
 

i 

 

  

RANCANG BANGUN JIG DAN FIXTURE UNTUK 

RANGKA PROTOTYPE SEPEDA MOTOR LISTRIK 

PAUSE-AP1 DENGAN METODE PENDEKATAN DFA 

SKRIPSI 

 

Oleh :   

 

Aldo Adrian Alamtra 

NIM. 1902412011 

 

 

PROGRAM STUDI MANUFAKTUR  

 JURUSAN TEKNIK MESIN  

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA  

AGUSTUS, 2023  



 

ii 

 

 

RANCANG BANGUN JIG DAN FIXTURE UNTUK 

RANGKA PROTOTYPE SEPEDA MOTOR LISTRIK 

PAUSE-AP1 DENGAN METODE PENDEKATAN DFA 

SKRIPSI 

Laporan ini disusun sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan 

pendidikan Diploma IV Program Studi Teknik Manufaktur, Jurusan 

Teknik Mesin 

Oleh :   

Aldo Adrian Alamtra 

NIM. 1902412011 

 

PROGRAM STUDI MANUFAKTUR 

 JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

AGUSTUS, 2023 



 

iii 

 

  



 

iv 

 



 

v 

 

  



 

vi 

 

RANCANG BANGUN JIG DAN FIXTURE UNTUK RANGKA 

PROTOTYPE SEPEDA MOTOR LISTRIK PAUSE-AP1 

DENGAN METODE PENDEKATAN DFA 

Aldo Adrian Alamtra 

Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri 

Jakarta, Kampus UI Depok, 16424 

ABSTRAK 

Salah satu komponen krusial dalam sepeda motor listrik adalah rangka. 

Rangka berperan penting dalam mempertahankan stabilitas kendaraan saat 

beroperasi serta sebagai penyangga untuk semua komponen yang dipasang. 

Dalam mendukung proses produksi rangka sepeda motor listrik, diperlukan alat 

bantu yang dapat memperlancar proses pembuatan. Namun, setiap alat yang 

digunakan dalam produksi senantiasa menyesuaikan dengan kompleksitas benda 

kerja. Semakin kompleks benda kerja, semakin rumit alat yang diperlukan. Oleh 

karena itu, penelitian ini bertujuan untuk merancang jig dan fixture untuk rangka 

prototype sepeda motor listrik. Penelitian ini bertujuan untuk menciptakan alat 

bantu yang mendukung proses produksi rangka prototype dengan menerapkan 

metode Design for Assembly (DFA). Jig dan fixture ini akan dirancang 

berdasarkan analisis kompleksitas produk, kompleksitas proses, dan kompleksitas 

perakitan. Hasil akhir dari analisis ini adalah nilai indeks untuk setiap variabelnya. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa nilai indeks kompleksitas produk adalah 

36,63, kompleksitas proses adalah 18,83, dan efisiensi perakitan (assembly 

efficiency) mencapai 41,74. Nilai-nilai ini akan digunakan sebagai parameter 

untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses produksi rangka prototype 

sepeda motor listrik. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kemudahan 

dalam proses produksi rangka prototype sepeda motor listrik. 
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ABSTRACK 

One crucial component in an electric motorcycle is the frame, which plays 

a vital role in maintaining vehicle stability during operation and acting as a 

support for all installed components. To facilitate the production process of the 

electric motorcycle frame, a supporting tool is necessary. However, each tool 

used in production always adapts to the complexity of the workpiece. The more 

complex the workpiece, the more intricate the required tool becomes. Therefore, 

this research aims to design jigs and fixtures for the prototype frame of an electric 

motorcycle. The purpose of this study is to create supporting tools that enhance 

the production process of the frame prototype, employing the Design for Assembly 

(DFA) methodology. These jigs and fixtures will be designed based on an analysis 

of product complexity, process complexity, and assembly complexity. The final 

outcome of this analysis is index values for each respective variable. Research 

findings reveal that the complexity index value for the product is 36.63, process 

complexity is 18.83, and assembly efficiency reaches 41.74. These values will 

serve as parameters to enhance the effectiveness and efficiency of the production 

process for the electric motorcycle frame prototype. This study is expected to 

streamline the production process for the electric motorcycle frame prototype. 
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BAB I PEN DAHULUAN  

1.1 Latar Belakang  

Kemajuan teknologi terus mengalami perkembangan yang 

signifikan [1]. Teknologi pada bidang transportasi juga turut mengalami 

perkembangan. Salah satu diantara kemajuan pada bidang transportasi 

adalah sepeda motor listrik. Kelebihan dari kendaraan ini yaitu ramah 

terhadap lingkungan serta memiliki biaya bahan bakar yang cukup rendah, 

karena sumber energy dan penggeraknya berasal dari baterai dan dinamo. 

