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ABSTRAK 

 

Rancang bangun Jig & Fixture dan Cutter ini merupakan salah satu cara untuk 

mengurangi kerugian akibat cacat produk Cover Z-15 GQ dan GQ22 pada Thermosetting. 

Akibat cacat produk ini, perusahaan mengalami kerugian yang cukup besar, dengan 

dibuatnya Jig & Fixture dan Cutter ini kerugian yang dialami perusahaan menjadi lebih 

sedikit. Produk Cover Z-15 GQ dan GQ22 terbuat dari bahan Polybutylene terephthalate 

(PBT) pada Thermosetting yang mana jika produk sudah keluar dari cetakan makan produk 

tersebut sulit untuk dihancurkan atau dipecahkan dan memerlukan alat khusus. Dalam 

pembuatan Jig & Fixture dan Cutter ada beberapa proses permesinan yang diperlukan 

antaranya, pemotongan material, pengefraisan, pengeboran, dan perakitan dengan 

menggunakan material Aluminium, SS400 dan SKD 11, kemudian untuk total waktu 

proses manufaktur untuk keseluruhannya adalah 92,564 [menit]. 

Kata Kunci: Jig & Fixture, Cutter, proses permesinan, thermosetting, frais, bor, perakitan. 
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ABSTRACT 

 

This Jig & Fixture and Cutter Desain is one way to reduce losses due to product 

defects Cover Z-15 GQ and GQ22 on Thermosetting. As a result of this product defect, the 

company suffered a considerable loss, with the construction of this Jig & Fixture and 

Cutter, the loss suffered by the company became less. Cover Z-15 GQ and GQ22 products 

are made of Polybutylene terephthalate (PBT) in Thermosetting which if the product is out 

of the mold then the product is difficult to destroy or break and requires special tools. In 

the manufacture of Jig & Fixture and Cutter, there are several machining processes 

required including material cutting, milling, drilling, and assembly using Aluminum, 

SS400 and SKD 11 materials, then the total manufacturing process time for the whole is 

92,564 [minutes]. 

Keywords: Jig & Fixture, manufacturing processes, thermosetting, milling, drilling, 

assembly. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Plastik dibedakan menjadi dua macam yaitu thermoplastik dan thermosseting. 

Thermoplastik adalah plastik yang jika dipanaskan dalam temperatur tertentu akan 

mencair dan dapat dibentuk kembali menjadi bentuk yang diinginkan. Sedangkan 

thermosseting adalah plastik yang jika telah dibuat dalam bentuk padat tidak dapat 

dicairkan kemballi dengan cara dipanaskan. Apabila polimer thermosseting 

dipanaskan, maka tidak bisa meleleh sehingga tidak bisa dibentuk ulang kembali.  

Di PT Omron Manufacturing of Indonesia, thermosetting  ini digunakan 

untuk memproduksi part yang digunakan untuk membuat relay, switch, sensor dan 

timer. Salah satunya adalah produk cover Z-15 GQ dan GQ22. Namun saat proses 

produksi part di thermosetiing keluar dari Die (cetakan) terkadang masih terdapat 

cacat produksi salah satunya adalah short mold. Short mold adalah jenis cacat yang 

suatu kondisi dimana material leleh yang akan diinjeksikan kedalam cavity tidak 

mencapai kapasitas yang ideal atau tidak sesuai settingan mesin, sehingga material 

leleh yang diinjeksikan kedalam cavity mengeras terlebih dahulu sebelum 

memenuhi cavity. Produk cover Z-15 GQ dan GQ22 terdiri dari bagian base dari 

bahan plastik yang menyatu dengan mounting screw yang mana berasal dari bahan 

kuningan. 

Maka dari itu dibuat sebuah Jig & Fixture dan Cutter yang bertujuan untuk 

meminimalisir kerugian perusahaan dengan cara memisahkan antara base dan 

mounting screw agar bisa digunakan kembali. Dengan Jig & Fixture dan Cutter ini, 

operator bisa mematahkan part cacat tersebut dengan bantuan mesin Power Press, 

yang mana sebelum ada Jig & Fixture dan Cutter ini operator memisakan produk 

cacat tersebut menggunakan alat potong tang yang apabila sudah mengeras sulit 

untuk dipatahkan. 
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1.2 Perumusan Masalah  

Perumusan masalah pada pembuatan laporan tugas akhir ini adalah 

membahas Rancang Bangun Jig & Fixture dan Cutter untuk Reduce Cost Disposal 

pada produk cover Z-15 GQ dan GQ22 di thermosetting  yang mana alat yang akan 

dibuat sesuai dengan sistem mekanik dari mesin Power Press untuk mematahkan 

part antara base dan mounting screw agar ketika terjadi cacat short mold pada 

produk tersebut mounting screw bisa digunakan kembali sehingga biaya atau cost 

yang hilang akibat produk cacat bisa diminimalisirkan. Menentukan bahan material 

yang cocok untuk membuat Jig & Fixture dan Cutter. Merakit Jig & Fixture dan 

Cutter pada mesin press agar bisa bekerja sesuai konsep yang telah ditentukan.  

