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Puji serta syukur dengan rahmat Allah SWT Yang Maha Esa yang senantiasa
melimpahkan kasih dan karunia-Nya kepada penulis, sehingga penulis dapat
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lepas dari bantuan dari -berbagai pihak, oleh karena “itu_‘penulis ingin
menyampaikan ucapan terimakasih yang tiada terhingga kepada:
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Bapak Dr. Fuad Zainuri, S.T., M.Si., selaku Ketua Jurusan Teknik Mesin,
Politeknik Negeri Jakarta.

Ibu Nabila Yudisha, S.T., M.T., selaku Ketua Program Studi Teknik Mesin,
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Budi Yuwono, S.T., selaku dosen pembimbing yang juga telah memberikan
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Muhamad Hanhan Nugraha, S.Tr.T., M.Tr.T., yang juga selaku dosen
pembimbing yang juga telah memberikan bimbingan, bantuan dan
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Bapak Ir. Rosidi, S.T., M.T., selaku dosen penguji 1 yang telah
memberikan kritik, saran dan masukan sehingga penulis dapat
menyempurnakan Tugas Akhir ini.

Rahmat Noval, S.T., M.T., selaku dosen penguji 2 yang telah memberikan
kritik, saran dan arahan yang sangat bermanfaat dalam menyempurnakan
Tugas Akhir ini.

Terima kasih kepada bapak Rendy Yusuf,S.T.,M.M., dan bapak Heri
Maulana S.T selaku mentor dalam proses pembuatan alat di PT Padma
Soode Indonesia. Teman-teman Teknik Mesin yang telah memberikan
hiburan, candaan, dan bantuan baik di kampus maupun di luar kampus.
Terima kasih kepada mantan saya yang telah menyemangati saya agar

terus berkuliah,walaupun sudah memilih untuk menikah dengan lelaki lain
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10. Kepada semua pihak yang tidak bisa saya sebutkan satu per satu yang
telah banyak membantu dalam penyusunan Tugas Akhir saya. Penulis
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Muhammad Ridho? , Budi Yuwono? , Muhammad Hanhan Nugraha®

Program Studi Diploma'lll Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik
Negeri Jakarta, JI. Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Email : muhammad.ridho.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRAK
Alat Jig press guide pin merupakan alat.yang memiliki tujuan untuk

membantu proses pemasangan dan . pelepasan.guide pin pada mold
menggunakan dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton-untuk meningkatkan
kepresisian terhadap hasil pemasangan.guide.pin pada molding. Alat ini bisa

digunakan untuk plat molding dengan ukuran maksimal 500 x 500 x 100mm,
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dan guidepin dan boshing dengan ukuran diameter luar peluncur maksimal
©27x35mm. Alat ini bisa dijangkau oleh industri fabrikasi skala menengah
kebawah. Metodologi yang digunakan dalam kegiatan ini adalah observasi

dan studi literatur mengenai pemesinan. Proses pemesinan yang dilakukan
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dalam kegiatan..ini antara lain pemotongan menggunakan__gerinda,
pengeboran menggunakan. bor “‘meja, pengefraisan menggunakan frais,
pembubutan menggunakan mesin bubut, dan pengelasan menggunakan mesin
las smaw. Proses lain diluar pemesinan adalah pengetapan yang dilakukan
secara manual. Kemudian untuk penggabungan antar komponen utama

menggunakan baut.

Kata-kata kunci: Alat Bantu, Press, Proses Manufaktur.
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ABSTRAK
The guide pin press jig is a tool designed to assist in the installation

and removal of guide pins in molds using a 5-ton hydraulic jack, thereby

improving the precision of guide pin installation in the mold. This tool can be

used for molding plates with m: aﬂAﬂx of 500 x 500 x 100 mm,
a maximum outer

and guide pins and b diamete 7x35 mm.
This tool is accessible to small and medium-sized fabrication ies. The

methodology used in this project includes observation andaliterat :
3 ! erformed include cutting with &
, i A elder. er non-machining
. The C ts are t sse

po

aln
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan teknologi di era industri_saat.ini mendorong perusahaan
untuk terus berinovasi dalam.meningkatkan efektivitas dan efisiensi kerja.
Berbagai alat bantu dan .mesin dikembangkan “untuk“mempermudah
pekerjaan, meningkatkan kualitas produk, serta mengoptimalkan penggunaan
sumber daya yang tersedia. Salah satu alat bantu yang banyak digunakan
dalam proses. manufaktur adalah jig dan. fixture. Jig berfungsi untuk
menempatkan, menahan, serta. mengarahkan komponen agar proses Kerja
dapat-dilakukan dengan lebih presisi dan konsisten. Pada.proses assembly
mold, salah satu komponen yang memerlukan ketelitian tinggi adalah guide
pin karena berperan dalam menjaga keselarasan dan posisi antar komponen
mold selama proses produksi . [1]