Salah satu bagian terpenting dari sepeda motor listrik adalah 

rangka. Rangka memiliki peranan sebagai penguat pada setiap stuktur dan 

sebagai tempat penopang untuk tiap bagian yang dipasangkan. 

Berdasarkan hal tersebut dibutuhkan kestabilan pada rangka supaya bisa 

beroperasi dengan baik [2].  

Dalam penelitian ini rangka yang akan dibuat untuk sepeda motor 

listrik Pause AP-1 adalah rangka prototype, dimana jenis rangka prototype 

ini memiliki tingkat kompleksitas tertentu. Namun, setiap tahapan 

produksi selalu terbantu oleh penggunaan alat, akan tetapi penggunaan alat 

ini tergantung pada bentuk dari produk yang akan dibuat, semakin tinggi 

kompleksitas pada produk, maka akan semakin sulit juga alat yang akan 

digunakan [3]. Melalui permasalahan tersebut diperlukan suatu alat bantu 

yang mampu menyesuaikan bentuk pada rangka prototype sepeda motor 

listrik Pause AP-1. 

Jig dan Fixture merupakan salah satu alat bantu yang mampu 

untuk meningkatkan kualitas pada proses produksi, dikarenakan alat bantu 

ini mampu mengatasi kekurangan dari efektivitas dan efisiensi pada proses 

pengerjaan benda kerja [4]. Jig merupakan alat bantu yang memiliki 

fungsi untuk mengarahkan, menopang dan menempatkan benda kerja. 

Sementara fixture merupakan alat bantu yang memilkiki fungsi untuk 

menahan dan menjaga posisi pada benda kerja [5]. Melalui fungsi tersebut 
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dapat disimpulkan bahwa Jig dan Fixture mampu memberikan kemudahan  

menangani material atau benda kerja [6]. 

Untuk dapat menciptakan jig dan fixture pada rangka prototype 

sepeda motor listrik Pause AP-1, diperlukan analisis mendalam terhadap 

fitur dari jig dan fixture supaya dapat menentukan nilai dari indeks 

kompleksitas produk dan prosesnya, hal ini bertujuan untuk memberikan 

gambaran bahwa jig dan fixture dirancang sesuai dengan kompleksitas 

pada rangka prototype sepeda motor listrik Pause AP-1 dan menetapkan 

parameter produksi yang akurat [7]. Oleh sebab itu supaya dapat 

melakukan analisis terhadap tingkat kompleksitasnya, diperlukan 

pengukuran indeks kompleksitas produk dan proses. Nilai tersebut 

ditentukan berdasarkan fitur, aspek serta proses pengerjaan dari setiap 

komponen produk [8].  

Hasil pengukuran indeks kompleksitas produk dan proses upaya 

untuk meningkatkan efisiensi perakitan jig dan fixture memerlukan suatu 

metode yang mampu memberikan pengukuran terhadap efisiensi perakitan 

pada produk jig dan fixture. Metode DFA adalah metode yang dapat 

menilai indeks perakitan pada suatu produk, karena metode ini berfokus 

kepada jumlah dari setiap komponen produk serta kemudahan 

pemasangan, penanganan serta pengikatan setiap komponen pada produk 

tersebut [9].  

Pada penelitian ini akan dibangun jig dan fixture  untuk rangka 

prototype sepeda motor listrik Pause AP-1. Tujuan dari rancang bangun ini 

yaitu untuk membuat alat bantu pada proses pengerjaan rangka prototype 

sepeda motor listrik Pause AP-1 yang dapat meningkatkan efektifitas dan 

efisiensi terhadap proses produksinya melalui pengukuran nilai indeks 

kompleksitas produk dan proses serta indeks kompleksitas perakitan pada 

produk yang akan dibuat. Penelitian ini juga diharapkan dapat 

merealisasikan Jig dan Fixtures dengan spesifikasi terbaik untuk proses 

pengerjaan rangka pada sepeda motor listrik Pause AP-1.  
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1.2 Rumusan Masalah  

Berdasarkan latar belakang yang sudah dibuat diatas terdapat beberapa 

rumusan masalah yaitu :  

1. Bagaimana cara menentukan nilai indeks kompleksitas produk dan 

proses pada jig dan fixture untuk rangka prototype sepeda motor listrik. 

