TEKNIK MESIN RAGUM No. 18 A4
6 | S | 4 3 | 2 | 1
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A S A-A
18H 1 Bawah ragum 27X26X15
No. | JUMLAH | Nama Bagian Bahan | Ukuran Bahan Keterangan
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam dalam
Skala 2:1 : Kelompok 11 PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran:mm : D2
Tanggal :21/10/18 :
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
D3 TEKNIK MESIN RAGU M No. 18 A4

N
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3 | 2 | 1
D
C
B
19 1 Molding AL 49 x 49 x17
NO. JUMLAH NAMA BAHAN Ukuran Bahan KETERANGAN
Kekasaran Toleransi Ukuran Toleransi bentuk dan posisi menurut :
Permukaan dalam um | dalam pm Metnk ISO A
Skala 11:1 Digambar : Kelompok 11 TA PERINGATAN :
@—E Satuan Ukuran : mm Kelas : D2
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Lampiran 2. Dokumentasi kegiatan
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Lampiran 3. Profil Pipa Baja

Ukuran Pipa Baja dalam mm

NB oD SCHEDULE (Tebal Dinding Pipa)
inch mm STD XS XXS 5 10 20 30 40 60 80 100 120 140 160
1/8 10.287 1.727 2.413 0.889 | 1.245 1.727 2.413
1/4 | 13.716 | 2.235 | 3.023 1.245 | 1.651 2.235 3.023
3/8 | 17.145 | 2.311 | 3.200 1.245 | 1.651 2.311 3.200
1/2 | 21.336 | 2.769 | 3.734 7.468 | 1.651 | 2.108 2.769 3.734 4.750
3/4 | 26,670 | 2.870 | 3.912 7.823 | 1.651 | 2.108 2.870 3.912 5.537
1 33.401 | 3.378 | 4.547 9.093 | 1.651 | 2.769 3.378 4.547 6.350
1

42.164 3.556 4.851 9.703 1.651 | 2.769 3.556 4.851 6.350
1/4
1

48.260 | 3.683 | 5.080 | 10.160 | 1.651 | 2.769 3.683 5.080 7.137
1/2
2 60.325 3.912 5.537 11.074 1.651 | 2.769 3.912 5.537 8.712
2

73.025 | 5.156 | 7.010 | 14.021 | 2.108 | 3.048 5.156 7.010 9.525
1/2
3 88.900 | 5.486 | 7.620 | 15.240 | 2.108 | 3.048 5.486 7.620 11.100
3

101.60 5.740 8.077 16.154 2.108 | 3.048 5.740 8.077
1/2
4 11430 | 6.020 | 8.560 | 17.120 | 2.108 | 3.048 6.020 7.137 8.560 11.125 13.487
4

127.00 6.274 9.017 18.034 0.000 0.000
1/2
5 141.30 6.553 9.525 19.050 2.769 | 3.404 6.553 9.525 12.700 15.875
6 168.28 | 7.112 | 10.973 | 21.946 | 2.769 | 3.404 6.350 7.112 10.973 14.275 18.237
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Lampiran 3. Profil Pipa Baja

7 193.68 | 7.645 | 12.700 22.225

8 219.08 | 8.179 | 12.700 22.225 | 2.769 | 3.759 6.350 7.036 8.179 10.312 12.700 15.062 18.263 20.625 23.012
9 244.48 | 8.687 | 12.700

10 273.05 | 9.271 | 12.700 25.400 | 3.404 | 4.191 6.350 7.798 9.271 12.700 15.088 18.263 21.438 25.400 28.575
11 298.45 | 9.525 | 12.700