Pada praktiknya, pemasangan guide pin di PT XYZ masih dilakukan secara
manual menggunakan palu dan landasan besi dengan metode ketuk. Metode
tersebut memiliki beberapa kelemahan; seperti waktu pemasangan yang
relatif lama, tingkat presisi yang sulit dijaga, serta risiko kerusakan fisik pada
guide pin berupa cacat permukaan atau coak akibat benturan langsung. Selain
Itu, penggunaan tenaga manual menyebabkan hasil pemasangan sangat
bergantung pada keterampilan operator sehingga kualitas produk yang
dihasilkan kurang konsisten. Kondisi “ini*menunjukkan” bahwa proses
pemasangan guide pin masih belum optimal dari. segi. efisiensi maupun
kualitas hasil assembly [2].

Berbagai penelitian dan pengembangan telah dilakukan untuk mengatasi
permasalahan tersebut. Salah satu selusi“yang banyak diterapkan adalah
penggunaan jig dan fixture sebagai alat bantu produksi. Penggunaan jig
terbukti mampu meningkatkan akurasi, kesimetrian, dan konsistensi hasil
kerja karena benda kerja dapat diposisikan dengan tepat selama proses
berlangsung. Selain itu,.beberapa industri telah memanfaatkan sistem press
mekanis maupun hidrelik.untuk membantu proses pemasangan komponen
yang memerlukan gaya tekan tertentu sehingga mengurangi risiko kerusakan
akibat metode pemukulan manual [2] .

Berdasarkan permasalahan yang ditemukan di PT XYZ, solusi yang
diusulkan dalam penelitian ini adalah merancang dan membuat alat jig press
guide pin manual menggunakan tenaga dongkrak hidrolik. Alat ini dirancang
untuk mempermudah proses pemasangan guide pin pada mold dengan
memberikan gaya tekan yang lebih terkontrol. Desain alat terdiri dari
beberapa komponen utama yaitu top plate, bottom plate, punch, dongkrak
hidrolik, dan pegas penarik. Selain itu, alat dirancang agar dapat digunakan
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pada beberapa ukuran mold sehingga lebih fleksibel dalam penggunaannya
[2].

Perbedaan antara solusi yang diusulkan dengan solusi yang telah ada
terletak pada kesederhanaan desain, biaya pembuatan yang relatif lebih
rendah, serta fleksibilitas penggunaan.untuk berbagai ukuran mold. Beberapa
alat press yang telah digunakan-di industri umumnya memiliki ukuran besar,
biaya investasi yang tinggi, dan kurang praktis untuk prases assembly dengan
kapasitas tertentu. Sementara itu, alat yang dirancang dalam.penelitian ini
memanfaatkan dongkrak hidrolik sebagai sumber tenaga tekan sehingga lebih
ekonomis, mudah dioperasikan, dan mudah dipindahkan sesuai kebutuhan
kerja [3]
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Dengan demikian, terdapat perubahan antara metode pemasangan guide pin
yang Saat ini masih menggunakan teknik ketuk manual dan solusi yang telah
tersedia di industri-yang-umumnya menggunakan alat press dengan biaya
relatif tinggi. Penelitian ini menawarkan pengembangan alat jig press guide
pin manual menggunakan dongkrak hidrolik yang lebih sederhana, ekonomis,
dan fleksibel tanpa mengurangi-fungsi utama-dalam meningkatkan presisi,
kualitas pemasangan, dan efisiensi_proses assembly. Oleh karena itu,
penelitian ini diharapkan dapat menjadi solusi yang lebih sesuai dengan
kebutuhan operasional PT XYZ serta memberikan kontribusi terhadap
pengembangan alat bantu assembly di industri-manufaktur [3].

Berdasarkan permasalahan di atas, penelitian int akan difokuskan pada
pembuatan alat jig press guide pin manual menggunakan tenaga dongkrak
hidrolik. Alat ini didesain “secara sederhana dan dapat dipakai untuk
beberapa ukuran mold,mudah digunakan oleh operator,dan pembuatan
part yang mudah di proses.

