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ABSTRAK 

 
 

Jig Press Bushing merupakan seuatu alat yang bertujuan untuk memisahkan antara 

material Ferro dan Non Ferro pada Crankcase sepeda motor. Pada proses ini 

Crankcase reject hasil dari proses Casting menggunakan teknik High Pressure Die 

Casting (HPDC) akan di pisahkan materialnya agar bahan dasar dari Crankcase 

bisa di lebur ulang agar menghemat Cost produksi. Merancang dimensi ukuran dari 

setiap komponen merupakan hal yang penting dalam proses pembuatan Jig Press 

Bushing ini. Adapun spesifikasi dari Jig Press ini memiliki ukuran, 300 mm x 200 

mm x 30 mm untuk Upper plate dan Lower Plate, dan di lengkapi dengan Baking 

Plate dan Lower Plate berukuran 160 mm x 100 mm x 20 mm dengan Spring 

berdiameter 30 mm, dengan alat pemotongnya berupa Punch berukuran sisi bawah 

berdiameter 60 mm dengan panjang 15 mm, dan sisi atas berdiameter 75 mm 

dengan panjang 65 mm dan Dies berdiameter 82 mm dengan tinggi 60 mm. Material 

yang digunakan untuk proyek ini menggunakan SS400 sebagai bahan utama lower 

plate, upper plate, punch holder dan baking plate. Sedangkan untuk material pada 

Dies, Punch, dan pilar menggunakan S45C. 

 
Kata-kata kunci: Jig press, proses pemesinan 
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ABSTRACT 

 
 

Jig Press Bushing is a tool that aims to separate between Ferrous and Non-Ferrous 

materials on the motorcycle crankcase. In this process, the Crankcase rejects 

resulting from the Casting process using the High Pressure Die Casting (HPDC) 

technique will be separated so that the basic ingredients of the Crankcase can be 

re-melted to save production costs. Designing the size dimensions of each 

component is an important thing in the process of making this Press Tool Bushing. 

The specifications of this Press Tool have a size, 300 mm x 200 mm x 30 mm for the 

Upper plate and Lower Plate, and is equipped with a Baking Plate and Lower Plate 

measuring 160 mm x 100 mm x 20 mm with a Spring diameter of 30 mm, with a tool 

The cutters are Punches measuring 60mm in diameter at the bottom and 15mm in 

length, and the top side at 75mm in diameter and 65mm in diameter and Dies 82mm 

in diameter and 60mm in height. The material used for this project uses SS400 as 

the main material for the lower plate, upper plate, punch holder and baking plate. 

As for the material on Dies, Punch, and pillars using S45C. 

Keywords: Jig Press , machining proses 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 
 

1.1 Latar Belakang 

PT. XYZ merupakan perusahaan otomotif yang menghadirkan solusi 

mobilitas bagi masyarakat dengan produk dan layanan terbaik. Salah satu 

bidang yang menjadi fokus utama perusahaan adalah pembuatan sparepart. 

Diantara komponen yang di produksi oleh PT. XYZ yaitu Crankcase. 

Dalam pembuatan crankcase perusahaan memiliki produk reject yang 

tidak bisa dipasarkan ke masyarakat. Produk reject yang tidak lolos quality 

control akan perusahaan daur ulang dengan cara memisahkan antar material 

terlebih dahulu. Pada proses pemisahan antar material, karyawan PT. XYZ 

memukul bagian komponen menggunakan alat bantu berupa palu dan pahat 

besi. Dalam proses memukul tersebut karyawan memisahkan bushing dengan 

crankcase yang terbuat dari material ferro dan non ferro. Dimana karyawan 

PT. XYZ memerlukan tenaga extra dan fokus yang tinggi agar pemisahan 

antar material berhasil. Setelah komponen tersebut berhasil dipisahkan antar 

materialnya maka proses selanjutnya adalah peleburan. Proses peleburan 

bertujuan agar material dapat menghasilkan produk yang baru dan lolos 

quality control sehingga dapat dipasarkan ke masyarakat. 

Setelah mahasiswa melakukan pengamatan terdapat kekurangan dalam 

metode memisahkan material satu dengan material lain yang masih 

menggunakan cara manual. Pada metode pemisahan material tersebut 

menggunakan alat bantu yang kurang tepat dan memakan waktu cukup lama 

sehingga proses pemisahan material tidak efektif dan efisien. 

Proses pemisahan antar material yang efektif dan efisien dapat dicapai 

dengan membuat alat bantu yang mampu memisahkan antar material. Oleh 

sebab itu, diperlukannya jig press bushing dalam proses pelepasan antar 

material tersebut agar proses pemisahan material lebih praktis, cepat, dan 

meminimalisir tenaga manusia. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah pada pembuatan Tugas Akhir “Rancang Bangun Jig 

Press Bushing Pemisah Ferro dan Non Ferro Pada Crankcase di PT. XYZ” 

adalah : 

1. Bagaimana rancangan Jig Press Bushing Pemisah Ferro dan Non Ferro 

pada Crankcase ? 