12 323.85 | 9.525 | 12.700 25.400 | 4.191 | 4.572 6.350 8.382 10.312 14.275 17.450 21.438 25.400 28.575 33.325
14 355.60 | 9.525 | 12.700 6.350 7.925 9.525 11.100 15.062 19.050 23.825 27.788 31.750 35.712
16 406.40 | 9.525 | 12.700 6.350 7.925 9.525 12.700 16.662 21.438 26.187 30.963 36.500 40.488
18 457.20 | 9.525 | 12.700 6.350 7.925 11.100 14.275 19.050 23.825 29.362 34.925 39.675 45.237
20 508.00 | 9.525 | 12.700 6.350 9.525 12.700 15.062 20.625 26.187 32.537 38.100 44.450 50.013
22 558.80 | 9.525 | 12.700 6.350 9.525 12.700 22.225 28.575 34.925 41.275 47.625 53.975
24 609.60 | 9.525 | 12.700 6.350 9.525 14.275 17.450 24.613 30.963 38.887 46.025 52.375 59.512
26 660.40 | 9.525 | 12.700 7.925 | 12.700

28 711.20 | 9.525 | 12.700 7.925 | 12.700 15.875

30 762.00 | 9.525 | 12.700 7.925 | 12.700 15.875

32 812.80 | 9.525 | 12.700 7.925 | 12.700 15.875

34 863.60 | 9.525 | 12.700 7.925 | 12.700 15.875

36 914.40 | 9.525 | 12.700 7.925 | 12.700 15.875

38 965.20 | 9.525 | 12.700 7.925 | 12.700 15.875

40 1016.0 | 9.525 | 12.700

42 1066.8 | 9.525 | 12.700

44 1117.6 | 9.525 | 12.700

46 1168.4 | 9.525 | 12.700

48 1219.2 | 9.525 | 12.700
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Lampiran 3. Profil Pipa Baja

50 1270.0 | 9.525 | 12.700
52 1320.8 | 9.525 | 12.700
54 1371.6 | 9.525 | 12.700
56 1422.4 | 9.525 | 12.700
58 1473.2 | 9.525 | 12.700
60 1524.0 | 9.525 | 12.700 7.925 | 12.700 15.875

Catatan: NB = Nominal Bore, OD = Outside Diameter
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Lampiran 4. Diagram alir

Lambang

MNama

Keterangan

Terminal

Untuk menyatakan mulai (start). berakhir (end) atau behenti
(stop).

input

Data dan persyaratan yang diberikan disusun disini

Pekerjaan orang

Di sini diperlukan pertimbangan-petrimbangan seperti
pemilihan persyaratan kerja, persyaratan pengerjaan, bahan
dan perlakuan panas, penggunaan fakor keamanan dan
factor-faktor lain, harga-harga empiris, dil.

Pengolahan

Pengolahan dilakukan secara mekanis dengan menggunakan
persamaan, tabel dan gambar.

Keputusan Harga yvang dihitung dibandingkan dengan harga Patokan, dil.
Untuk mengambil keputusan.
Dokumen Hasil perhitungan yang utama dikeluarkan pada alat ini.

Pengubung

Untuk menvyatakan pengeluaran dari tempat keputusan ke
tempat sebelumnya atau berikutnya, atau suatu pemasukan
ke dalam aliran yang berlanjut.

N

(raris aliran

Untuk menghubungkan langkah-langkah yang berurutan.
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Lampiran 5. Contoh-contoh penggunaan simbol pengelasan

Simbol / Canote
No. jenis Gambar sebenarnya 4 Penunjukan simbol
pengelasan S

Las sudut @ C | L
S | ! ©:

LasI ’

"o

Las itk
dengan
proses -

3 | pengelasan §—o— P
Resistance
Spot Weld
(RSW)

Penunjukan simbol dasar pengelasan sisi jauh (eropa)

AV AV

] L J | gﬂ/ﬁIL

(b) Les sudut

(a) LasV

Penunjukan sumbol dasar pengelasan sisi dekat (amerika)

o %

(b) Las sudu:
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Lampiran 6. X Banner

GELARPRODUK 2019
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA

RISTEKDIKTI

Lgl

KARYA TEKNOLOGI
MINI RAPID INJECTION MOLDING

- s ™

Mini Rapid Injection Molding adalah alat pengolah limbah plastik dengan
metode (Recycle) menjadi sebuah produk baru sesuai dengan keinginan

dengan memanfaatkan panas dari Band Heater berkisar 120-200°c mampu
melelehkan plastik dan dimasukan ke dalam cetakan menjadi produk yang
baru

+ Ramah lingkungan Wisnu Fadhlurrahman  (16508134053)

+ Produk massal Dwi Arianto (16508134033)
+ Menciptakan peluang bisnis M. Ali Fatkhan (16508134064)
+ Mudah digunakan

» Hemat tempat

+ Harga terjangkau

« Produk Menarik Yatin Ngadiyono M.Pd.