2. Bagaimana cara menentukan nilai efisiensi perakitan melalui metode 

design for assembly (DFA). 

3. Bagaimana cara menciptakan jig dan fixture yang dapat memudahkan 

proses pengerjaan rangka prototype sepeda motor listrik Pause AP-1 

1.3 Batasan Masalah  

Dalam menyelesaikan permasalahan dalam skripsi ini dibuat batasan 

masalah, agar tidak keluar dari penelitian ini, batasan masalahnya yaitu :  

1. Penelitian ini hanya berfokus pada perancangan dan pembuatan jig dan 

fixture untuk rangka prototype sepeda motor listrik. 

2. Penelitian ini hanya berfokus pada pengukuran indeks kompleksitas 

produk, kompleksitas proses dan indeks perakitan melalui metode 

design for assembly 

3. Penelitian ini akan menyajikan analisis proses perancangan jig dan 

fixture melalui perhitungan gaya pencekaman, pengukuran baut, dan 

tegangan analisis 

4. Penelitian ini tidak merincikan pemilihan material dari jig dan fixture 

untuk prototype sepeda motor listrik. 

1.4 Tujuan Penelitian  

1.4.1 Tujuan umum   

Menciptakan Jig dan Fixture untuk rangka prototype sepeda motor listrik 

yang dapat memberikan kemudahan terhadap proses produksinya. 
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1.4.2 Tujuan Khusus 

1. Mendapatkan nilai indeks kompleksitas produk dan proses untuk jig 

dan fixture pada prototype sepeda motor listrik Pause AP-1. 

2. Mendapatkan nilai efisiensi perakitan melalui metode Design for 

Assembly (DFA). 

3. Menciptakan jig dan fixture yang dapat memudahakan proses 

pengerjaan untuk rangka prototype sepeda motor listrik Pause AP-1. 

1.5 Manfaat Penelitian    

Melalui Penelitian ini diharapkan mahasiswa dapat menciptakan jig dan 

fixture sebagai alat bantu untuk proses produksi rangka prototype sepeda 

motor listrik serta meningkatkan kesadaran kepada mahasiswa terhadap 

kemajuan teknologi pada bidang manufaktur:  

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika dalam penulisan skripsi terdiri dari 5 BAB yaitu : 

BAB I Pendahuluan 

Bab 1 terdiri dari latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, 

tujuan dan manfaat penelitian yang dilakukan serta sistematika penulisan 

dari hasil laporan penelitian. 

BAB II Studi Literatur 

BAB ini menjelaskan teori teori pendukung yang saling berkaitan terhadap 

penelitian ini yang diambil melalui berbagai sumber buku, literature ilmiah 

serta jurnal. Penelitian ini menggunakan metode FMEA untuk melakukan 

proses analisis sehingga mendapatkan hasil yang diharapkan. 

BAB III Metodelogi Penelitian 

BAB ini berisikan tentang pelaksanaan pada metode penelitian, langkah 

langkah penelitian, objek penelitian, serta proses pengolahan data untuk 

mendukung hasil penelitian yang diinginkan. 

BAB IV Hasil dan Pembahasan 
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Bab ini berisi tentang pelaksanaan penelitian, pada metode ini dilakukan 

penelitian berdasarkan pada metode yang telah diterapkan. Pada bab ini 

disajikan berbagai data dan analisis yang mempengaruhi hasil dari 

penelitian ini. 

BAB V Kesimpulan dan Saran 

Pada bab ini bersisi tentang kesimpulan dan saran berdasarkan pada setiap 

pengerjaan yang telah dilakukan.  
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BAB V KE SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

 

Pada bab ini akan dijelaskan terkait kesimpulan yang telah didapat 

berdasarkan hasil analisis dan hasil perhitungan sebelumnya serta berisi 

saran yang berkaitan pada pertanyaan yang telah disimpulkan sebelumnya 

serta mengacu pada hasil dari tujuan penelitian pada bab 1 yang saling 

berhubungan terhadap analisis dan perhitungan pada bab 4. 

