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ABSTRAK 

 

Pada proses machining di PT Intermesindo Forging Prima ditemukan 

permasalahan pada Jig Tuas Clamp Hidraulik mesin Mill Star MV-820 yang 

menyebabkan penjepitan benda kerja kurang stabil sehingga benda kerja bergeser 

selama proses machining. Kondisi tersebut mengakibatkan hasil machining tidak 

sesuai dengan dimensi dan toleransi yang ditentukan, meningkatkan jumlah produk 

reject, serta menurunkan efisiensi proses produksi. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengetahui kondisi kerusakan Jig Tuas Clamp Hidraulik, menganalisis faktor 

penyebab kerusakan, serta menentukan upaya perbaikan untuk mengurangi produk 

reject. Metode yang digunakan adalah penelitian deskriptif dengan pendekatan 

studi kasus melalui observasi lapangan, wawancara dengan operator dan teknisi, 

serta analisis dengan bantuan Fishbone Diagram (5M+1E) berdasarkan faktor 

manusia, mesin, metode, material, dan environment. Hasil penelitian menunjukkan 

bahwa kerusakan jig disebabkan oleh keausan komponen, ketidaksejajaran posisi 

penjepit, serta kurangnya perawatan berkala. Upaya perbaikan dilakukan melalui 

penggantian komponen yang mengalami keausan, penyetelan ulang posisi jig 

(alignment), dan pemeriksaan sistem penjepitan. Setelah dilakukan perbaikan, 

jumlah produk reject menurun dari 29 pcs menjadi 9 pcs atau sebesar 69%, 

sehingga kualitas hasil machining dan efisiensi proses produksi mengalami 

peningkatan.  

 

    Kata kunci: Jig Tuas Clamp Hidraulik, Machining, Fishbone Diagram, Produk 

 Reject,  Perbaikan Jig.  
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ABSTRACK 

 

During the machining process at PT Intermesindo Forging Prima, a 

problem was identified in the Hydraulic Clamp Lever Jig of the Mill Star MV-820 

machine, which caused unstable workpiece clamping, resulting in workpiece 

displacement during machining. This condition led to machining results that did 

not meet the specified dimensions and tolerances, increased the number of rejected 

products, and reduced production process efficiency. This study aims to determine 

the condition of the Hydraulic Clamp Lever Jig damage, analyze the factors 

causing the damage, and identify corrective actions to reduce product rejects. The 

research employed a descriptive method with a case study approach through field 

observations, interviews with operators and technicians, and analysis using the 

Fishbone Diagram (5M+1E) based on the factors of Man, Machine, Method, 

Material, Measurement, and Environment. The results showed that the jig damage 

was caused by component wear, misalignment of the clamping position, and 

inadequate preventive maintenance. Corrective actions included replacing worn 

components, realigning the jig, and inspecting the clamping system. After the 

improvements were implemented, the number of rejected products decreased from 

29 pieces to 9 pieces, representing a 69% reduction. Consequently, the quality of 

machining results and the efficiency of the  production process improved.. 

 

 Keywords: Hydraulic Clamp Lever Jig, Machining, Fishbone Diagram,        

                Rejected Produk,  Jig Improvement. 
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      BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1.     Latar Belakang Permasalahan 

           Pada proses machining di PT. Intermesindo Forging Prima 

ditemukan permasalahan pada Jig Tuas Clamp Hidraulik yang digunakan 

pada mesin Mill STAR MV-820. Kerusakan pada jig menyebabkan sistem 

penjepitan benda kerja kurang stabil sehingga benda kerja berpotensi 

bergeser selama proses machining. Kondisi tersebut mengakibatkan hasil 

machining tidak sesuai spesifikasi, meningkatkan jumlah produk reject, serta 

mengurangi efisiensi proses produksi. Berdasarkan hasil observasi, 

kerusakan jig dipengaruhi oleh beberapa faktor, seperti keausan komponen, 

ketidaksejajaran posisi penjepit, kurangnya pemeriksaan dan perawatan 

berkala, serta kesalahan pada proses pemasangan dan pengoperasian. Oleh 

karena itu, diperlukan analisis untuk mengetahui faktor penyebab kerusakan 

dan menentukan tindakan perbaikan yang tepat. Penelitian ini bertujuan 

mengetahui kondisi kerusakan Jig Tuas Clamp Hidraulik, menganalisis 

faktor penyebab kerusakan, serta menentukan upaya perbaikan untuk 

mengurangi produk reject. Metode yang digunakan adalah penelitian 

deskriptif dengan pendekatan studi kasus melalui observasi lapangan dan 

analisis menggunakan Fishbone Diagram (4M+1E), karena metode ini 

mampu mengidentifikasi dan mengelompokkan berbagai faktor penyebab 

masalah berdasarkan aspek Man, Machine, Method, Material, dan 

Environment, sehingga akar penyebab kerusakan dapat diketahui secara 

sistematis dan tindakan perbaikan yang dilakukan menjadi lebih tepat.  

 

 

 

 

      Gambar 1.1 Produk Reject 
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             1.2   Rumusan Masalah 

    Berdasarkan uraian yang telah dipaparkan maka dapat dirumuskan 

                                  permasalahan yang terjadi adalah: 

1. Faktor apa saja penyebab kerusakan Jig Tuas Clamp Hidraulik ? 

2. Bagaimana upaya perbaikan Jig Tuas Clamp Hidraulik untuk mengurangi 

produk reject pada proses machining? 

3. Bagaimana hasil evaluasi perbaikan Jig Tuas Clamp Hidraulik terhadap 

kualitas hasil machining dan jumlah produk reject? 

          1.3    Tujuan Penelitian 

                 Tujuan Umum 

                  Sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan studi Diploma III Jurusan  

             Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta. 

