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PROSES MANUFAKTUR RANCANG BANGUN JIG AND 

FIXTURE ALAT BANTU MARKING COUPLING 3-1/2” 
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Kampus UI Depok, 16424. 

Email: andrial.can.tm19@mhsw.pnj.ac.id 

 

ABSTRAK 

Jig and fixture merupakan suatu alat bantu yang digunakan pada proses manufaktur 

yang dibuat secara khusus sebagai alat bantu untuk mempermudah dalam 

penyetingan perkakas atau benda kerja yang menjamin keseragaman bentuk dan 

ukuran produk yang dihasilkan dalam jumlah banyak, serta untuk mempersingkat 

waktu produksi. Bentuknya bervariasi sesuai dengan benda kerja dan kegunaannya. 

Alat bantu marking coupling ukuran 3-1/2” ini sangat dibutuhkan, karena proses 

marking coupling yang masih secara manual dimana memerlukan banyak waktu, 

menguras tenaga dan bentuk marking yang dihasilkan kurang rapi dan beragam. 

Dengan adanya alat ini dapat memudahkan operator dalam melakukan marking 

coupling, karena tidak perlu melakukan setting posisi alat marking dengan benda 

kerja, serta bentuk marking yang dihasilkan seragam.  Alat ini terdiri dari frame atas, 

frame bawah, clamp, dan stopper. Metodologi yang digunakan dalam kegiatan ini 

adalah observasi ke lapangan dan pengumpulan informasi tentang apa saja yang perlu 

dipersiapkan dan dibutuhkan sebagai dasar dalam merancang. Setelah perancangan 

selesai dilakukan  evaluasi, kemudian dilakukan proses pemesinan dan dilanjutkan 

dengan perakitan. Setelah dirakit dilakukan proses pengujian dan hasil uji coba 

tersebut menunjukan hasil marking yang rapi dan seragam.  

 

Kata Kunci: Jig and Fixture, Coupling, Frame, Clamp, Stopper 
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AND FIXTURE MARKING COUPLING TOOL 3-1/2” 
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ABSTRACT 

Jig and fixture is a tool used in the manufacturing process which is specially made as 

a tool to facilitate the setting of tools or workpieces that ensures uniformity of shape 

and size of products produced in large quantities, as well as to shorten production 

time. The shape varies according to the workpiece and its use. This 3-1/2” marking 

coupling tool is very much needed, because the manual coupling marking process 

which requires a lot of time, drains energy and the resulting marking forms are not 

neat and varied. With this tool, it can make it easier for operators to mark couplings, 

because there is no need to set the position of the marking tool with the workpiece, 

and the resulting marking shape is uniform. This tool consists of the upper frame, 

lower frame, clamp, and stopper. The methodology used in this activity is field 

observation and gathering information about what needs to be prepared and needed 

as a basis for designing. After the design is completed, evaluation is carried out, then 

the machining process is carried out and continued with assembly. After being 

assembled, the testing process is carried out and the test results show neat and 

uniform marking results. 

 
Key words: Jig and Fixture, Coupling, Frame, Clamp, Stopper 
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BAB I  

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang 

Pada industri sekarang ini, semua produk hasil produksi harus memiliki 

identitas yang lengkap karena dengan identitas tersebut kita dapat dengan mudah 

untuk mengetahui jenis material, nomor benda atau produk, hingga waktu 

produksi dari suatu produk. 

Mesin dot marking merupakan suatu mesin yang digunakan untuk membuat  

identitas pada suatu produk, dengan metode penandaan berupa titik titik kecil  

yang membentuk pola sehingga menjadi angka, huruf, dan tanda baca, sehingga 

membuat benda kerja tersebut memiliki identitas. Identitas inilah yang akan 

membuat benda kerja atau hasil produksi tersebut mudah untuk dikenali dan 

dicari jika terdapat kekeliruan pada penulisan dokumen atau data produksi suatu 

perusahaan. 