. Tidak mudah rusak NIP. 196306211990021001

PESIFIKASI
« Dimensi :690x252x458 mm
* Kapasitas :100 - 150 gram biji plastik
« Bahan yang digunakan : Biji plastik
||+ Panasyang dibutuhkan: 120 - 200°C
* Waktu pemanasan :10-30 menit
« Cetakan menggunakan bahan aluminium, proses pembuatannya
menggunakan Mesin CNC yang terdapat di bengkel Teknik Mesin FT UNY.
- Rangka mesin terbuat dari bahan berkualitas
" |- produk dapat diproduksi 3-5 kali dalam 10 menit

PRODI DIPLOMA-III TEKNIK MESIN
PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNY
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Lampiran 7. Poster

KARYA TEKNOLOGI
MINI RAPID INJECTION MOLDING
PRODI DIPLOMA-III TEKNIK MESIN
PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK

UNY

: Y /) .
LATAR BELAKANG DIAGRAM ALIR

Seiring dengan perkembangan teknologi, kebutuhan akan plastik terus F
meningkat. Rata-rata volume sampah yang dihasilkan Kota Jogja dan
dibuang ke Tempat Pembuangan Akhir (TPA) Piyungan selama Juni
tercatat 257 ton per hari. Dari jumlah tersebut 20% berupa sampah
plastik. Kepala Dinas Lingkungan Hidup (DLH) Jogja Suyana
mengatakan pengendalian sampah plastik harus dilakukan. Pasalnya

Idenufikasi Gambar

jumlah sampah plastik yang dihasilkan terus meningkat. I Identifikasi Bahan yang Dibutubkan |
Berdasarkan permasalahan tersebut, tim mencoba membuat

sebuah mesin Rapid Injection Molding. Mesin ini berguna untuk I

mengolah kembali sampah plastik menjadi sebuah produk baru dan

mesin ini dapat digunakan pada industri-industri kecil, praktek di ¥

perkuliahan maupun di sekolah menengah kejuruan . | Persispan dun Peralstan Mesin | | Penispan Bahan |

| J
Proses Pengukuran Bahan

SPESIFIKASI

+ Dimensi : 690 x 252 x 458 mm
« Kapasitas : 100 - 150 gram biji plastik
+ Bahan yang digunakan : Biji plastik
« Panas yang dibutuhkan : 120°- 200°C

+ Waktu pemanasan : 10 - 30 menit [ Proses Pembuatan Benda Kerja l

g Cetakan menggunakan bahan aluminium, proses
pembuatannya menggunakan Mesin CNC yang terdapat di
bengkel Teknik Mesin FT UNY.

¢ + Rangkamesin terbuat dari bahan berkualitas

« produk dapat diproduksi 3-5 kali dalam 10 menit

P U
UJI KINERJA

Uji kinerja ini bertujuan untuk mengetahui kinerja mesin Rapid
Injection Molding yang dibuat sesuai dengan konsep yang dibuat atau
tidak sesuai. Ada beberapa catatan yang diperoleh setelah uji kinerja,
diantaranya yaitu:

1. Kapasitas mesin 100-150 gram biji plastik.
2. Suhuyang dibutuhkan 120-200°derajat.

3. Waktu pemanasan 10-30 menit.

4. Setting alat dapat disesuaikan kebutuhan.

/ y 4 /

dari uji kinerja diatas kita dapat menyimpulkan bahwa mesin
Rapid Injection Molding:
1.Dapat

membuat 3-5 buah dalam 30 menit.
2. Suhu maksimal yang dapat mencapai200°C.
3. waktu minimal pemanasan sekitar 10-30 menit.
4. Mesin dapat disesuaikan sesuai kebutuhan.

