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ABSTRAK  

 

Penulisan yang dibuat untuk Tugas Akhir ini yaitu mendesain Jig and Fixture alat 

bantu marking flange 2-1/16" to 3-1/16" yang digunakan sebagai alat bantu proses 

marking dan pencekaman flange agar hasil marking yang dihasilkan rapi dan 

seragam, sehingga identitas dari produk tersebut mudah untuk dikenali. Alat ini 

digunakan untuk memudahkan operator salam proses marking, kemudian 

masukkan flange ke bagian dudukan benda kerja sampai menyentuh stopper, 

kemudian kencangkan clamp. Alat ini tidak diperlukan pemosisian alat marking 

karena sudah terdapat dudukan dan stopper yang sudah diatur dengan presisi sesuai 

dengan benda kerja. Komponen Jig and fixture ini terdiri dari besi hollow, plate, 

dan baut. Dengan adanya Jig and Fixture maka proses marking dapat dilaksanakan 

secara efektif dan efisien. 

 

Kata Kunci: Jig and Fixture, Alat Marking dan Flange 
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ABSTRACT 

 

The writing created for this Final Project involves designing a Jig and Fixture as 

an auxiliary tool for marking flanges from 2-1/16" to 3-1/16". This tool is used to 

assist the marking process and clamp the flange so that the resulting marking is 

neat and uniform, making the product's identity easy to recognize. This tool is used 

to facilitate the operator in the marking process. The operator inserts the flange 

into the workpiece holder until it touches the stopper, then tightens the clamp. This 

tool does not require positioning of the marking tool because it already has a holder 

and stopper precisely set according to the workpiece. The components of this Jig 

and Fixture consist of hollow iron, plates, and bolts. With this Jig and Fixture, the 

marking process can be carried out effectively and efficiently. 

 

 

Keyword: Jig and Fixture, Marking Tools dan Flange 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1.  Latar Belakang Kegiatan 

Perusahaan manufaktur umumnya memiliki produk yang bermacam-macam 

dengan desain dan fungsi yang berbeda. Untuk mewujudkan tujuan 

pembentukan produk yang sesuai dengan standar desain tersebut itulah bahan 

baku akan terlebih dahulu melalui proses fabrikasi. Industri fabrikasi 

merupakan industri yang menghasilkan produk dengan mengolah dan 

memprosesnya dalam suatu sarana fisik. Dalam industri saat ini, semua produk 

yang dihasilkan harus memiliki identitas lengkap. Dengan identitas ini, kita 

dapat dengan mudah mengetahui jenis material, nomor benda atau produk, serta 

waktu produksi suatu produk. 

Proses marking melibatkan pemberian tanda, merek, kode, atau bentuk 

khusus pada produk jadi atau setengah jadi untuk memberikan identitas tertentu 

pada produk tersebut. Awalnya, proses marking pada logam dilakukan dengan 

memahat secara manual menggunakan tangan dan alat pahat. Namun, seiring 

dengan peningkatan jumlah produksi dan keragaman material yang digunakan, 

metode manual menjadi tidak efisien dan sangat lambat. Saat ini, masalah 

tersebut telah diatasi dengan menggunakan mesin marking. Ditinjau dari 

metodenya, mesin marking dapat dibedakan menjadi beberapa macam, antara 

lain metode ketuk (Dot-Peen), gores (Scribing), tekan (Stamp) dan juga laser 

(Light Amplification by Stimulated Emission of Radiation). J. Qi, K. L. Wang, 

and Y. M. Zhu 2003. 

Mesin dot marking adalah perangkat yang digunakan untuk memberikan 

identifikasi pada produk dengan cara menandai menggunakan titik-titik kecil 

yang membentuk pola menjadi angka, huruf, dan tanda baca. Ini memberikan 

identitas pada benda kerja. Identitas inilah yang memudahkan pengenalan dan 

pencarian benda kerja atau hasil produksi jika terjadi kesalahan dalam penulisan 

dokumen atau data produksi Perusahaan.  
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Pada PT. Revolutek Dananjaya Mandiri, Pada saat ini, tindakan penandaan 

masih dilakukan secara manual tanpa menggunakan bantuan perangkat apapun, 

yang menjadi kelemahan karena memerlukan waktu yang cukup lama untuk 

menyiapkan penempatan mesin penandaan/marking. Hal ini mendorong 

pengembangan ide untuk menciptakan alat bantu yang mendukung proses 

marking, sehingga lebih mudah dan menghasilkan tanda yang rapi dan seragam. 