Coupling adalah salah satu komponen pada pengeboran minyak (oil) yang 

berfungsi untuk menyambungkan dua pipa (tubing) atau lebih. Sebelum coupling 

dihubungkan (joint) ke pipa (tubing), coupling tersebut diberi identitas/marking 

terlebih dahulu agar memiliki identitas yang lengkap sehingga memudahkan 

untuk mengenali coupling tersebut. 

Di PT. Revolutek Dananjaya Mandiri, hingga saat ini proses marking masih 

dilakukan secara manual tanpa menggunakan alat bantu apapun, hal tersebut 

menjadi suatu kerugian dimana dengan proses marking secara manual 

membutuhkan waktu setting penempatan mesin marking, hal tersebut menjadi 

motivasi untuk mengembangkan ide mengenai bagaimana pembuatan alat bantu 

untuk mendukung proses marking tersebut, agar menjadi lebih mudah dan 

mendapatkan hasil yang rapi dan seragam. 



2 
 

 

Di PT. Revolutek Dananjaya Mandiri, alat bantu yang akan dibuat ini akan 

digunakan untuk mermudahkan pekerjaan marking agar menghasilkan bentuk 

marking yang rapi dan seragam. Alat bantu ini juga memudahkan operator 

marking dalam melakukan proses marking karena sangat membantu dalam 

penempatan posisi pada saat proses marking. Alat bantu ini menjadikan proses 

marking menjadi efektif dalam hal hasil marking dan efisien dalam hal waktu 

dan biaya produksi karena operator tidak perlu melakukan penempatan posisi 

dimana proses tersebut memerlukan waktu yang lama serta menghemat tenaga 

operator marking ketika memegang handle mesin marking.  

Setelah dilakukan observasi, studi literatur dan penyampaian ide kepada 

seluruh karyawan dan kepala department Quality Control (QC), mereka sangat 

mendukung inovasi yang akan dilakukan, sebab sangat membantu operator 

dalam melakukan marking coupling dalam jumlah yang banyak. 

Jig and Fixture yang akan dibuat ini merupakan alat bantu dalam proses 

marking khususnya marking coupling ukuran 3-1/2”. Alat bantu ini memudahkan 

kerja operator ketika proses marking dalam jumlah masal, dimana fungsinya 

menjadikan proses marking lebih efektif dan efisien sehingga menghasilkan 

bentuk marking yang rapi dan seragam. 

Berdasarkan latar belakang diatas, yang menjadi rumusan masalah pada 

pembuatan Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut: bagaimana proses pembuatan 

alat bantu marking coupling 3-1/2”, bagaimana cara kerja dari alat bantu marking 

coupling tersebut, serta total biaya yang dibutuhkan pada proses  pembuatan alat 

bantu marking coupling ukuran 3-1/2’ tersebut. 

1.2 Tujuan Rancang Bangun 

Tujuan yang ingin dicapai dalam pembuatan alat  ini adalah: 

1. Mampu melakukan proses pemesinan untuk pembuatan  alat bantu marking 

coupling 3-1/2”. Diantaranya yaitu: proses pemotongan (gerinda), proses 

pengelasan, dan proses pengeboran. 
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2. Mampu mengoperasikan alat bantu pada proses marking coupling 3-1/2”. 

3. Mampu melakukan perhitungan waktu serta biaya pada pembuatan jig and 

fixture alat bantu marking coupling 3-1/2”. 

4. Mampu menghitung selisih waktu marking dengan menggunakan alat bantu 

dan tanpa menggunakan alat bantu. 

5. Mampu melakukan perhitungan selisih biaya marking dengan menggunakan 

alat bantu dan tanpa menggunakan alat bantu. 

1.3 Batasan Masalah 

Rancang bangun jig and fixture sebagai alat bantu marking coupling 3-1/2” ini 

difokuskan pada proses pembuatannya. 

Dengan demikian batasan masalah dalam Laporan Tugas Akhir ini adalah: 

1. Dalam tugas akhir ini, pembahasan hanya dibuat untuk coupling ukuran 3-

1/2”. 

2. Dalam laporan tugas akhir ini, perhitungan biaya hanya sebatas biaya 

produksi. 