NAMA KELOMPOK:

+ Wisnu Fadhlurrahman (16508134053)

+ Dwi Arianto (16508134033) NIP. 196306211990021001
. Ahmad Ali Fatkhan (16508134064)
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Lampiran 8. Leaflat

KARYA TEKNOLOGI
MINI RAPID INJECTION MOLDING

Prodi Diploma-III Teknik Mesin
Pendidikan Teknik Mesin

Fakultas Teknik
UNY

Mini Rapid Injection Molding adalah alat pengolah
limbah plastik dengan metode (Recycle) menjadi
sebuah produk baru sesuai dengan keinginan
dengan memanfaatkan panas dari Band Heater
berkisar 120-200 derajat celcius mampu
melelehkan plastik dan dimasukan ke dalam
cetakan menjadi produk yang baru

=
&

KEUNGGULAN :

* Ramah lingkungan

* Produk massal

* Menciptakan peluang bisnis
* Mudah digunakan

» Hemat Tempat

* Hargaterjangkau

* Produk Menarik

+ tidak Mmudah rusak

SPESFIKASI :

» Dimensi : 690 x 252 x 458 mm

= Kapasitas : 100 - 150 gram biji plastik

+ Bahan yang digunakan : Biji plastik

« Panas yang dibutuhkan : 126- 200°C

« Waktu pemanasan : 10 - 30 menit

+ Cetakan menggunakan bahan aluminium,
proses pembuatannya menggunakan Mesin
CNC yang terdapat di bengkel Teknik Mesin FT
UNY.

» Rangka mesin terbuat dari bahan berkualitas

+ produk dapat diproduksi 3-5 kali dalam 10
menit

|

Prinsip kerja Mini Rapid Injection
Molding:

Pertama akan memasukkan biji
plastik ke dalam tabung (kRapasitas
max sekitar 150 gram), setelah kita
memasukkan biji plastik kita akan
mulai menyalakan mesin dengan
menekan tombol ON/OFF di kotak
Controler lalu kita akan mengatur suhu
yang dibutuhkan untuk membuat biji
plastike mencair (suhu maksimal 200
derajat C) kita tungga biji plastik
mencair sekitar 10-30 menit, sambil
menunnggu biji plastik mencair kita
siapkan cetakan yang akan dicetak,
letakkan cetakkan ke ragum dan
kunci cetakan, letakkan cetakan yang
sudah di kunci ke bawah nozzle dan
masukkan lubang yang terdapat di
cetakan ke ujung nozzle, setelah cairan
mencair kita tekan penekan
menggunakan handle, cairan mulai
masuk ke dalam cetakan secara
perlahan hingga terisi penuh (saat
penuh akan terdapat cairan plastik
yang akan keluar dari lubang buangan
cetakan) setelah penuh kita tunggu
cairan didalam cetakan mengeras lalu
kita buka ragum dan ambil hasil
cetakan di dalam cetakan.

PROSES KERJA MESIN

Masukkan biji plastik ke dalam tabung
secukupnya

°.""," 1 mesin d 1 tombol
ON/OFF, atur juga suhu yang diperlukan
dengan menekan tombol selama 3 detik lalu
kita bisa mengatur suhu sesuai kebutuhan

o Siapkan cetakan sambil menunggu biji
plastik mencair

o Tekan penekan menggunakan handle agar
cairan capat masuk ke dalam cetakan

e Cetakan dan hasil cetakan
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Lampiran 9. Manual book

MANUAL BOOK
MINI RAPID INCJECTION MOLDING

[l HUUUMNH

ﬁﬁﬂB—HHHgD 1T

Attention: Baca buku panduan sebelum menggunakan alat

' Mini Rapid Injection Molding Plastik. 4

fLunyacid Taqwa, Mandir Cendei
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Lampiran 9. Manual book
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Lampiran 9. Manual book

