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ABSTRAK 

 
Proses penandaan (marking) pada coupling tubing merupakan kegiatan 

penting dalam operasional industri migas. PT. Revolutek Dananjaya Mandiri 

menggunakan alat bantu marker untuk tubing berdiameter 2 hingga 7 inch. 

Namun, efisiensi alat ini masih menimbulkan pertanyaan terkait kecepatan 

kerja, ketepatan marking, dan kenyamanan pengguna. Penelitian ini bertujuan 

untuk menganalisis efisiensi alat marker yang digunakan, serta mengusulkan 

solusi inovatif guna meningkatkan kinerja dan produktivitas.Metode yang 

digunakan adalah pendekatan kuantitatif dan kualitatif melalui observasi 

lapangan, wawancara operator, serta analisis waktu dan akurasi marking. Hasil 

studi menunjukkan bahwa desain ergonomi yang kurang optimal, keausan 

komponen, dan keterbatasan fleksibilitas menjadi hambatan utama. Penelitian 

ini menawarkan rekomendasi inovatif, seperti pengembangan sistem modular 

dan penggunaan material tahan aus sebagai solusi peningkatan 

efisiensi.Dengan analisis ini, diharapkan dapat menjadi acuan untuk 

meningkatkan kualitas alat bantu industri dan mendukung efisiensi kerja di 

lapangan melalui pendekatan ilmiah dan aplikatif. 

 

 

Kata Kunci: Jig and Fixture, Tubing, Marking, Efisiensi Produksi, Inovasi 

Alat Bantu. 
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ABSTRACT 

 
The marking process on coupling tubing is a crucial activity in oil and gas 

operations. PT. Revolutek Dananjaya Mandiri utilizes a marker tool for tubing 

with diameters ranging from 2 to 7 inches. However, the tool’s efficiency 

remains in question regarding speed, marking accuracy, and user comfort. 

This research aims to analyze the efficiency of the current marker tool and 

propose innovative solutions to improve its performance and productivity.The 

study applies both quantitative and qualitative methods through field 

observations, operator interviews, and data analysis on work duration and 

marking precision. The findings indicate that poor ergonomic design, 

component wear, and limited tool flexibility are key issues. As a solution, this 

study proposes innovations such as modular systems and the use of wear-

resistant materials.This analysis is expected to serve as a reference for 

improving industrial tool quality and enhancing work efficiency through 

scientific and practical approaches. 

 

 

Keywords: Jig and Fixture, Tubing, Marking, Production Efficiency, Tool 

Innovation. 
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1  

BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 

Dalam dunia industri manufaktur, tuntutan terhadap peningkatan 

efisiensi dan kualitas produk menjadi hal yang sangat penting untuk 

diperhatikan. Seiring dengan meningkatnya kebutuhan pasar, perusahaan 

dituntut untuk dapat memproduksi barang dengan waktu yang lebih cepat, 

biaya yang lebih efisien, dan kualitas yang lebih konsisten. Salah satu upaya 

yang dapat dilakukan untuk menjawab tantangan tersebut adalah dengan 

menggunakan alat bantu produksi seperti jig and fixture. Jig and fixture 

merupakan alat bantu yang dirancang khusus untuk mempercepat proses 

kerja, menjamin keseragaman produk, dan mengurangi ketergantungan pada 

keterampilan operator secara manual. Proses marking pada tubing atau pipa 

merupakan salah satu tahapan penting dalam industri manufaktur pipa, 

terutama dalam hal identifikasi produk, penandaan spesifikasi, dan 

pengendalian kualitas. Namun, pada praktiknya, masih banyak perusahaan 

yang melakukan proses marking secara manual. Hal ini juga terjadi di PT 

Revolutek Dananjaya Mandiri, di mana proses marking coupling pada 

tubing berukuran besar (2 hingga 7 inch) masih dilakukan tanpa bantuan alat 

bantu yang efisien. Proses manual ini tidak hanya menyita waktu dan tenaga, 

tetapi juga berisiko menghasilkan marking yang tidak seragam, miring, atau 

bahkan tidak terbaca dengan baik. 