1. melalui hasil analisis yang dilakukan untuk mendapatkan nilai 

kompleksitas produk serta kompleksitas proses, telah didapatkan 

nilai yang efektif pada produk tersebut untuk proses pengerjaannya. 

Hasil nilai indeks tersebut dapat dijadikan sebagai pengukuran 

untuk menentukan komponen yang akan dibangun, tujuannya 

adalah untuk meningkatkan efisiensi perakitan tanpa perlu 

mengurangi fungsi serta kualitas dari produk tersebut. Hal ini 

dibuktikan melalui hasil nilai indeks yang telah diperoleh dari 

analisis kompleksitas produk dan kompleksitas proses, dan melalui 

hasil pengukuran dari nilai indeks DFA dalam menentukan 

efisiensi waktu perakitan serta proses pengerjaan pada produk jig 

dan fixture untuk rangka prototype sepeda motor listrik AP-1. 

Berikut ini merupakan hasil dari pengukuran nilai indeks untuk 

ketiga variable tersebut. 

Tabel 5. 1 Nilai Indeks Jig dan Fixture 

Nilai Indeks 

Kompleksitas Produk Kompleksitas Proses DFA 

36,64 18,83 41,74 

 

 

Melalui hasil analisis tersebut dapat ditentukan nilai indeks untuk 

setiap variable tersebut, dimana hasil tersebut telah dihitung dengan 
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mengidentifikasi tingkat kemudahan dan kesulitan terhadap setiap 

aspek dan fitur dari produk dan proses pengerjaannya, sehingga 

dapat diketahui nilai indeks pada produk tersebut. Nilai ini akan 

dijadikan sebagai acuan ketika mengerjakan produk. 

 

2. Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan, untuk mengetahui 

nilai indeks perakitan dengan metode DFA, dapat ditentukan nilai 

indeksnya adalah sebagai berikut : 

 

Tabel 5. 2 Nilai Assembly Efficiency Jig dan Fixture 

Total Time 
Min. 
Part 

Assembly Efficiency 

386,31 125 41,74 

 

melalui tabel  tersebut dapat ditentukan total waktu yang efektif 

dalam proses perakitannya yaitu sebanyak 386,31 dengan total 

jumlah komponen sebanyak 125 buah sehingga dapat ditentukan 

untuk nilai indeks assembly efficiencynya adalah 41,74. 

 

3. Melalui hasil pengujian yang telah terhadap proses pengerjaan 

rangka prototype sepeda mototor listrik Pause AP-1 telah 

didapatkan hasil dari waktu pengerjaan dengan menggunakan jig 

dan fixture dan tanpa jig dan fixture. Dapat diketahui total waktu 

yang dihabiskan untuk tiap pengujiannya adalah sebagai berikut : 

Tabel 5. 3 Hasil Pengujian Jig dan Fixture 

Hasil Pengujian 

Menggunakan Jig dan Fixture 
(detik) 

Tanpa Jig dan Fixture 
(detik) 

4798 12209 

 

Berdasarkan data tersebut dapat disimpulkan bahwa proses 

pengerjaan rangka pada prototype sepeda motor listrik Pause AP-1 

dengan menggunakan jig dan fixture dapat memudahkan proses 
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pengerjaannya. Hal ini dibuktikan berdasarkan hasil dari kedua 

pengujian tersebut, yang mana jika dengan menggunakan jig dan 

fixture proses pengerjaan menjadi lebih cepat dan mudah 

dibandingkan dengan proses pengerjaan tanpa menggunakan jig 

dan fixture. 

 

 

5.2 Saran 

1. Rancang bangun jig dan fixture ini tidak mendalami pada pemilihan 

material, akan tetapi penelitian ini telah menggunakan material yang 

sesuai pada produk. Untuk kedepannya diharapkan untuk dapat 

melakukan analisis pemilihan material. 