Pg. 01

Manual Book Mini R

PENDAHULUAN

Mini rapid injection molding suatu alat yang berfungsi
untuk memlelehkan biji plastik dari olahan limbah plastik
yang di recycle dengan suhu temperatur 100-200 °C. Dengan
beberapa proses antara lain yaitu setting suhu pada kontroler
sesuai dengan titik didih plastik, proses pemanasan akan
berjalan dengan tampilan heat, masukan biji plastik kedalam
tabung pemanas, posisikan molding pada lubang nozzel,
tunggu kira-kira 10-15 menit untuk proses lelehnya biji plastik,
setelah ready tekan handel hingga cairan plastik memenuhi
molding dan lihat hasil dari Mini Rapid Injection Molding
Plastik.
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Lampiran 9. Manual book

Pg 02 Manual Book Mini R

Petunjulk Keamanan

Pada pengoperasian alat Mini Rapid Injection Molding perlunya
himbaun atau keamanan agar terhindar dari kesalahan maupun
bahaya dari penggunaan alat. Ada beberapa hal yang harus
diperhatikan anatara lain :

1. Pastikan saat pemakaian pengaman tutup tabung sudah
terpasang dengan rapi.

2. Dilarang menyentuh bagian nozzel dan tabung saat sedang
bekerja.

3. Pastikan semua komponen bekerja dengan baik sebelum
digunakan.

4. Usahakan saat melakukan penekanan harus constant.
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Lampiran 9. Manual book

Pg 03 Manual Book Mini R
]
Langhkah Pengoperasian
Hidupkan Mesin Posisikan penekan Mazukan Bij setting whu
di atas tabung Plastikcke tabung
Lakukan Injeks i
ke dalam cetakan Proses Heat Posisikan Molding
Proses Pemanasan

1. Cek kondisi alat berfungsi dengan baik.

2. Tekan tombol “On” pada controller.

3. Posisikan penekan berada pada posisi di atas tabung.

4, Masukan jenis material biji plastik.

5. Setting suhu biji plastik yang sesuai dengan titik lelehnya.
6. Tunggu sekitar 10 -15 menit untuk proses pemanasan awal.
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Lampiran 9. Manual book

Pg 04 Manual Book Mini R

Proses Pemasangan Molding.

1. Posisikan ragum berada tepat di bawah nozzel
2. Posisikan molding berada di antara rahang ragum.
3. Setting lubang masuk molding menempel di bibir nozzel

Proses Cetak

1. Pastikan biji plastik sudah leleh di temperatur yang telah
diatur.

2. Tekan penekan dengan cara menggerakan handel kebawah,
pastikan gerakan tersebut konstan.

3. Lakukan secara berulang-ulang hingga molding terisi penuh,
ditandai dengan cairan plastik yang keluar dari lubang keluar
molding.
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Lampiran 9. Manual book

Pg. 05 Manual Book Mini R
Kapasitas Alat
Kapasitas Alat
Produk : Mini Rapid Injection Molding
Dimensi : 458 X 252 X 690 Mm.
Kapasitas :100-150 Gram.
Bahan Rangka : Hollow 20 x20 x200 x 1.1 mm.
Suhu Max :200°C
Molding : Alumunium Coasting Alloy.

Material Plastik : HDPE (Hight Density Polyethylene)
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Lampiran 9. Manual book

Pg. 06 Manual Book Mini R

NO JUMLAH PART LIST MATERIAL
" 1 Moiding Alumuntum
" 1 Rogum Muid Steel
” 1 Controller Abrilik

1% 4 Roda Bel

" 1 Al Meja ! Landasan Msid Steel
" 1 Pertup Tabung Plat eyser
3 2 Cotl Bell

2 1 Plot Denchan Mid Steed
" 1 Piat Honded Mid Steel
"° 1 Penyangga Tiang Muid Steel
° 1 Tiang Mid Steed
L ] 1 Rangha bawah Mid Steed
7 1 Ranghka tengah Muid Steel
L] 1 Rangha atos Mid Steel
5 1 Nozzel Mid Steel
4 1 Tabung Msid Steel
3 1 Penekan Bawaoh Muid Steel
2 1 Penchan Atos Mid Steel
1 1 Haondel Mid Steel
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Lampiran 9. Manual book

Pg. 07 Manual Book Mini R

Untuk menjaga alat dalam pemakain jangka panjang maka
diperlukannya perawatan. Perawatan yang dapat dilakukan pada Mini Rapid
Injection Moldling atara lain :

Penekan harus dibersihkan setelah
- pemakaian agar tehindar dari kerak
plastik yang menumpuk

Selalu cek pegas tekan agar dapat
- kemabali seperti semula.