 

Melihat kondisi tersebut, dibutuhkan adanya inovasi dalam bentuk 

perancangan dan pembuatan jig & fixture yang dapat membantu proses 

marking tubing secara lebih efektif dan efisien. Dengan menggunakan alat 

bantu ini, operator tidak perlu lagi melakukan penyetelan posisi alat marking 

secara berulang-ulang terhadap benda kerja. Alat bantu ini juga dirancang 

agar dapat menyesuaikan dengan berbagai ukuran tubing dari 2 hingga 7 

inch, sehingga bersifat fleksibel dan efisien dari segi waktu setup. Selain itu, 
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penggunaan jig & fixture diharapkan dapat meningkatkan kualitas hasil 

yang lebih rapi, konsisten, dan presisi. 

 

Dengan demikian, penulisan Tugas Akhir ini berfokus pada 

perancangan dan manufaktur jig & fixture inovatif yang dapat meningkatkan 

efisiensi waktu, akurasi marking, serta produktivitas kerja, khususnya pada 

proses marking tubing berdiameter besar di lingkungan industri. Inovasi ini 

diharapkan tidak hanya menjadi solusi terhadap permasalahan teknis yang 

ada, tetapi juga menjadi kontribusi dalam pengembangan alat bantu produksi 

yang adaptif dan aplikatif sesuai kebutuhan industri saat ini. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan sebelumnya, serta 

hasil observasi langsung di lapangan,Adapun rumusan masalah dalam tugas 

akhir ini dapat dirumuskan sebagai berikut: 

 

1. Bagaimana alat bantu ini mampu menyelesaikan berbagai ukuran 

coupling dari 2 hingga 7 inch serta mendukung penggunaan mesin 

marking otomatis agar proses marking lebih presisi dan efisien? 

 

2. Bagaimana efektivitas penggunaan jig & fixture tersebut dalam 

meningkatkan kecepatan kerja, mengurangi kesalahan posisi, serta 

menghasilkan hasil marking yang rapi dan seragam dibandingkan metode 

manual sebelumnya? 

 

1.3 Batasan Masalah 

Agar pembahasan dalam Tugas Akhir ini lebih terfokus, sistematis, 

dan tidak melebar ke luar dari tujuan utama perancangan, maka perlu 

ditetapkan batasan-batasan masalah. Batasan ini juga bertujuan untuk 

menyesuaikan dengan keterbatasan waktu, fasilitas, serta ruang lingkup 
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pengerjaan yang ada di lapangan. Adapun batasan masalah dalam Tugas 

Akhir ini adalah sebagai berikut: 

 

1. Perancangan jig & fixture difokuskan hanya untuk proses marking pada 

tubing coupling dengan ukuran diameter luar (outer diameter) mulai dari 

2 hingga 7 inch. Di luar ukuran tersebut tidak dibahas dalam laporan ini. 

 

2. Desain alat bantu yang dirancang hanya digunakan untuk proses marking 

coupling berbasis manual marking tool (seperti marker atau alat sejenis), 

bukan untuk marking otomatis berbasis sistem digital atau laser. 

 

3. Analisis efisiensi di fokuskan pada perbandingan waktu dan kualitas hasil 

marking antara metode manual tanpa alat bantu dan penggunaan jig & 

fixture yang dirancang. Efisiensi biaya dan faktor produktivitas jangka 

panjang tidak dibahas secara mendalam. 

 

4. Material utama coupling yang digunakan dalam pengujian adalah baja 

(steel), dan variasi material lain tidak menjadi objek studi dalam Tugas 

Akhir ini. 

 

5. Aspek analisis struktur, simulasi kekuatan, dan pengujian beban pada alat 

bantu tidak menjadi fokus utama, karena alat ini difungsikan hanya 

sebagai penopang dan penjepit saat proses marking, bukan alat pemroses 

beban berat. 