 

2. Penelitian tidak melakukan pengujian terhadap hasil pengelasan pada          

prototype, tetapi pada penelitian ini dilakukan pengujian untuk 

membandingkan tingkat efektifitas waktu dengan menggunakan jig 

dan fixture dan tanpa jig dan fixture. 
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Lampiran 

Lampiran 1 Design Jig dan Fixture untuk Prototype 

 

 

Lampiran 2 Sepeda Motor Listrik Pause AP-1 dibandingkan dengan Yamaha MIO 
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Lampiran 3 Sepeda Motor Listrik Pause AP-1 Tampak Samping Kiri 
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Lampiran 4 Sepeda Motor Listrik Pause AP-1 Tampak Samping Kanan 
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Lampiran 5 Sepeda Motor Listrik Pause AP-1 Tampak Depan 

 

 

 

Lampiran 6 Sepeda Motor Listrik Pause AP-1 Tampak Belakang 
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Lampiran 7 Tabel Identifikasi Kompleksitas Produk & Kompleksitas Proses 

Bagian Produk Keterangan N n 

Penekan 

Bracket Base Clamp Press A 

Panjang 2 3 

Toleransi 4 6 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 

Tinggi 6 7 

Toleransi 12 14 

Diameter 2 2 

Toleransi 4 4 

Kedalaman 2 2 

Toleransi 4 4 

X Values 2 3 

Y Values 2 2 

Z Values 6 7 

Bracket Base 2 Clamp Press A 
Panjang 2 3 

Toleransi 4 6 
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Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 

Tinggi 6 7 

Toleransi 12 14 

Diameter 2 2 

Toleransi 4 4 

Kedalaman 2 2 

Toleransi 4 4 

X Values 2 3 

Y Values 2 2 

Z Values 6 7 

Handle Penarik Clamp Press A 

Panjang 5 8 

Toleransi 10 16 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 

Tinggi 2 4 

Toleransi 4 8 

Diameter 2 2 

Toleransi 4 4 

Kedalaman 2 2 

Toleransi 4 4 

X Values 5 8 

Y Values 2 2 

Z Values 2 4 

Socket Handle Penarik Clamp Press A 
Diameter 2 2 

Toleransi 4 4 



 

120 

 

Tinggi  1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 2 

Y Values 1 2 

Z Values 1 1 

Penjepit Bracket Base Clamp Press A 

Panjang 3 3 

Toleransi 6 6 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 

Tinggi 3 3 

Toleransi 6 6 

Diameter 1 1 

Toleransi 2 2 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 3 3 

Y Values 2 2 

Z Values 1 1 

Bracket Penekan Clamp Press A 

Panjang 2 2 

Toleransi 4 4 

Lebar 1 1 

Toleransi 2 2 

Tinggi 2 2 

Toleransi 4 4 

Diameter 1 2 

Toleransi 2 4 
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Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 2 2 

Y Values 1 1 

Z Values 2 2 

Socket Penekan Clamp Press A 

Diameter 2 3 

Toleransi 4 6 

Tinggi  1 2 

Toleransi 2 4 

X Values 1 1 

Y Values 1 2 

Z Values 1 1 

Baut M8 Penekan Clamp Press A 

Panjang 2 5 

Toleransi 4 10 

Lebar 2 6 

Toleransi 4 12 

Tinggi 2 6 

Toleransi 4 12 

Diameter 1 2 

Toleransi 2 4 

X Values 2 5 

Y Values 2 6 

Z Values 2 6 

Baut Pengikat Bracket Base Clamp Press A 

Diameter 3 7 

Toleransi 6 14 

Kedalaman 1 1 
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Toleransi 2 2 

X Values 1 2 

Y Values 1 2 

Z Values 1 1 

Bracket Base Clamp Push A 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 1 1 

Toleransi 2 2 

Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 

Diameter 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 1 2 

Z Values 1 1 

Rumah Penekan Clamp Push A 

Panjang 1 3 

Toleransi 2 6 

Lebar 1 2 

Toleransi 2 4 

Tinggi 1 2 

Toleransi 2 4 

Diameter 2 2 

Toleransi 4 4 

Kedalaman 2 2 

Toleransi 4 4 

X Values 4 6 
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Y Values 2 3 

Z Values 1 2 

Handle Penarik Clamp Push A 

Panjang 1 2 

Toleransi 2 4 

Lebar 2 3 

Toleransi 4 6 

Tinggi 2 3 

Toleransi 4 6 

Diameter 1 2 

Toleransi 2 4 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 2 

Y Values 2 3 

Z Values 2 3 

Socket Handle Penarik Clamp Push A 

Diameter 1 2 

Toleransi 2 3 

Tinggi  1 2 

Toleransi 2 4 

X Values 1 2 

Y Values 3 3 

Z Values 2 2 

Bracket Penjepit Handle 1 Clamp Push A 

Panjang 2 2 

Toleransi 4 4 

Lebar 1 1 

Toleransi 2 2 
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Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 