Oleh karena itu, setelah mengamati proses marking tersebut, muncul ide untuk 

membuat jig dan fixture sebagai alat bantu dalam proses marking. 

Pada PT. Revolutek Dananjaya Mandiri, Jig and fixture ini akan digunakan 

untuk memudahkan pengerjaan Marking agar menghasilkan marking yang rapi 

dan seragam. Alat bantu tersebut juga membantu operator marking dalam 

menentukan posisi saat proses marking. Dengan alat bantu tersebut, proses 

marking menjadi lebih efektif dalam menghasilkan tanda yang akurat dan lebih 

efisien dalam biaya produksi karena operator tidak perlu menghabiskan banyak 

waktu untuk menempatkan posisi, sehingga menghemat tenaga operator. 

Jig dan fixture yang akan dibuat ini adalah alat bantu untuk proses 

marking, khususnya untuk marking flange berukuran 2-1/16” hingga 3-1/16”. 

Alat bantu ini membantu operator dalam proses marking dalam jumlah besar, 

dengan tujuan membuat proses marking menjadi lebih efisien dan efektif 

sehingga menghasilkan tanda yang teratur dan seragam. 

1.2. Tujuan  

Tujuan yang dapat di capai dalam pembuatan alat ini adalah: 

1. Melakukan proses mendesain untuk pembuatan alat bantu marking flange 

ukuran 2-1/16” to 3-1/16” 

2. Menentukan cara pengoperasian alat bantu pada proses marking flange 

ukuran 2-1/16” to 3-1/16”. 

1.3. Batasan Masalah 

Perancangan jig and fixture sebagai alat bantu marking flange ukuran 2-

1/16” to 3-1/16” ini difokuskan pada proses pembuatannya.  

Dengan demikian batasan masalah dalam Laporan Tugas Akhir ini adalah: 
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1. Dalam tugas akhir ini, pembahasan hanya dibuat untuk flange ukuran 2-

1/16” to 3-1/16”. 

2. Dalam laporan tugas akhir ini, hanya dilakukan pembuatan desain pada jig 

and fixture alat bantu marking 

1.4. Lokasi Objek Tugas Akhir 

Proses Pengerjaan Tugas Akhir ini dilakukan di PT. Revolutek Dananjaya 

Mandiri, Jl. Raya Cikarang - Cibarusah No.18, Sindangmulya, Kec. 

Cibarusah, Bekasi, Jawa Barat.  

1.5. Manfaat  

Manfaat yang akan diperoleh dari hasil rancang bangun alat ini adalah: 

1. Memudahkan operator dalam proses marking flange ukuran 2-1/16” to 3-

1/16”. 

2. Menghasilkan marking yang rapi dan seragam. 

3. Menghemat waktu setting alat marking. 

4. Meningkatkan produktifitas perusahaan. 

1.6. Metode Penulisan 

Dalam pengerjaan laporan ini, metode penulisan laporan ini secara garis 

besar disebutkan dalam langkah-langkah seperti:  

Studi ke Perpustakaan, yaitu mempelajari berbagai referensi baik berupa 

buku cetak ataupun jurnal yang didapat dari sumber online dan literatur yang 

berhubungan dengan penyusunan Tugas Akhir.  

1. Observasi, secara objek yang menjadi topik pembahasan di lapangan. 

Penulis melakukan pengamatan langsung terhadap hasil marking flange 

ukuran 2-1/16” to 3-1/16” di PT. Revolutek Dananjaya Mandiri. 

2. Diskusi, yaitu mengumpulkan data yang diperoleh dengan melakukan 

diskusi dengan karyawan yang turut serta dalam melakukan pekerjaan yang 

berkaitan dengan objek penelitian. 

