
----· ·  

0 ° r.-\R 2 12 
PEMBUA TAN JIG AND FIXTURE LUBANG SHAFT VAL VE ROCKER 

ARM PADA MESIN BORDI PT.OTICS INDONESIA 

Deniko Alisa!, Nandang Rusmana 

Jurusan Teknik Manufaktur, Politeknik Manufaktur Negeri Bandung 

Jin. Ir. H. Juanda Komplek Kanayakan Dago, Tromol Pos 851, Bandung 40008 Indonesia 

Phone: (022)2500241, Fax : (022)2502649, E-mail : nandangr@polman-bandung.ac.id 

Abstrak 

Sa/ah satu komponen otomotif yang dikerjakan PT OT/CS Indonesia untuk mendukung pasar otomotif dalam 
bentuk produksi massa/ ada/ah pembuatan rocker arm yang digunakan pada mesin Daihatsu dengan )um/ah 
permintaan mencapai 45. 000 buahlbulan. Rocker arm termasuk da/am safety part, dikerenakan part ini posisinya 
ter/etak di daerah yang penting. Part ini berfimgsi sebagai buangan hasil pembakaran pada ruang bakar. 
Pengerjaan rocker arm ini harus sesuai dengan gambar kerja dan mengikuti toleransi yang diberikan pada gambar 
kerja tersebut agar rocker arm tersebut dapat berfungsi dengan baik. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui proses dan biaya yang dibutuhkan untuk pembuatan a/at bantu 
berupa jig and fixture untuk pembuatan lubang Shaft Valve Rocker Arm agar efesiensi waktu, dan menghemat biaya 
proses. Hasil penelitian menunjukkan Jig and Fixture ini dapat dibuat dan layak zmtuk digunakan dalam produksi 
sesuai dengan rancangan yang dibuat o/eh divisi perancangan PT OT/CS Indonesia. Berdasarkan perhitungan 
estimasi waktu, didapat waktu proses pemesinan untuk pembuatan Jig and Fixture yaitu 33,6 jam dengan biaya 
total pembuatan Jig and Fixture sebesar Rp 2.459.472, 18 yang terdiri dari biaya material sebesar Rp. 792.895, 
biaya pemesinan sebesar Rp. 1.355.877, 18, dan biaya e/emen standar sebesar Rp. 310. 700 . 
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I. PENDAHULUAN

Latar belakang 
Dalam dunia otomotif banyak komponen atau 

part yang dibutuhkan untuk merakit kendaraan 
menjadi satu kendaraan yang utuh dan dapat berfungsi 
dengan baik. PT. OTICS Indonesia merupakan salah 
satu perusahaan manufaktur yang mendukung pasar 
otomotif. 

Rocker arm merupakan hasil proses Die 
casting yang memiliki kontur dan kekasaran yang 
cukup tinggi. Oleh sebab itu rocker arm ini harus di 
proses lagi agar dapat memenuhi bentuk, dimensi dan 
fungsi yang sebenarnya untuk digunakan sebagai 
komponen mesin. Proses pemesinan yang dikerjakan 
pada rocker arm dibagi menjadi 9 operasi pemesinan 
dengan bidang dan posisi pengerjaan yang berbeda­
beda menggunakan fixture yang berbeda pula setiap 
operasinya. Dari permasalahan tersebut maka dibuat 
alat bantu berupajig and fixture yang digunakan untuk 
efesiensi waktu, dan menghemat biaya proses. 

Pembuatan Jig and Fixture dibutuhkan 
dengan alasan sebagai berikut 

I. Prociuk yang dikerjakan (rocker arm) cukup
ban yak.

2. Dengan menggunakan jig and fixture dapat
menghasilkan keseragaman dimensi.

3. Mempermudah operator dalam proses 
pengerjaan ..

4. Proses pengerjaan benda kerja (rocker arm)
sangat banyak dan kompleks mencapai
sembilan posisi proses pemesinan, karena itu
diperlukan fixture.

5. Menambah efisiensi dan efektifitas waktu
serta harga dalam memenuhi spesifikasi
tuntutan produk.

Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan penulisan karya tulis ini adalah 

sebagai berikut 
I) Membuat jig and ;u:ture lubang Shaft Valve

Rocker Arm.
2) Mengetahui waktu dan biaya produksi dalam

pembuatan Jig and Fixture lubang Shaft valve
Rocker Arm.

II. TINJAUAN PUST AKA

Jig and Fixture 

lstilah Jig and Fixture di kalangan industri 
mempunyai arti yang berbeda-beda. Jig and Fixture 
sering dikelompokkan sebagai salah satu alat bantu 
produksi, sejajar dengan mesin perkakas atau peralatan 
















