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ABSTRAK 

Dalam industri manufaktur khususnya dibidang oil and gas, setiap komponen 

memiliki identitas serta spesifikasi. Pemberian identitas pada komponen dilakukan 

melalui proses marking. Pada PT Revolutek Dananjaya Mandiri proses marking 

khususnya pada Coupling Tubing dilakukan secara manual, yang memerlukan 

ketelitian dan posisi yang akurat untuk mengurangi kesalahan posisi serta 

ketidaksesuaian hasil marking. Untuk mengatasi permasalahan tersebut penulis 

melakukan perancangan Jig and fixture dengan diameter 2 hingga 7 inch sebagai alat 

bantu marking yang menjaga proses marking lebih akurat serta mempertimbangkan 

nilai ergonomi produk. Penggunaan alat bantu marking atau Jig and fixture diharap 

dapat membantu peningkatan produktivitas dan proses marking yang lebih efisien. 

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

In the manufacturing industry particularly in the oil and gas sector, each component 

has its own identity and specifications. The identification of components is carried 

out through a marking process. At PT Revolutek Dananjaya Mandiri, the marking 

process, particularly on Coupling Tubing, is done manually, which requires precision 

and accurate positioning to minimize positioning errors and marking inconsistencies. 

To address these issues, the author designed a jig and fixture with a diameter of 2 to 

7 inches as a marking aid to ensure more accurate marking processes while 

considering product ergonomics. The use of marking aids or jigs and fixtures is 

expected to enhance productivity and improve the efficiency of the marking process. 

Keywords: Jig and Fixture, Marking, Tubing, Production Efficiency, Tool Innovation 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dalam industri manufaktur, khususnya pada sektor oil & gas, efisiensi 

dan akurasi dalam setiap tahapan produksi merupakan hal yang sangat 

krusial. Salah satu komponen penting dalam proses produksi tersebut adalah 

coupling tubing, yakni sambungan pipa yang berfungsi sebagai penghubung 

antar bagian dalam sistem perpipaan. Sebelum melalui tahap akhir seperti 

inspeksi mutu atau pengiriman, setiap coupling tubing perlu diberi tanda atau 

marking sebagai bentuk identifikasi produk, baik dari sisi dimensi, nomor 

produksi, hingga klasifikasi teknis lainnya [1]. 

Pada praktiknya di PT Revolutek Dananjaya Mandiri, proses marking 

coupling tubing masih dilakukan secara manual. Metode ini tidak hanya 

membutuhkan waktu yang cukup lama, tetapi juga memiliki potensi ketidak 

konsistenan hasil, khususnya pada penempatan dan keterbacaan marking. 

Selain itu, keterbatasan alat bantu yang ada saat ini hanya dapat digunakan 

pada diameter tertentu, sehingga mengurangi fleksibilitas operator dalam 

menangani variasi ukuran tubing yang beragam, mulai dari 2 hingga 7 inch. 

Proses marking manual memiliki kelemahan pada aspek ergonomi dan 

waktu proses. Hal ini selaras dengan penelitian sebelumnya yang menyatakan 

bahwa aktivitas produksi yang tidak dibantu oleh alat bantu kerja yang tepat 

akan meningkatkan cycle time dan potensi kesalahan manusia (human error) 

[1]. Dalam era industri modern yang menuntut kecepatan, presisi, dan 

fleksibilitas, dibutuhkan sebuah solusi berupa alat bantu inovatif berupa jig 

& fixture yang mampu menjawab tantangan tersebut. 