Alat jig press guide pin ini mempunyai bagian utama vaitu, top plate,
bottom plate, punch, dongkrak hidrolik, dan pegas penarik.
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1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang diatas maka rumusan masalah

dalam penulisan ini yaitu :

1. Apa saja komponen yang ada pada Jig Press Guide pin?
2. Berapa lama waktu yang dibutuhkan selama proses manufaktur alat jig

press guide pin dengan sistem hidrolik berkapasitas 5 ton?
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=T ©® 3. Bagaimana proses assembly yang dilakukan dan berapa lama waktu yang

29% )
¥ N 3 dibutuhkan?
30 —
'?_.§ (Y ’-r 4. Bagaimana kinerja alat jig press guide pin dengan sistem dongkrak
g3 ..
53 S hidrolik berkapasitas 5 ton?
e =
% i 1.3 Tujuan Penulisan Laporan Tugas Akhir
E;_g ;_ Adapun tujuan penulisan yang ingin dicapai dalam penulisan laporan
§' 3 % tugas akhir ini.adalah sebagai berikut.:
iz @
gE g. 1. Mgnget_ahui apa saj_a part yang dibutl_Jhka_n untuk mer_nbuat mesin jig press
; = s guide pin dengan sistem dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton.
,?_._i ® 2. Mengetahui waktu yang dibutuhkan dalam proses manufaktur pembuatan alat
Q.
§§ § Jig press guide pin.dengan sistem.dongkrak hidrolik berkapsitas 5 ton.
3E : . | .
gg: 3. Mengetahui waktu yang dibutuhkan selamaassembly alat jig press guide pin
g-';g'o dengan sistem dongkrak hidrolik berkapsitas 5ton
T
é% 4. Mengetahui efektifitas dan posisi yang dihasilkan oleh alat jig press guide
g 5 pin dengan sistem dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton.
=3
% g 1.4 Manfaat Penelitian
1}
%‘ §- Manfaat yang diharapkan dari proses manufaktur ini adalah bisa
22 mengetahui langkah—langkah dalam_pembuatan alat ini, dan alat ini
» =
%—é’ bermanfaat bagi PT XYZ untuk membantu proses pekerjaan pelepasan
§ = dan pemasangan guide pin-pada mold.
3 =
b g 1.5 Batasan Masalah
3
%E Agar pembahasan dalam Tugas Akhir ini lebih terfokus, sistematis, dan
:’5 tidak melebar ke luar~dari..tujuan utama penulis, maka.perlu ditetapkan
g batasan-batasan masalah. Batasan ini juga bertujuan untuk menyesuaikan
§ dengan keterbatasan waktu, fasilitas, serta ruang lingkup pengerjaan yang ada
§ di lapangan. Adapun batasan masalah dalam Tugas Akhir ini adalah sebagai
£ berikut:
£
-
-
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1. Pada laporan proses manufaktur ini yang dihitung adalah waktu lama
permesinan yang dibutuhkan untuk membuat alat jig press guide pin.
Kekuatan material tidak dibahas dalam laporan ini.

2. Mengetahui Proses apa saja yang dibutuhkan lama memproses part part
yang dibutuhkan untuk membuatalat jig press.guide pin.

3. Desain tidak _dibahas,hanya sebagai objek . untuk proses
manufaktur,desain terdapat pada. Perancangan Jig Pemasang dan
PelepasGuide Pin Manual Dengan Sistem Hidrolik 5 Ton.

4. Cost pada proses manufaktur dan raw material tidak di hitung.

5. /Menguji coba alat jig press guide pin apakah efisien waktu dan mengecek

kepresisian.

1.6 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir

Adapun untuk mempermudah _dalam pembacaan dan penulisan
laporan,sistematika penulisan ditulis. sebagai berikut :
BAB | Pendahuluan

Berisi uraian mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan penulisan,
metode penulisan, dan sistematika penulisan laporan tugas akhir.
BAB Il Tinjauan Pustaka

Berisi rangkuman kritis yang menunjang penyusunan laporan tugas akhir
dari rumus perhitungan waktu proses manufaktur.alat jig press guide pin
dengan menggunakan dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton.

BAB |11 Metodologi

Berisikan tentang alur penelitian, perancangan, serta peralatan dan bahan
dari proses manufaktur alat jig press guide pin dengan menggunakan
dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton [4].