Diameter 2 2 

Toleransi 4 4 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 1 2 

Z Values 1 3 

Bracket Penjepit Handle 2 Clamp Push A 

Panjang 2 2 

Toleransi 4 4 

Lebar 1 1 

Toleransi 2 2 

Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 

Diameter 2 2 

Toleransi 4 4 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 1 2 

Z Values 1 3 

Penekan Clamp Push A 

Diameter 2 4 

Toleransi 4 8 

Kedalalaman 2 3 

Toleransi 4 6 
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X Values 1 2 

Y Values 1 1 

Z Values 2 3 

Socket Penekan Clamp Push A 

Diameter 2 3 

Toleransi 4 6 

Kedalalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 2 

Y Values 2 2 

Z Values 1 1 

Baut Penjepit Bracket Clamp Push A 

Diameter 3 3 

Toleransi 6 6 

Kedalalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 2 2 

Z Values 1 1 

Pencekam 

Tapper Komstir 1 

Diameter 3 4 

Toleransi 6 8 

Tinggi 2 2 

Toleransi 4 4 

X Values 3 3 

Y Values 2 3 

Z Values 3 3 

Tapper Komstir 2 
Diameter 3 4 

Toleransi 6 8 



 

126 

 

Tinggi 2 2 

Toleransi 4 4 

X Values 3 3 

Y Values 2 3 

Z Values 3 3 

Landasan 

Hollow Custom  40x40x3 550mm (1) 

Panjang 3 5 

Toleransi 6 10 

Lebar 2 4 

Toleransi 4 8 

Tinggi 2 4 

Toleransi 4 8 

X Values 2 2 

Y Values 2 4 

Z Values 3 3 

Hollow Custom 40x40x3 550mm (2) 

Panjang 3 5 

Toleransi 6 10 

Lebar 2 4 

Toleransi 4 8 

Tinggi 2 4 

Toleransi 4 8 

X Values 2 2 

Y Values 2 4 

Z Values 3 3 

Hollow Custom 40x40x3 480mm  

Panjang 5 5 

Toleransi 10 10 

Lebar 8 8 
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Toleransi 16 16 

Tinggi 8 8 

Toleransi 16 16 

X Values 4 4 

Y Values 7 6 

Z Values 3 3 

Hollow 40x40x3 1250mm 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 1 1 

Toleransi 2 2 

Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 1 1 

Z Values 2 2 

Hollow Custom 40x40x3 2000mm (1) 

Panjang 2 2 

Toleransi 4 4 

Lebar 6 7 

Toleransi 12 14 

Tinggi 5 7 

Toleransi 10 14 

Diameter 1 3 

Toleransi 2 6 

Kedalaman 1 3 

Toleransi 2 6 

X Values 2 2 
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Y Values 5 6 

Z Values 8 6 

Hollow Custom 40x40x3  2000mm (2) 

Panjang 2 2 

Toleransi 4 4 

Lebar 6 7 

Toleransi 12 14 

Tinggi 5 7 

Toleransi 10 14 

Diameter 1 3 

Toleransi 2 6 

Kedalaman 1 3 

Toleransi 2 6 

X Values 2 2 

Y Values 5 6 

Z Values 8 6 

Centering Bar 

Panjang 2 4 

Toleransi 4 8 

Lebar 1 3 

Toleransi 2 6 

Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 

Diameter 2 3 

Toleransi 4 6 

X Values 1 2 

Y Values 1 1 

Z Values 1 2 
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Penarik 

Plate Komstir 1 

Panjang 4 2 

Toleransi 8 4 

Lebar 1 2 

Toleransi 2 4 

Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 

Diameter 3 7 

Toleransi 6 14 

X Values 1 5 

Y Values 1 2 

Z Values 1 4 

Plate Komstir 2 

Panjang 4 2 

Toleransi 8 4 

Lebar 1 2 

Toleransi 2 4 

Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 

Diameter 3 7 

Toleransi 6 14 

X Values 1 5 

Y Values 1 2 

Z Values 1 4 

Plate Base 1 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 
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Tinggi 2 5 

Toleransi 4 10 

Diameter 6 3 

Toleransi 12 6 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 2 4 

Z Values 2 4 

Plate Base 2 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 

Tinggi 2 5 

Toleransi 4 10 

Diameter 6 3 

Toleransi 12 6 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 2 4 

Z Values 2 4 

Plate Base 3 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 
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Tinggi 2 5 