1.4  Lokasi Obyek Tugas Akhir 

Proses Pengerjaan Tugas Akhir ini dilakukan di PT. Revolutek Dananjaya 

Mandiri, Jl. Raya Cikarang - Cibarusah No.18, Sindangmulya, Kec. Cibarusah, 

Bekasi, Jawa Barat. 

 

Gambar 1. 1 Lokasi Rancang Bangun PT. Revolutek Dananjaya Mandiri 

Sumber : Google Maps 2022 



4 
 

 

1.5  Manfaat Rancang Bangun 

Manfaat yang akan diperoleh dari hasil rancang bangun alat ini adalah: 

1. Memudahkan operator dalam proses marking coupling 3-1/2”. 

2. Menghasilkan marking yang rapi dan seragam. 

3. Menghemat waktu setting alat marking. 

4. Meningkatkan produktifitas perusahaan. 

1.6  Metode Penulisan 

Dalam pengerjaan laporan ini, metode penulisan laporan ini secara garis 

besar disebutkan dalam langkah-langkah seperti: 

Studi ke Perpustakaan, yaitu mempelajari berbagai referensi baik berupa 

buku cetak ataupun jurnal yang didapat dari sumber online dan literatur yang 

berhubungan dengan penyusunan Tugas Akhir. 

1. Observasi, secara objek yang menjadi topik pembahasan di lapangan. Penulis 

melakukan pengamatan langsung terhadap hasil marking coupling 3-1/2” di 

PT. Revolutek Dananjaya Mandiri. 

2. Diskusi, yaitu mengumpulkan data yang diperoleh dengan melakukan diskusi 

dengan karyawan yang turut serta dalam melakukan pekerjaan yang berkaitan 

dengan objek penelitian. 

3. Praktis, 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:  
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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 Rancang 

Bangun.  

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, 

perhitungan material, perencanaan dan perhitungan sambungan las dan 

sambungan baut, perhitungan gaya yang bekerja, perbandingan waktu produksi, 

alat bantu secara simulasi, 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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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

1. Proses pemesinan berhasil dilakukan dan menghasilkan alat bantu marking 

coupling 3-1/2”. 

2. Alat bantu marking coupling 3-1/2” yang telah dibuat beroperasi dengan baik 

dan membantu pada proses marking coupling 3-1/2”. 

3. Perhitungan pada setiap proses pemesinan berhasil dihitung, total waktu 

pemesinan yang dibutuhkan adalah 147,014 menit. Serta total biaya produksi 

untuk pembuatan alat bantu marking coupling 3-1/2” ini adalah sebesar  

Rp. 702.650. 

4. Waktu marking sebuah coupling dengan menggunakan alat bantu adalah 140 

detik, sedangkan waktu marking coupling tanpa menggunakan alat bantu 

adalah 180 detik. 

5. Dengan meggunakan alat bantu marking ini, perusahaan dapat menghemat 

biaya marking coupling sebesar Rp. 211.200 per bulan. 

5.2 Saran 

1. Pada saat pengelasan sebaiknya menggunakan magnet welding holder agar 

proses pengelasan lebih mudah, cepat serta sudut hasil pengelasan menjadi 

rapi. 

2. Pada saat pengelasan besi siku dudukan coupling sebaiknya diukur 

menggunakan water pass agar posisi kedua ujung dudukan coupling tersebut 

rata dan sejajar. 

3. Pada rangka kedua bagian dalam sebaiknya diberikan pembatas berupa 

busa/karet antara rangka dengan mesin marking agar tidak terjadi gesekan 

yang dapat merusak cover mesin marking. 
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4. Tahanan rangka kedua sebaiknya tidak disambung secara permanen agar alat 

bantu yang dibuat tidak hanya digunakan untuk satu ukuran coupling. 

5. Bagian bawah/kaki alat bantu ini sebaiknya diberi karet agar alat bantu ini 

tidak bergerak atau berpindah tempat karena getaran yang terjadi saat proses 

marking. 
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