BAB IV Pembahasan

Bab ini membahas tentang perhitungan waktu pemesinan, anggaran biaya,
dan pengujian dari alat v-bending pelat dengan menggunakan dongkrak

hidrolik berkapasitas 5 ton.
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BAB V Kesimpulan Dan Saran

Bab ini membahas tentang kesimpulan dan saran dari seluruh

pembahasan proses manufaktur alat jig press guide pin dengan

menggunakan dongkrak hidrolik berk
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BAB V

5.1KESIMPULAN
Berdasarkan hasil perancangan, pembuatan, dan pengujian alat jig press guide pin

menggunakan sistem dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton, dapat disimpulkan

bahwa:

1. Pembuatan alat jig press guide pin memerlukan beberapa komponen utama
yang terdiri dari rangka, dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton, guide pin; base
plate, serta komponen pendukung lainnya yang dirancang sesuai kebutuhan proses

pemasangan-guide pin.

2. Proses manufaktur alat jig press guide pin berhasil dilaksanakan sesuai dengan
tahapan yang telah direncanakan, meliputi proses pembubutan material,
pengeboran, pengelasan, permesinan; dan finishing hingga alat siap
digunakan.Proses Manufaktur ini membutuhkan 459,037 menit dengan 9

kompanen yang di proses.

3. Prases perakitan (assembly) alat jig press guide pin dapat dilakukan dengan
baik sehingga selurun komponen dapat terpasang dan berfungsi sesuai dengan
desain yang telah dibuat,Proses assembly ini menghabiskan waktu 64 menit
dengan 6 step pemasangan yang berisikan total 22 jenis komponen untuk proses

asembly

4. Hasil pengujian menunjukkan bahwa alat jig press guide pin menggunakan
sistem dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton mampu membantu proses
pemasangan guide pin dengan lebih efektif. Penggunaan alat ini hanya
memerlukan 1 operator.dengan waktu pemasangan guide pin 1 sebesar 46.detik,
guide pin 2 selama 1 menit, guide pin 3 selama 50 detik, dan guide pin 4 selama
40 detik, dengan waktu persiapan selama 3 menit. Dibandingkan dengan metode
ketuk yang membutuhkan 2—3 operator dan waktu pemasangan hingga 5 menit
untuk setiap guide pin, alat yang dirancang mampu meningkatkan efisiensi waktu
kerja, mengurangi kebutuhan tenaga kerja, serta menghasilkan posisi guide pin

yang lebih presisi dan konsisten.
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5.2 SARAN

Berdasarkan hasil perancangan, pembuatan, perakitan, dan pengujian alat jig press
guide pin menggunakan sistem dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton, maka
beberapa saran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut:

1.

Perlu dilakukan pengembangan desain alat agar dapat digunakan untuk
berbagai ukuran guide pin dan-dimensi mold yang berbeda, sehingga
fleksibilitas penggunaan-alatmenjadi lebih tinggi.

Pada penelitian selanjutnya, disarankan untuk menggunakan sistem
penggerak hidrolik.yang lebih modern, seperti hydraulic cylinder atau
hydraulic pewer unit, sehingga proses penekanan dapat dilakukan'dengan
lebih cepat, stabil, dan mengurangi tenaga operator.

Perlu.dilakukan pengujian dalam jangka waktu yanglebih panjang
(durability test) untuk mengetahui ketahanan komponen, keandalan alat,
serta kebutuhan perawatan setelah digunakan secara berulang dalam
lingkungan produksi.

Disarankan untuk menambahkan fitur keselamatan kerja, seperti pembatas
langkah penekanan (stroke limiter), pengunci posisi benda kerja, dan
pelindung area penekanan, sehingga keamanan operator selama proses
pemasangan guide pin dapat lebih terjamin.

Perlu dilakukan analisis ekonomi yang mencakup biaya pembuatan alat,
biaya operasional, serta perhitungan efisiensi atau payback period,
sehingga manfaat penggunaan alat terhadap peningkatan produktivitas
dapat diketahui secara lebih komprehensif.

Pengujian selanjutnya sebaiknya dilakukan pada lebih banyak variasi
produk dan kondisi kerja untuk memperoleh-data yang lebih lengkap
mengenai performa, akurasi, dan konsistensi alat dalam berbagai aplikasi.
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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