Toleransi 4 10 

Diameter 6 3 

Toleransi 12 6 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 2 4 

Z Values 2 4 

Plate Base 4 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 

Tinggi 2 5 

Toleransi 4 10 

Diameter 6 3 

Toleransi 12 6 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 2 4 

Z Values 2 4 

Plate Base 5 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 
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Tinggi 2 5 

Toleransi 4 10 

Diameter 6 3 

Toleransi 12 6 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 2 4 

Z Values 2 4 

Plate Base 6 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 

Tinggi 2 5 

Toleransi 4 10 

Diameter 6 3 

Toleransi 12 6 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 2 4 

Z Values 2 4 

Plate Base 7 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 
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Tinggi 2 5 

Toleransi 4 10 

Diameter 6 3 

Toleransi 12 6 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 2 4 

Z Values 2 4 

Plate Base 8 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 2 2 

Toleransi 4 4 

Tinggi 2 5 

Toleransi 4 10 

Diameter 6 3 

Toleransi 12 6 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 2 4 

Z Values 2 4 

Plate Base Locator 1 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 1 1 

Toleransi 2 2 
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Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 

Diameter 2 3 

Toleransi 4 6 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 1 1 

Z Values 5 6 

Plate Base Locator 2 

Panjang 1 1 

Toleransi 2 2 

Lebar 1 1 

Toleransi 2 2 

Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 

Diameter 2 3 

Toleransi 4 6 

Kedalaman 1 1 

Toleransi 2 2 

X Values 1 1 

Y Values 1 1 

Z Values 5 6 

Handle Penarik Tapper Komstir 

Diameter  1 1 

Toleransi 2 2 

Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 
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X Values 1 1 

Y Values 2 1 

Z Values 1 1 

Diameter 4 6 

Toleransi 8 12 

Tinggi 1 1 

Toleransi 2 2 

Kedalaman 3 5 

Toleransi 6 10 

X Values 1 3 

Y Values 1 3 

Z Values 1 3 

Hex Bolt Plat Base 

Panjang 2 6 

Toleransi 4 12 

Lebar 2 6 

Toleransi 4 12 

Diameter 1 2 

Toleransi 2 4 

Tinggi 2 2 

Toleransi 4 4 

X Values 2 2 

Y Values 2 2 

Z Values 1 1 

Socket Head Scrap Cap Screw 

Panjang 2 2 

Toleransi 4 4 

Lebar 2 3 
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Toleransi 4 6 

Diameter 1 2 

Toleransi 2 4 

Tinggi 1 2 

Toleransi 2 4 

X Values 2 2 

Y Values 2 2 

Z Values 1 1 

 SUM 1311 1710 

 H Product 10,35  

 Dr Product 1,3  
No Bagian Produk Keterangan N n 

1 Penekan 

Bracket Base Clamp Press A 

Grinding Surface 1 1 

Bending Machine 1 2 

Laser Cutting 1 3 

Bracket Base 2 Clamp Press A 

Grinding Surface 1 1 

Bending Machine 1 2 

Laser Cutting 1 3 

Handle Penarik Clamp Press A 

Grinding Surface 1 2 

Bending Machine 1 7 

Laser Cutting 1 3 

Socket Handle Penarik Clamp Press A 
Bubut Surface 1 1 

Bubut Chamfering 1 1 

Penjepit Bracket Base Clamp Press A 

Grinding Surface 1 1 

Bending Machine 1 2 

Laser Cutting 1 3 



 

137 

 