Oleh karena itu, melalui penelitian ini, dilakukan perancangan dan 

manufaktur jig & fixture inovatif sebagai alat bantu marking yang dapat 

digunakan pada tubing dengan diameter 2 hingga 7 inch. Alat bantu yang 

dirancang diharapkan mampu memberikan peningkatan dari sisi ergonomi 

penggunaan, kecepatan proses marking, serta konsistensi hasil marking yang 
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lebih baik. Dengan adanya perancangan dan penerapan jig & fixture ini, 

proses produksi diharapkan dapat berlangsung lebih efisien, minim 

kesalahan, serta mendukung peningkatan produktivitas di lingkungan kerja 

industri, khususnya di PT Revolutek Dananjaya Mandiri. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan Latar Belakang, maka Rumusan Masalah Laporan Tugas 

Akhir adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana tahapan proses manufaktur alat bantu jig & fixture untuk 

marking coupling tubing berdiameter 2 hingga 7 inch dilakukan secara 

sistematis dan efisien? 

2. Bagaimana waktu dan metode proses pemesinan yang digunakan dalam 

pembuatan masing-masing komponen jig & fixture tersebut? 

1.3 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah pada Laporan Tugas Akhir adalah sebagai 

berikut: 

1. Penelitian hanya mencakup proses manufaktur alat bantu marking (jig & 

fixture) untuk produk coupling tubing dengan diameter 2 hingga 7 inch. 

2. Proses perancangan dan manufaktur dilakukan di fasilitas produksi PT 

Revolutek Dananjaya Mandiri. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan Latar Belakang, maka tujuan penelitian Laporan Tugas 

Akhir adalah sebagai berikut: 

1. Memproduksi alat bantu (jig & fixture) inovatif yang dapat digunakan 

untuk proses marking pada produk coupling tubing dengan diameter 2 

hingga 7 inch di PT Revolutek Dananjaya Mandiri. 

2. Untuk menilai kinerja alat bantu hasil manufaktur dalam mendukung 

peningkatan kecepatan kerja dan akurasi proses marking pada coupling 

tubing di area produksi. 
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1.5 Manfaat Penelitian 

1.5.1 Manfaat Teoritis 

1. Berkontribusi dalam pengembangan teknik perancangan jig & fixture 

sebagai alat bantu produksi yang dapat meningkatkan efisiensi dan akurasi 

proses marking. 

2. Menjadi dasar pengetahuan dan referensi bagi akademisi dan peneliti yang 

ingin mengembangkan alat bantu produksi inovatif untuk berbagai variasi 

produk tubing. 

1.5.2 Manfaat Praktis 

1. Membantu PT Revolutek Dananjaya Mandiri menyediakan alat bantu 

marking yang dapat mempercepat proses produksi dan menghasilkan 

marking yang lebih konsisten, sesuai dengan kebutuhan produksi tubing 

berdiameter 2 hingga 7 inch. 

2. Mengurangi kesalahan dan waktu yang dibutuhkan operator dalam 

melakukan proses marking manual sehingga meningkatkan produktivitas 

kerja. 

3. Meningkatkan kenyamanan dan kemudahan operator dalam bekerja 

melalui desain alat bantu yang fleksibel dan ergonomis. 

 

1.6 Metode Penulisan 

Dalam pengerjaan laporan ini, metode penulisan laporan ini secara garis 

besar disebutkan dalam langkah-langkah seperti: 

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 
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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 : 

A. Bagian Awal 

1. Halaman Judul 

2. Halaman pengesahan 

3. Halaman Bebas Plagiasi 

4. Abstrak (dalam bahasa Indonesia dan Inggris) 

5. Kata Pengantar 

6. Daftar Isi 

7. Daftar Tabel 

8. Daftar Gambar 

9. Daftar Lampiran 

B. Bagian Utama 

Adapun bagian utama dari penyusunan laporan tugas akhir, adalah 

sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN  

Menjelaskan latar belakang masalah, rumusan masalah, batasan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, metode penulisan, dan sistematika 

penulisan.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Membahas teori dan literatur yang relevan, meliputi konsep jig & fixture, 

proses produksi coupling tubing, metode marking, serta prinsip dasar 

manufaktur mekanik.  
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BAB III METODE PENELITIAN  

Menguraikan pendekatan penelitian, metode pengumpulan data, serta tahapan 

perencanaan sampai evaluasi dalam proses manufaktur alat bantu.  