     Tujuan Khusus 

     Tugas Akhir ini Bertujuan Untuk 

1. Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kerusakan Jig Tuas Clamp 

Hidraulik.  

2. Menentukan upaya perbaikan Jig Tuas Clamp Hidraulik untuk 

mengurangi produk reject pada proses machining.  

3. Mengevaluasi hasil perbaikan Jig Tuas Clamp Hidraulik terhadap 

kualitas hasil machining dan jumlah produk reject. 

1.4    Manfaat Penulisan 

               Bagi Mahasiswa 

      Tugas Akhir ini dapat menambah pengetahuan dan pengalaman mahasiswa     

   mengenai proses machining, khususnya terkait analisis kerusakan jig tuas 

   clamp hidraulik pada mesin milling. Selain itu, mahasiswa dapat memahami  

   penyebab kerusakan, proses perbaikan, serta pentingnya perawatan dan  

   preventive maintenance dalam dunia industri manufaktur. 
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        Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

      Penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi bagi mahasiswa Teknik     

   Mesin dapat menjadi referensi tambahan bagi kampus dalam pengembangan   

   ilmu pengetahuan, khususnya pada bidang teknik manufaktur dan proses  

   machining. Selain itu, hasil penelitian dapat digunakan sebagai bahan  

   pembelajaran maupun referensi bagi mahasiswa lain yang akan melakukan \ 

   penelitian dengan topik serupa. kerja sama antara kampus dengan industri  

   serta meningkatkan kualitas pembelajaran yang berbasis praktik 

 

                                   1.5   Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir 

     Sistematika penulisan dalam kajian ini terdiri dari: 

     BAB I PENDAHULUAN 

          Bab ini berisi latar belakang masalah, rumusan masalah, batasan masalah, 

          tujuan penulisan, manfaat penelitian, serta sistematika penulisan laporan. 

          BAB II TINJUAN PUSTAKA 

          Bab ini berisi teori-teori yang mendukung penelitian, seperti pengertian       

          machining, jig dan fixture, prinsip kerja jig tuas clamp hidraulik, serta metode       

          analisis yang digunakan. 

          BAB III Metodelogi Penelitian 

           Bab ini membahas metode yang digunakan dalam penelitian, meliputi tempat   

               dan waktu penelitian, metode pengumpulan data, serta langkah-langkah   

               penelitian yang dilakukan. 

       BAB IV Hasil dan Pembahasan 

    Bab ini berisi hasil pengamatan dan pembahasan mengenai kerusakan jig    

          tuas clamp hidraulik pada mesin Mill Star MV-820. Pada bab ini dijelaskan   

          kondisi jig sebelum dilakukan perbaikan, identifikasi permasalahan yang   

          menyebabkan terjadinya produk reject, serta faktor-faktor yang   

          mempengaruhi kerusakan jig berdasarkan analisis fishbone 4M dan 1L 

                      BAB V Kesimpulan dan Saran 

  Pada Bb ini berisi kesimpulan dari seluruh rangkaian kegiatan studi kasus   

  kerusakan jig tuas clamp hidraulik pada mesin Mill Star MV-820 di PT.  

  Intermesindo Forging Prima. Kesimpulan disusun berdasarkan hasil  

  pengamatan, identifikasi penyebab kerusakan, proses perbaikan jig, serta hasil  

  pengujian setelah dilakukan perbaikan. 
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 BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1  Kesimpulan 

1. Berdasarkan hasil observasi dan analisis menggunakan Fishbone Diagram 

(5M1E) pada proses forging, machining, dan finishing, diketahui bahwa penyebab 

produk reject dipengaruhi oleh faktor Man, Machine, Method, Material, 

Measurement, dan Environment. Hasil analisis menunjukkan bahwa faktor 

Machine dan Method menjadi penyebab utama, yang menyebabkan hasil produksi 

kurang optimal dan memengaruhi kualitas produk. 

2. Upaya perbaikan dilakukan sesuai dengan akar penyebab yang telah 

diidentifikasi pada setiap proses produksi, meliputi pemeriksaan dan 

penggantian komponen yang mengalami keausan, penyetelan ulang Jig Tuas 

Clamp Hidraulik dan alignment dies, penyesuaian parameter proses, serta 

penyempurnaan proses deburring. Tindakan tersebut mampu meningkatkan 

kestabilan proses produksi dan kualitas hasil produksi. 

3. Hasil evaluasi menunjukkan bahwa jumlah produk reject mengalami 

penurunan dari 29 pcs menjadi 9 pcs, atau sebesar 69% setelah dilakukan 

perbaikan. Penurunan reject pada proses forging, machining, dan finishing 

menunjukkan bahwa tindakan perbaikan yang diterapkan efektif dalam 

meningkatkan kualitas produk dan mengurangi jumlah produk reject di PT. 

Intermesindo Forging Prima. 

1.2 Saran 

1.  PT. Intermesindo Forging Prima disarankan untuk melakukan perawatan dan 

pemeriksaan secara berkala terhadap Jig Tuas Clamp Hidraulik, dies forging, 

serta mesin belt grinding agar proses produksi tetap berjalan dengan optimal. 

2.  Operator diharapkan selalu menerapkan Standar Operasional Prosedur (SOP) 

dalam setiap proses forging, machining, dan finishing, serta lebih teliti dalam 

melakukan pemeriksaan hasil produksi untuk menjaga kualitas produk. 

3. Penelitian selanjutnya diharapkan dapat mengembangkan pembahasan 

mengenai perawatan jig dan proses produksi sehingga kualitas produk dapat terus 

ditingkatkan. 
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JIG Proses Boring Ø31

Z Z

Y

X X

Y

LH G54 RH G55

34.923

50.035

-78.300

34.730

49.792

-78.500
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