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ABSTRAK 

Royvaldo / 1505878 

MODIFIKASI CLAMPING DEVICE UNTUK FIXTURE UNDER 

BRACKET TIPE K97G PADA OP-40 DI PT. PERKAKAS 

REKADAYA NUSANTARA 

 

Tugas Akhir ini membahas tentang pembuatan sistem clamping device 

(perangkat cekam) untuk fixture OP-40 dalam proses pembuatan under bracket 

K97G di PT. PRN. Tujuan penyusinan tugas akhir ini untuk membuat 

clamping device yang sesuai dengan standar PT. PRN, guna meningkatkan 

performa proses produksi. Pada clamping device terdapat dua bagian yaitu 

badan clamping dan stopper. Material yang digunakan untuk mebuat badan 

clamping adalah dua buah material S45C dengan ukuran 230 mm x 80 mm x 

15 mm, sedangkan bahan untuk membuat bagian stopper adalah plat ST37 

dengan ukuran 90 mm x 35 mm x 3 mm. Proses pembuatannya dilakukan 

dengan menggunakan: 1) Proses Milling CNC 3A; 2) Kerja Bangku; 3) 

Welding (Las MIG). Secara teoritis, total waktu dan biaya produksi yang 

dibutuhkan 2,5 jam dan Rp.462.282,3, sedangkan secara real total waktu dan 

biaya produksi yang dibutuhkan adalah 2,77 jam dan Rp. 496.594,38. 

Kata kunci: Clamping device, Jumping process, dan Fixture.
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KATA PENGANTAR 

 

Puji dan syukur penulis panjatkan kepada Tuhan Yang Maha Esa 
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rahmat dan hidayah-Nya yang tak terhingga kepada penulis, sehingga penulis 
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DEVICE UNTUK FIXTURE UNDER BRACKET TIPE K97G PADA OP-40 

DI PT. PERKAKAS REKADAYA NUSANTARA”  

Maksud dan tujuan dari penulisan tugas akhir ini adalah untuk 

memenuhi persyaratan kelulusan program Diploma III untuk mendapatkan 

gelar ahli madya pada Departemen Pendidikan Teknik Mesin, Fakultas 

Pendidikan Teknologi dan Kejuruan, Universitas Pendidikan Indonesia. 
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pencekam fixture pada OP-40, waktu dan biaya pada pembuatan alat 

pencekam.  
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penyusunan laporan tugas akhir ini. Oleh karena itu, penulis berharap untuk 
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Notasi  

a : tebal pemotongan      mm 

b : tebal yang harus dipotong     mm 

𝑩𝒍𝒂𝒔  : biaya las MIG     Rp 

𝑩𝒎 : biaya mesin       Rp 

𝑩𝒏 : biaya lain-lain      Rp 

𝑩𝒐 : biaya operator      Rp 

𝑪𝒆 : biaya tooling      Rp 

𝑪𝒈 : ongkos pengasahan pisau     Rp 

𝑪𝒎 : ongkos material      Rp/produk 

𝑪𝒑 : biaya produksi      Rp 

𝒅𝒂 : diameter pisau     mm 

fa : jumlah langkah pemakanan     kali 

pemakanan  

L : lebar material      mm 

l  : lebar yang harus dipotong     mm 

𝒍𝒏 : jarak lebih pisau      mm 

𝒍𝒕 : panjang total       mm 

𝒍𝒗 : jarak bebas pisau      mm 

𝒍𝒘 : panjang benda kerja      mm 
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n : putaran mesin      rpm 

N : Jumlah Mata Potong      

t : waktu pemotongan      menit 

v : kecepatan potong     

 m/menit  

vf : kecepatan pergeseran pisau   

 mm/menit 

fz : Feed Per Tooth     mm 

w : berat material      Kg 

w : lebar material      mm 

𝒘𝒌 : waktu kerja       jam  

y : banyaknya pemakanan menyamping   kali 

pemakanan   

z : banyaknya pemakanan     kali 

pemakanan  

π : 3.14 

ρ : massa jenis      

 Kg/m3 
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