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Membahas hasil dari proses perancangan dan manufaktur alat bantu marking. 

Termasuk di dalamnya: tahapan pemilihan material, proses pemesinan, 

perakitan, pengujian fungsional, serta analisis efisiensi dan kualitas hasil 

produksi. 

BAB V PENUTUP 

Berisi kesimpulan dari seluruh proses penelitian dan saran untuk 

pengembangan lebih lanjut baik dari sisi desain maupun proses manufaktur 

alat bantu tersebut. 

C. Bagian Akhir 

1. Daftar Pustaka 

2. Lampiran 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan Perancangan alat bantu marking coupling tubing berdiameter 2 

hingga 7 inch di PT. Revolutek Dananjaya mandiri dapat ditarik beberapa 

kesimpulan sebagai berikut. 

1. Pada proses marking Coupling Tubing di PT. Revolutek Dananjaya 

Mandiri yang sebelumnya dilakukan secara manual. Sehingga operator 

memerlukan ketelitian dan posisi yng akurat saat melakukan marking. 

Perancangan alat bantu marking coupling tubing berdiameter 2 hingga 7 

inch ini diharap dapat membantu proses marking di PT. Revolutek 

Dananjaya Mandiri yang lebih efisien dan mengurangi human error. 

2. Proses manufaktur jig & fixture alat bantu marking ini melibatkan 

serangkaian tahapan yang terperinci untuk setiap komponen utamanya, 

menghasilkan total waktu pengerjaan yang bervariasi seperti pemotongan 

material, pengeboran, dan pengelasan.  

3. Berdasarkan waktu proses dari beberapa tahapan diatas, waktu pengerjaan 

keseluruhan pembuatan alat bantu alat bantu marking coupling tubing 

berdiameter 2 hingga 7 inch adalah 166,6 menit atau setara dengan 2 jam 

46 menit.  

4. Alat bantu marking yang telah di buat beroperasi dengan baik dan 

membantu proses marking berdiameter 2-7 inch 

 

5.2 Saran  

Berdasarkan Perancangan alat bantu marking coupling tubing berdiameter 2 

hingga 7 inch di PT. Revolutek Dananjaya berikut beberapa saran yang dapat 

penulis ajukan: 
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1. Membuat panduan operasional standar (SOP) yang lebih terstuktur agar 

dapat mempermudah operator menggunakan alat marking serta 

memudahkan pelatihan operator baru dimasa yang akan datang. 

2. Pada pencekam T chuck sebaiknya menggunakan pencekam yang simpel 

tidak terlalu panjang karena lama untuk memutar pencekam tersebut. 

3. Pada proses pemotongan plat menggunakan mesin plasma cutting agar 

dilengkapi dengan alat bantu penjepit atau fixture penahan material. Hal 

ini bertujuan untuk menjaga kestabilan posisi plat selama proses 

pemotongan berlangsung, 
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LAMPIRAN 

 

 

Lampiran 1. 1 Proses pengukuran Hollow Profil 15x15 

 

Lampiran 1. 2 Proses Pemotongan Profil Hollow 
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Lampiran 1. 3 Proses Pembuatan Sudut Profil Hollow 

 

Lampiran 1. 4 Proses Pembuatan Rangka Utama 
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Lampiran 1. 5 Proses Pemotongan Plat Menggunakan Plasma Cutting 

 

Lampiran 1. 6 Proses Pengukuran Dudukan Coupling yang Akan di Las 
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Lampiran 1. 7 Hasil Pengelasan Seluruh Komponen 

 

Lampiran 1. 8 Proses Pengujian Alat Bantu Marking 

 

 



 

43 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 1. 9 Proses Painting Alat Bantu Marking 

 

Lampiran 1. 10 Finishing Alat Bantu Marking 

 