2. Bagaimana pengaruh rancangan Jig Press Bushing Pemisah Ferro dan 

Non Ferro pada Crankcase terhadap waktu produksi ? 

3. Bagaimana kinerja rancangan Jig Press Bushign Pemisah Ferro dan Non 

Ferro pada Crankcase terhadap efektifitas penggunaan tenaga manusia? 

1.3 Tujuan Penulisan 

Dalam tujuan penulisan Tugas Akhir ini dibagi menjadi tujuan umum 

dan tujuan khusus. Berikut adalah tujuan penulisan Tugas Akhir ini : 

1.3.1 Tujuan Umum 

Berikut ini merupakan Tujuan Umum dari rancang Tugas Akhir 

“Rancang Bangun Jig Press Bushing Pemisah Ferro dan Non Ferro 

pada Crankcase di PT. XYZ” adalah: 

1. Sebagai persyaratan untuk memenuhi tugas akhir dalam 

memperoleh gelar Diploma III Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Sebagai sarana mengasah kemampuan mahasiswa dalam 

mengatasi permasalah yang berkaitan dengan ilmu permesinan. 

1.3.2 Tujuan Khusus 

Adapun Tujuan Khusus dari “Rancang Bangun Jig Press Bushing 

Pemisah Ferro dan Non Ferro pada Crankcase di PT. XYZ” adalah: 

1. Mendapatkan rancangan Jig Press Pemisah Bushing Ferro dan 

Non Ferro pada Crankcase. 

2. Mengetahui waktu yang di butuhkan dalam pembuaan Jig Press 

tersebut. 

3. Mengetahui waktu yang di butuhkan dalam proses pelepasan 

Bushing. 



3 

 

 

 

 

1.4 Metode Penulisan 

Data yang digunakan dalam penulisan Tugas Akhir ini adalah data 

kualitatif dan kuantitatif. Berikut ini merupakan metode yang digunakan pada 

penulisan Tugas Akhir ini, yaitu: 

1. Metode Kualitatif 

a. Mencari dan menelaah literature atau jurnal ilmiah dan buku yang 

berkaitan dengan permasalahan. 

b. Mencari bahan-bahan yang sesuai untuk pembuatan jig. 

2. Metode Kuantitatif 

a. Menentukan desain jig yang efektif dan efisien. 

b. Melakukan analisis perhitungan gaya yang terjadi untuk menentukan 

dan memastikan kesesuaian fungsi dari jig. 

1.5 Sistematika Penulisan 

Secara garis besar pembahasan didalam penulisan Tugas Akhir disusun 

dalam beberapa bab, yaitu : 

1. BAB I Pendahuluan 

Pendahuluan berisi tentang latar belakang pemilihan topik, rumusan 

masalah, tujuan, metode penulisan dan sistematika penulisan Tugas 

Akhir. 

2. BAB II Tinjauan Pustaka 

Tinjauan pustaka berisi tentang bahasan yang menunjang teori – teori 

tentang perancangan alat yang dibuat. 

3. BAB III Metodologi Penelitian 

Bab ini membahas tentang diagram alir perancangan, penjelasan 

langkah kerja, dan metode pemecahan masalah. 

4. BAB IV Pembahasan 

Bab ini menjelaskan tentang proses perancangan alat, pemilihan 

bahan baku, analisa perhitungan, simulasi perancangan, dan anggaran 

biaya. 



4 

 

 

 

 

5. BAB V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini membahas tentang kesimpulan dari seluruh pembahasan 

rancang bangun jig press bushing 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 
 

5.1 Kesimpulan 

1. Mendapatkan hasil rancang bangin Jig Press dengan lebar Lower Plate 

dan Upper Plate 300 mm x 200 mm x 30 mm. 

2. Waktu Yang di butuhkan dalam pembuatan Jig Press adalah 288,79 

menit / 4.8 jam. 

3. Mengurani Cycle Time pemrosesan barang Reject yang awalnya 8 – 9 

menit per part dan butuh beberapa Man Power , sekarang hanya 

membutuhkan waktu kurang dari 2 menit dan hanya membutuhkan 1 

Man Power. 

5.2 Saran 

1. Untuk menggunakan mesin ini di butuhkan ketelitian yang tinggi, oleh 

karena itu, di butuhkan juga operator yang mempunyai ketelitian tinggi 

juga. 

2. Untuk menjaga mesin ini agar tetap dalam performa yang bagus, di 

butuhkan SOP perawatan. SOP perawatan di lakukan Maksimal ± 2000 

pcs barang Reject. 
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