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ABSTRAK

Nama : Abim Malisi Raswanta

Konsentrasi Studi : Produksi

Program Studi : Teknik Mesin

Judul L.A. : Alat Bantu Penepat Pengelasan Pada Pagar Ranjang

Rumah Sakit Dengan Metode Meja Putar.

(2014, 81 halaman, 25 gambar, 13 tabel, lampiran)

Laporan akhir dengan judul Alat Bantu Penepat Pengelasan Pada Pagar
Ranjang Rumah Sakit Dengan Metode Meja Putar bertujuan untuk membantu
proses pengelasan pada industri yang bergerak di bidang furniture rumah sakit dan
juga untuk lebih mengefesiensikan waktu pengerjaan pada saat proses pengelasan
produk furniture rumah sakit ini.

Alat bantd pengelasan ini dapat disebut juga sebagai fixture, Fixture
adalah elemen penting dari proses produksi massal seperti yang diperlukan dalam
sebagian besar manufaktur otomatis untuk inspeksi dan operasi perakitan dengan
tujuan menempatkan benda kerja ke posisi yang tepat yang diberikan oleh alat
potong atau alat pengukur, atau terhadap komponen lain, seperti misalnya dalam
perakitan atau pengelasan.

Perbandingan Efesiensi waktu pengelasan pagar ranjang dengan cara
manual dan dengan cara menggunakan alat penepat ini dapat dilihat dari data
pengujian alat yang telah dihasilkan. Pengelasan tidak menggunakan alat penepat
ini membutuhkan waktu +28 menit dan ukuran untuk pengelasan benda
selanjutnya tidak sama, sedangkan pengelasan dengan menggunakan alat penepat
ini hanya membutuhkan waktu +7 menit 35 detik dan ukuran untuk pengelasan
selanjutnya akan sama.

Kata kunci : Alat Bantu, efesiensi, Fixture
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ABSTRACT

Name : Abim Malisi Raswanta

Concentration Studies : Production

Study Program : Mechanical Enginerring

Title L.A. : Welding Tools Fixture In Hospital Beds Fence

Methods Spinning Table.

(2014, 81 pages, 25 pictures, 13 tables, enclosesures)

A final report with the title fixture Welding Tools In Hospital Beds Fence
Methods spinning table aims to assist in the welding industry engaged in the field
of hospital furniture and also for more efisiency processing time during the
process of welding the hospital furniture products.

Welding tools can also be called as a fixture, fixture is an important
element of the process of mass production as is required in most of the automated
manufacturing and assembly operations for inspection with the aim of placing the
work piece into the right position given by the cutting tools or gauges, or the other
components, such as in an assembly or welding.

Efficiency Comparison fence welding bed time manually and by using
tools fixture can be seen from the data of testing tools that have been generated.
Welding fixture not use this tool takes + 28 minutes and sizes for subsequent
welding is not the same thing, while welding by using this tool only takes fixture
+ 7 minutes 35 seconds and the size will be the same for subsequent welding.

Keywords: Aid, efficiency, Fixture
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