 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang, rumusan masalah, serta batasan 

masalah yang telah dijelaskan sebelumnya, maka tujuan dari pelaksanaan 

Tugas Akhir ini adalah untuk memberikan solusi terhadap permasalahan 

aktual yang terjadi di lapangan, khususnya pada proses marking tubing di 
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PT Revolutek Dananjaya Mandiri. Tujuan ini diharapkan dapat dicapai 

melalui pendekatan sistematis yang meliputi perancangan, pembuatan, dan 

pengujian alat bantu jig & fixture. Adapun tujuan dari penelitian dan 

perancangan ini adalah sebagai berikut: 

 

1. Menganalisis alat bantu berupa jig & fixture yang dapat digunakan untuk 

berbagai ukuran coupling tubing, yaitu dari diameter 2 hingga 7 inch, agar 

dapat digunakan secara fleksibel dan sesuai dengan mesin marking 

otomatis yang tersedia. 

2. Mengevaluasi efektivitas penggunaan jig & fixture terhadap peningkatan 

efisiensi kerja, meliputi kecepatan proses marking, ketepatan posisi 

marking, serta kualitas hasil marking (kerapian dan keseragaman), 

dibandingkan dengan metode marking manual yang selama ini digunakan. 

 

Dengan tercapainya tujuan-tujuan tersebut, diharapkan hasil dari 

Tugas Akhir ini dapat menjadi solusi aplikatif yang tidak hanya membantu 

mempercepat proses produksi, tetapi juga meningkatkan kualitas hasil 

kerja dan mendukung efisiensi operasional di lingkungan industri. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Penelitian dan perancangan jig & fixture sebagai alat bantu proses 

marking tubing ini diharapkan tidak hanya memberikan solusi teknis 

terhadap permasalahan yang terjadi di lapangan, tetapi juga membawa 

dampak positif yang luas, baik dari sisi praktis maupun akademis. Dalam 

proses perancangannya, penulis menggunakan pendekatan metodologi 

berupa observasi langsung, pengumpulan data teknis, desain Solidworks, 

pemilihan material, proses manufaktur, hingga tahap pengujian alat. Melalui 

kegiatan ini, diharapkan alat bantu yang dihasilkan mampu memberikan 

manfaat nyata bagi proses produksi di perusahaan serta menjadi referensi 

pengembangan alat bantu sejenis di masa depan. Dengan mengacu pada latar 

belakang, rumusan masalah, batasan, serta tujuan penelitian yang telah 
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dijabarkan sebelumnya, maka manfaat dari kegiatan tugas akhir ini dapat 

dirinci sebagai berikut: 

 

1. Bagi Perusahaan (PT Revolutek Dananjaya Mandiri) 

Penelitian ini memberikan manfaat langsung berupa tersedianya alat 

bantu produksi berupa jig & fixture yang dapat menunjang proses marking 

tubing secara lebih efisien, cepat, dan akurat. Dengan alat ini, perusahaan 

dapat mengurangi ketergantungan terhadap keterampilan operator individu, 

mempercepat waktu proses, serta memperoleh hasil marking yang konsisten. 

Selain itu, desain jig & fixture yang fleksibel terhadap variasi ukuran tubing 

juga memberikan nilai tambah dalam efisiensi setup alat di area kerja. 

 

2. Bagi Operator Produksi Marking 

Alat bantu yang dirancang ini dapat meningkatkan kenyamanan dan 

kemudahan kerja operator, karena posisi benda kerja dapat diatur dan dikunci 

dengan cepat dan presisi. Dengan berkurangnya kebutuhan penyetelan 

manual yang memakan waktu dan tenaga, operator dapat bekerja lebih fokus 

dan produktif. Hal ini berpotensi menurunkan tingkat kelelahan dan 

kesalahan kerja akibat prosedur marking yang sebelumnya dilakukan secara 

manual. 

