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ABSTRAK

Nama - Yusup Dwi Cahya
NIM 1061730200144
Studi Konsentrasi : Produksi

Judul Laporan Akhir  : Rancang Bangun Simple Tool Pembuatan Clamp
Pipa % Inci Dengan Tenaga Dongkrak Hidrolik
(2020 : 104 Halaman + Daftar Gambar + Daftar Tabel + Lampiran)

Perkembangan dunia industri menuntut adanya suatu alat yang bekerja
secera cepat, tepat, praktis dan mampu menghasilkan produk dalam jumlah yang
besar dan seragam. Sebagai salah satu alternatif alat yang bisa digunakan untuk
memenuhi kebutuhan clamp pipa berdiameter % inci dalam instalasi perpipaan
sangat dibutuhkan, Proses pembuatan clamp pipa ini sedikit rumit. Hal ini
membuat penulis merasa terpacu untuk membuat alat yang mampu memproduksi
clamp pipa dengan mempersingkat langkah — langkah pembuatan clamp pipa ini,
namun dengan tidak mengabaikan keakuratan dimensinya.

Pada pembuatan laporan akhir ini penulis menggunakan metode rancang
bangun sehingga alat yang dirancang diharapkan mampu menghasilkan clamp
pipa berdiameter % inci. Data produk didapatkan dengan melakukan pengkuran
langsung terhadap pipa berdiameter % inchi.

Pada perancangan ini jelas perkakas tekan yang dipilih adalah simple tool.
Dengan proses pengerjaan bending, dan pierching, sedangkan material untuk

produk clamp pipa menggunakan alumunium dengan ketebalan 1mm.

Kata kunci : Simple Tool, Clamp Pipa, Dongkrak Hidrolik



ABSTRACT

Name : Yusup Dwi Cahya
NIM - 061730200144
Consentration Studies : Production
Title of Fina Report : Design of Simple Tool For % Inch Pipe Clamp
Maker with Hydraulic Jack
(2020 : 104 Pages + List of Figures + List of Tables + Enclosure)

The development of the industrial world demands a tool that works
quickly, precisely, is practical and is capable of producing large and uniform
quantities of products. As an alternative tool that can be used to meet the needs of
pipe clamps with a diameter of % inch in a piping installation is very much
needed, the process of making this pipe clamp is a little complicated. This makes
the writer feel motivated to make a tool capable of producing pipe clamps by
shortening the steps for making this pipe clamp, but without neglecting the
accuracy of its dimensions.

In making this final report the authors use the design method so that the
tool designed is expected to produce pipe clamps with a diameter of % inch. The
product data is obtained by measuring directly the eter inch diameter pipe.

In this design, it is clear that the press tool chosen is the simple tool. With the
process of bending and pierching work, while the material for pipe clamp

products uses aluminum with a thickness of Imm.

Keywords: Simple Tool, Pipe Clamp, Hydraulic Jack
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