1.3 Batasan Masalah 

Agar perancangan yang dibahas dalam laporan Tugas Akhir ini tidak terlalu 

luas dan menyimpang dari topik yang telah ditentukan, maka penulis perlu 

membatasi permasalahan sebagai berikut: 

1. Pembuatan keseluruhan masing-masing komponen Jig & Fixture dan Cutter 

melalui proses permesinan pemotongan, pengefraisan, dan pengeboran. 

2. Pembahasan mengenai alat Power Press yang akan digunakan sebagai power 

supply untuk mematahkan part cacat. 

3. Pembahasan mengenai sistem mekanika yang digunakan untuk sistem 

pergerakan alat yang akan dibuat. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari dibuatnya alat ini adalah: 

1. Membuat part protoype Jig & Fixture dan Cutter yang sudah dibuat sketsa 

gambar teknik dari aplikasi Solidworks 2020. 

2. Mengurangi kerugian yang dialami perusahaan akibat produk cacat cover Z-15 

GQ dan GQ22. 

3. Menghemat waktu operator untuk memisahkan produk cacat. 
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1.5 Metode Pelakasanaan Tugas Akhir 

Dalam pelaksanaan tugas akhir, penulis menggunakan beberapa metode 

seperti yang tertera dibawah ini: 

1. Melihat dan menganalisa kekurangan dalam mengurangi kerugian yang terjadi 

akibat cacat pada produk cover Z-15 GQ dan GQ22 menggunakan mesin press. 

2. Mencari dan mempelajari teori dari berbagai literatur baik dari buku, jurnal, 

dokumen standar operasional kerja perusahaan, laporan pratikum ataupun hasil 

penelitian yang memiliki kesinambungan dengan masalah yang akan 

dipecahkan. 

3. Membuat desain Jig & Fixture dan Cutter sesuai dengan bentuk dan cari kerja 

untuk mesin press. 

4. Melakukan proses permesinan untuk membuat Jig & Fixture dan Cutter pada 

bahan-bahan yang telah ditentukan. 

5. Melakukan uji coba Jig & Fixture dan Cutter pada mesin press. 

6. Menyusun laporan Tugas Akhir. 

1.6 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Secara garis besar pembahasan didalam penulisan Tugas Akhir ini disusun ke 

dalam beberapa bab, yaitu: 

1. BAB I Pendahuluan 

Pada bagian pendahuluan ini berisi tentang latar belakang pemilihan topik, 

perumusan, tujuan, manfaat, batasan masalah, metode penulisan dan sistematika 

penulisan tugas akhir. 

2. BAB II Tinjauan Pustaka 

Isi dari bab ini adalah tinjauan pustaka yang memaparkan bahasan untuk 

menunjang perancangan tentang komponen penyusunan mesin yang dibuat. 

3. BAB III Metologi Pengerjaan 

Isi dari bab ini terdiri dari pembahasan masalah, urutan pengerjaan, dan objek 

yang akan dikerjakan. 
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4. BAB IV Pembahasan 

Bab ini menguraikan tentang proses manufaktur dari pembuatan Jig & Fixture 

dan Cutter. 

5. BAB V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini membahas tentang kesimpulan dan saran dari seluruh pembahasan 

rancang bangun Jig & Fixture dan Cutter untuk Reduce Cost Disposal pada 

produk cover Z-15 GQ dan GQ22.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang didapat setelah melakukan proses manufaktur dari Jig & 

Fixture dan Cutter ini adalah: 

1. Hasil part protoype Jig & Fixture dan Cutter sudah dibuat sesuai dengan 

rancangan melalui proses permesinan gerinda, frais dan bor. 

2. Setelah dilakukan perhitungan biaya produksi, Jig & Fixture dan Cutter ini 

mampu mengurangi kerugian yang dialami perusahaan yang awalnya 

perusahaan rugi sebesar Rp. 103.383.000 berkurang menjadi Rp. 21.909.000. 

3. Jig & Fixture dan Cutter mampu menghemat waktu operator dalam memisahkan 

produk cacat yang awalnya Cycle time sebesar 5,28 detik menjadi 2,85 detik. 

5.2 Saran  

Setalah melakukan proses manufaktur seluruh komponen Jig & Fixture dan 

Cutter ini, penulis mendapatkan saran sebagai berikut. 

1. Dalam melakukan pemotongan material diharapkan memotong dengan ukuran 

yang lebih 2 mm dari ukuran jadi agar tidak banyak menggunakan bahan 

material dan agar proses pengefraisan lebih efisien. 

2. Dalam proses pengefraisan diharuskan memperhatikan ketajaman mata pisau 

frais agar hasil pengefraisan mendapatkan hasil yang bagus. 

3. Untuk mendapatkan hasil Cutter yang spesifik harus melalui proses permesinan 

wirecut. 
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LAMPIRAN 

 

No. Komponen Hasil 

1 Base tetap 

 

 

2 Base gerak 
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3 Base rel 

 

4 Ragum pencekam 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5 Ragum penceekam 2 
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6 Ragum pencekam 3 

 

7 Cutter 
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