 

3. Bagi Penulis (Mahasiswa) 

Penelitian ini menjadi sarana bagi penulis untuk menerapkan pengetahuan 

yang telah diperoleh selama proses perkuliahan, terutama dalam bidang 

perancangan teknik, manufaktur, dan rekayasa alat bantu produksi. Melalui 

proses observasi, desain, pemilihan material, proses produksi hingga 

pengujian alat, penulis memperoleh pengalaman nyata dalam menyelesaikan 

masalah teknik di lingkungan industri yang sesungguhnya. Pengalaman ini 

diharapkan menjadi bekal penting dalam pengembangan kompetensi 

profesional di masa depan. Selain itu, perancangan ini juga menjadi bentuk 



 

 

 

implementasi keilmuan yang penulis peroleh selama masa studi di bangku 

perkuliahan, yang diaplikasikan secara langsung terhadap permasalahan 

nyata di dunia kerja. Harapannya, hasil dari perancangan ini dapat 

memberikan manfaat jangka panjang bagi perusahaan dalam meningkatkan 

efektivitas proses produksi serta menjadi salah satu referensi pengembangan 

teknologi manufaktur yang lebih efisien dan tepat guna di masa yang akan 

datang. 

 

4. Bagi Dunia Akademik 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi tambahan bagi 

mahasiswa atau pihak akademik lain yang ingin mengembangkan penelitian 

serupa, khususnya dalam bidang jig & fixture, peningkatan efisiensi 

produksi, serta integrasi antara mesin otomatis dan alat bantu mekanik. 

Selain itu, laporan ini juga dapat dijadikan contoh nyata penerapan 

pendekatan teknik dalam menyelesaikan masalah di dunia kerja. 

 

Proyek perancangan ini tidak hanya bertujuan untuk 

mengembangkan alat bantu yang aplikatif di lapangan, tetapi juga menjadi 

salah satu kontribusi nyata mahasiswa dalam menjawab tantangan teknis di 

dunia industri 

 

Dengan adanya manfaat tersebut, diharapkan hasil Tugas Akhir ini 

dapat berkontribusi secara nyata, baik dalam lingkup operasional 

perusahaan maupun pengembangan keterampilan teknik di lingkungan 

akademik. 

1.6 Metode Penulisan 

Metode penulisan yang digunakan dalam penyusunan laporan Tugas 

Akhir ini disusun secara sistematis, terstruktur, dan berdasarkan pada 

pendekatan ilmiah yang relevan dengan lingkup bidang teknik mesin, 

khususnya pada perancangan alat bantu produksi. Penyusunan laporan ini 

dimulai dari identifikasi permasalahan di lapangan, dilanjutkan dengan studi 



 

  

 

literatur, pengumpulan data teknis, proses perancangan, hingga pembuatan 

dan evaluasi alat bantu yang dirancang. 

 

Secara umum, metode penulisan dalam laporan ini terdiri atas beberapa 

tahapan sebagai berikut: 

1. Studi Kepustakaan, yaitu mempelajari berbagai referensi baik 

berupa buku cetak ataupun jurnal yang didapat dari sumber 

online dan literatur yang berhubungan dengan penyusunan 

Tugas Akhir. 

2. Observasi, secara objek yang menjadi topik pembahasan di 

lapangan. Penulis melakukan pengamatan langsung terhadap 

Proses Pengeerjaan marking dan hasil marking coupling 2-7 inch 

di PT. Revolutek Dananjaya Mandiri. 

3. Diskusi, yaitu mengumpulkan data yang diperoleh dengan 

melakukan diskusi dengan karyawan yang turut serta dalam 

melakukan pekerjaan yang berkaitan dengan objek penelitian. 

4. Praktik, yaitu berdasarkan pengalaman langsung penulis selama 

melakukan On Job Training (OJT) di Departemen Quality 

Control PT. Revolutek Dananjaya Mandiri. 

 

1.7 Sistematika Penulisan 

Sistematika Penulisan ini berguna untuk memudahkan 

penulis dalam penyelesaian tugas akhir. Sistematika ini 

diuraikan dalam beberapa bab sebagai berikut : 

BAB I Pendahuluan 

Bab ini menguraikan dan menjelaskan gambaran umum dan 

latar belakang pemilihan topik, perumusan masalah, tujuan 

rancang bangun, manfaat rancang bangun, metode penulisan, 

dan sistematika penulisan tugas akhir. 