3. Praktis, yaitu berdasarkan pengalaman langsung penulis selama melakukan 

On Job Training di PT. Revolutek Dananjaya Mandiri. 
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1.7.Sistematika Penulisan  

Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini secara garis besar terdiri dari 

lima bab, yaitu sebagai berikut :  

a. BAB I PENDAHULUAN  

Pada bab ini berisi latar belakang penulisan laporan tugas akhir, 

tujuan penulisan laporan tugas akhir, manfaat penulisan laporan tugas akhir, 

metode penulisan laporan tugas akhir dan sistematika penulisan laporan 

tugas akhir.  

b. BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Pada bab ini memuat teori-teori yang relevan sebagai dasar untuk 

kajian permasalahan yang menjadi topik tugas akhir. Teori-teori tersebut 

didapatkan dari berbagai sumber dan kemudian dikaji lebih lanjut dalam 

penulisan laporan tugas akhir.  

c. BAB III METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR  

Metodologi penelitian merupakan sebuah cara untuk mengetahui 

hasil dari suatu permasalahan, yang meliputi langkah-langkah pengerjaan, 

prosedur pengambilan data atau sampel dan juga teknik analisis data.  

d. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

Pada bab ini disampaikan penjelasan dan interpretasi atas hasil 

penelitian yang telah dilakukan, yang bertujuan untuk menjawab pertanyaan 

penelitian tugas akhir ini.  

e. BAB V KESIMPULAN DAN SARAN  

Pada bab ini berisi ringkasan atau inti dari setiap sub bab 

pembahasan yang menjadi jawaban atas tujuan penulisan tugas akhir yang 

telah dinyatakan dalam bab I, dan juga saran yang berupa penyelesaian 

masalah atau perbaikan suatu kondisi berdasarkan kajian yang dilakukan. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1. Kesimpulan  

Berdasarkan hasil perancangan Jig and Fixture yang dibuat, maka dapat 

disimpulkan bahwa: 

3. Perancangan ini menghasilkan sebuah rancangan Jig and Fixture sebagai alat 

bantu marking yang bertujuan untuk memberikan kemudahan dalam proses 

marking flange size 2-1/16” to 3-1/16” 

4. Perancangan Jig and Fixture terdiri dari beberapa Komponen yaitu Rangka 

utama, Rangka kedua,Penghubung Rangka, Stopper, clamp, baut, penyesuaian 

rangka.  

5. Dengan adanya Desain Jig and Fixture ini maka Perancangan dapat dilakukan 

proses pemesinan oleh PT. Revolutek Dananjaya Mandiri 

5.2. Saran  

Saran yang dapat diberikan sebagai langkah pengembangan dari hasil 

perancangan ini yaitu diharapkan untuk dilakukan penelitian lebih lanjut pada 

perancangan Jig and fixture dengan dapat diatur ukurannya agar memungkinkan 

untuk melakukan marking pada beberapa ukuran flange.   
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  2 Baut 6 Stainless M10 x 1,5 Dibeli 

  1 Pencekam 5 ST 37 265x215x30 Dibuat 

  1 Stopper 4 ST 37 165x160x30 Dibuat 

  2 Penyambung Rangka 3 ST 37 90x110x30 Dibuat 

  1 Rangka Kedua 2 ST 37 220x160x100 Dibuat 

  1 Rangka Utama 1 ST 37 400x330x422 Dibuat 

Quantity Part Name Part. No Material Size Remark 
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Catatan : 

Profile Hollow Square dengan ukuran 30 x 30 x 1,5 

seluruh bagian disambung dengan las dan fillet 1,5 mm 

  
1 Rangka Utama 1 ST 37 400x330x422 Dibuat 

Quantity Part Name Part. No Material Size Remark 
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Catatan : 

Tebal plat 1,5 mm 

semua bagian disambung dengan las dan fillet 1,5 mm 

  
1 Rangka Kedua 2 ST 37 220x160x100 Dibuat 

Quantity Part Name Part. No Material Size Remark 
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Catatan : 

Profile square ukuran 30 x 30 x 1,5 mm 

seluruh sambungan disambung dengan las dan fillet 1,5 mm 

  2 Penyambung Rangka 3 ST 37 90x110x30 Dibuat 
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Catatan : 

Profile square ukuran 30 x 30 x 1,5 mm 

  1 Stopper 4 ST 37 165x160x30 Dibuat 

Quantity Part Name Part. No Material Size Remark 
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Catatan : 

Profile square ukuran 30 x 30 x 1,5 mm 

Baut M20 x 2,5 mm 
Plat tebal 5 mm 

  1 Pencekam 5 ST 37 265x215x30 Dibuat 
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