Bracket Penekan Clamp Press A 

Grinding Surface 1 3 

Bending Machine 1 3 

Laser Cutting 1 3 

Socket Penekan Clamp Press A 
Bubut Surface 1 1 

Bubut Chamfering 1 2 

Baut M8 Penekan Clamp Press A 
Bubut Surface  1 2 

Bubut Chamfering 1 2 

Baut Pengikat Bracket Base Clamp Press 
A 

Bubut Surface  1 2 

Bubut Chamfering 1 1 

Bubut Pahat Satu Ulir Luar 1 3 

Bracket Base Clamp Push A 
Grinding Surface 1 1 

Laser Cutting 1 3 

Rumah Penekan Clamp Push A 

Milling Surface 1 2 

Milling Chamfering Base Bracket 1 3 

Drilling Hole Penekan 1 1 

Drillling Hole Penjepit 1 1 

Milling Chamfering Bracket Penekan 1 2 

Handle Penarik Clamp Push A 

Grinding Surface 1 3 

Bending Machine 1 2 

Laser Cutting 1 2 

Socket Handle Penarik Clamp Push A 
Bubut Surface 1 1 

Bubut Chamfering 1 1 

Bracket Penjepit Handle 1 Clamp Push A 

Grinding Surface 1 2 

Bending Machine 1 3 

Laser Cutting 1 3 

Bracket Penjepit Handle 2 Clamp Push A Grinding Surface 1 2 
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Bending Machine 1 2 

Laser Cutting 1 3 

Penekan Clamp Push A 

Bubut Facing  1 3 

Bubut Silindris 1 1 

Bubut Chamfering 1 2 

Driling Hole Pengikat 1 2 

Socket Penekan Clamp Push A 
Bubut Surface 1 2 

Bubut Chamfering 1 2 

Baut Penjepit Bracket Clamp Push A 

Bubut Surface  1 2 

Bubut Chamfering 1 1 

Bubut Pahat Satu Ulir Luar 1 1 

2 Pencekam 

Tapper Komstir 1 

Bubut Surface 1 2 

Bubut Silindris 1 2 

Bubut Chamfering 1 2 

Drilling Hole Handle Penarik  1 2 

Tapper Komstir 2 

Bubut Facing 1 2 

Bubut Silindris 1 2 

Bubut Chamfering 1 2 

Drilling Hole handle Penarik 1 2 

3 Landasan 

Hollow Custom  40x40x3 550mm (1) 

Grinding Cutting 1 2 

Grinding Surface 1 1 

Welding 1 5 

Milling Surface 1 2 

Hollow Custom 40x40x3 550mm (2) 

Grinding Cutting 1 2 

Grinding Surface 1 1 

Welding 1 5 
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Milling Surface 1 2 

Hollow Custom 40x40x3 480mm  

Grinding Cutting 1 2 

Grinding Surface 1 1 

Welding 1 15 

Milling Surface 1 2 

Hollow 40x40x3 1250mm 
Grinding Cutting 1 1 

Grinding Surface 1 1 

Hollow Custom 40x40x3 2000mm (1) 

Grinding Surface 1 2 

Grinding Cutting 1 2 

Drilling Hole Bracket Centering Bar 1 2 

Welding 1 6 

Bending Machine 1 2 

Hollow Custom 40x40x3  2000mm (2) 

Grinding Surface 1 2 

Grinding Cutting 1 2 

Drilling Hole Bracket Centering Bar 1 2 

Welding 1 6 

Bending Machine 1 2 

Centering Bar 

Bubut Surface  1 1 

Bubut Silindris 1 2 

welding 1 1 

4 Penarik 

Plate Komstir 1 
Laser Cuting 1 2 

      

Plate Komstir 2 
Laser Cuting 1 2 

      

Plate Base 1 
Laser Cuting 1 2 
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Plate Base 2 
Laser Cuting 1 2 

      

Plate Base 3 
Laser Cuting 1 2 

      

Plate Base 4 
Laser Cuting 1 2 

      

Plate Base 5 
Laser Cuting 1 2 

      

Plate Base 6 
Laser Cuting 1 2 

      

Plate Base 7 
Laser Cuting 1 2 

      

Plate Base 8 
Laser Cuting 1 2 

      

Plate Base Locator 1 
Laser Cuting 1 2 

      

Plate Base Locator 2 
Laser Cuting 1 2 

      

Handle Penarik Tapper Komstir 

Bubut Surface 1 1 

Bubut Silindris 1 1 

Bubut Pahat Satu Ulir Luar 1 1 

Ball Derajat 

Bubut Surface 1 3 

Bubut Silindris 1 1 

Drilling Hole Handle 1 1 

Drilling Hole Pengunci Plate 1 1 

Drilling Hole Handle Penarik 1 2 
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Bubut Tapping Ulir Dalam 1 2 

Hex Bolt Plat Base 

Bubut Facing  1 1 

Bubut Silindris 1 1 

Bubut Pahat satu Ulir Luar 1 1 

Socket Head Scrap Cap Screw 

Bubut Surface 1 1 

Bubut Silindris 1 1 

Milling Surface 1 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