 

  

 

BAB II Studi Pustaka 

Bab ini menguraikan tinjauan pustaka dan literatur yang 

memuat teori-teori relevan yang digunakan sebagai landasan 

untuk menunjang proses Perancangan. 

BAB III Metodologi 

Bab ini menjelaskan Metode Pengerjaan Tugas Akhir yang 

berisikan diagram alir, penjelasan diagram alir dan metode 

pemecahan masalah. 

BAB IV Hasil Dan Pembahasan 

Bab ini menjelaskan tentang analisis perancangan yang 

berupa spesifikasi material, perencanaan dan perhitungan gaya 

yang bekerja, perbandingan waktu produksi dan data hasil 

pengujian. 

BAB V Kesimpulan 

Bab ini menjelaskan tentang kesimpulan dan saran dari 

penyusunan laporan tugas akhir terkait alat yang dibuat. 
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5.1 Kesimpulan 

BAB V 

PENUTUP

Berdasarkan hasil penelitian, perancangan, dan pengujian alat bantu 

marking coupling tubing dengan variasi diameter 2 hingga 7 inch di PT 

Revolutek Dananjaya Mandiri, maka dapat diambil beberapa kesimpulan 

sebagai berikut: 

 

1. Alat bantu berupa jig & fixture berhasil dirancang secara fleksibel, sehingga 

mampu digunakan untuk berbagai ukuran coupling tubing. Sistem penjepit 

clamp yang dapat disesuaikan untuk memudahkan proses marking terhadap 

diameter yang berbeda tanpa perlu penggantian komponen. 

2. Penggunaan alat bantu terbukti mampu meningkatkan efisiensi waktu kerja 

secara signifikan, yaitu dengan penghematan waktu hingga 50% 

dibandingkan metode manual. Kualitas hasil marking menjadi lebih baik, 

rapi, dan seragam, karena posisi coupling lebih stabil selama proses 

berlangsung. Hal ini juga menurunkan tingkat kesalahan (human error) 

secara drastis, serta mendukung standarisasi hasil produksi. 

 

5.2 Saran 

 

Sebagai bagian dari pengembangan berkelanjutan dan upaya peningkatan 

kualitas industri manufaktur, berikut beberapa saran yang dapat diberikan 

berdasarkan hasil penelitian ini: 

 

1. Optimalisasi material dan ergonomi alat bantu perlu dipertimbangkan 

untuk jangka panjang, guna meningkatkan kenyamanan operator serta 

ketahanan alat terhadap siklus kerja yang tinggi. 

2. Integrasi sistem semi-otomatis seperti pengunci pneumatik atau sensor 

pengenal ukuran dapat dikembangkan lebih lanjut agar alat bantu tidak 

hanya fleksibel secara mekanik, tetapi juga cerdas secara operasional. 
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3. Pihak perusahaan diharapkan melakukan pelatihan singkat kepada 

operator, agar penggunaan alat bantu dapat dimaksimalkan dan efisiensi 

kerja tetap konsisten dalam jangka panjang. 

4. Untuk peneliti selanjutnya, dianjurkan mengeksplorasi pengujian dengan 

jumlah coupling yang lebih besar, serta melakukan pengukuran presisi 

menggunakan alat ukur optik guna memperluas aspek analisis dari segi 

metrologi industri. 

5. Penerapan inovasi sederhana seperti jig & fixture ini membuktikan bahwa 

peningkatan efisiensi industri tidak selalu harus berbasis teknologi tinggi, 

tetapi bisa dimulai dari pendekatan teknik mesin yang aplikatif, terukur, 

dan relevan terhadap kebutuhan lapangan. 
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LAMPIRAN 
 

 

Lampiran 1. 1 Pengerjaan menggunakan alat bantu marking. 
 

Lampiran 1. 2 Pengerjaan manual/tanpa alat bantu. 



33 

 

  

 

 
Lampiran 1. 3 Hasil marking mengguanakan alat bantu vertical. 

 

Lampiran 1. 4 Hasil marking menggunakan alat bantu horizontal. 
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Lampiran 1. 5 Hasil marking tanpa menggunakan alat bantu. 