Nozzel harus dibersihkan setelah
- pemakaian agar terhindar dari kerak
yang menempel maupun tertinggal di
nozzel
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Lampiran 9. Manual book

Pg 08 Manual Book Mini Rz

Pastikan Ragum dalam kondisi baik
dengan cara memberikan pelumas
pada ulir ragum.

Pengaman tabung harus selalu
terpasang selama proses penggunaan
Mesin Rapid Injection.

HASIL PRODUK

P HONE
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Manual Book Mini R
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Lampiran 10. Cutting Speed

Cutting Speed Mesin Bubut

Pahat Bubut HSS Pahat Bubut Karbida
Bahan
Ny men Ft/min M/men Ft/min
Baja lunak({Mild Seeel) 18 =21 60 =70 30 =250 100 = 200
Besi Tuang(Cast fron) 14=17 45 =355 45 - 150 150 = 500
Perunggu 21=-24 T0 = E0 Ol =200 300 = 700
Tembaga 45 =590 130=300 [ 150<=450 [ 5040 < 1300
Kuningan 30=120 100 =400 [ 120=300 [ 400 < 1000
Aluminium 90 - 150 300 - 500 90 - 180 b. = 600
Cutting Speed Mesin Frais
Material Teg. Tarik cs Material Teg. Tarik cs
(kg/mm2) | (m/mnt) (kg/mm2) | (m/mnt)
Plain carbon steel Spring Steel (JIS Grade )
ST37 /M5 37 32 SUP4 B 7,9, 10 11 125 13
1030/ 530C 48 32 SUS 302, 304, 316 WPA 170 5
1035 /5350 52 25 SUS 302,304 WPB 210 5
1040 / 540C 55 25 SUS 63111 WPC 200 5
1045 / 545C f EMIS45 /1730 58 25 Stainless Steel 10-25
1050/ 550C / STEO G2 25 304 3041, 316, 316L 70 18
1055 / 5550 BE 25 410, 416 77 18
Alloy Steel (JIS Grade) 420, 420F g4 18
SMC2 3 21 g5 18 4400, 440F i | 18
SMC22 100 13 Copper 70
SHMCh, 2, 22 o0 138 Le ad Bronze 50-70
SMCMT, 8, 23 25 100 13 Phospor Bronze A40-50 &
SCr3, 4, 21,22 o0 12 Pure Aluminum 200-300
SCr5 100 13 Aluminum Alloy J0-120
SCM2, 3, 21 22 o0 18 Cast lron
SCM4 5, 23 100 13 EE20 25
Tool Steel (AlS| Grade) 5525 18
WSeries 70 18 5530, 35,40 18
0 Series 135 5 545, 50 13
D Series 140 5 5555, 60 5
A Series 140 5
HSeres 140 5
LSeries 100 13
P Series 100 13
SSeries 130 5
HSS TSeres 150 5
HS55 MSeries 140 5 L
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KEMENTERIAN RISET, TEKNOLOGI DAN PENDIDIKAN TINGGI
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
FAKULTAS TEKNIK
Alamat : Karangmalang, Yogyakarta, 55281
Telp.(0274) 586168 psw. 276, 289, 292 (0274), 586734 Fax (0274) 586734
Website : Http://ft.uny.ac.id E-mail : humas@uny.ac.id
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KARTU BIMBINGAN PROYEK AKHIR

Judul Proyek Akhir - Proses Tembuatan Handle, Penewan dan Rangite, Pade MM Pobid /3y ction
Moléiny
Nama N\Wignu Fadhlurrahman
NIM 165081390¢ 3
Prodi D3 Tewnik Mesin
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Yogyakarta, 29 Februori 2619
Dosen Pembimbing,
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Drg. \Tacin Ngadiyone, M.Pd-
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