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ABSTRAK
Rancang Bangun Alat Penepat (Fixture) Pemotong Untuk Pipa Besi 18
Inch — @20 Inch Dengan Ketebalan Maksimal 3 mm

Prayoga Rozihan

061730200803

Jurusan Teknik Mesin (Teknik Produksi)
Politeknik Negeri Sriwijaya

(Prayoga Rozihan. 2017. 77 Lembar. 45 Gambar. 25 Tabel)

Laporan akhir ini berjudul Rancang Bangun Alat Penepat (Fixture) Pemotong
Pipa Besi @18 Inch — @20 Inch dengan Ketebalan Maksimal 3 mm. Laporan akhir
ini adalah laporan mengenai alat penepat gerinda tangan untuk memotong pipa besi
dan mempermudah pekerja dalam melakukan pemotongan di lapangan. Penepat
gerinda tangan terbuat dari besi hollow yang di las dan pengunci gerinda tangan
merupakan hasil dari pelat yang di bending. Untuk menyesuaikan diameter daripada
pipa, cap dari alat ini diputar sesuai arah jarum jam untuk memperkecil sedangkan

diputar berlawanan arah jarum jam untuk memperbesar.

Cara kerja alat ini adalah gerinda diletakkan pada penepat alat. Kemudian,
kencangkan alat pada pipa besi yang akan dipotong. Alat beserta mesin gerinda
tangan akan diarahkan untuk melakukan proses pemotongan. Selama proses

pemotongan pipa besi, alat dapat berputar secara manual hingga 360 derajat.

Kata Kunci : Jig and Fixture, Pipa Besi, Mesin Gerinda Tangan



ABSTRACT
Design And Construction For Iron Pipe Cutting Apparatus in @18 Inch — @20
Inch Maximum With Thickness Of 3 mm

Prayoga Rozihan

061730200803

Mechanical Engineering Department
Major of Production Engineering
State Polytechnic Of Sriwijaya

(Prayoga Rozihan. 2017. 77 Page, 45 Picture. 25 List)

The tittle of final report is Design and Construction for Iron Pipe Apparatus in
@18 Inch — @20 Inch Maximum With Thickness of 3 mm. This final report is about
the fixture of grinding machine to cut iron pipe and to make it easier for workers to
cut the iron pipe in work area. The fixture for grinding machine are made by welded
iron bar and the fastener grinding machine is the result by bending plate. To adjust
diameter of pipe, rotate cap of jig straight the clockwise to minimize while enlarge

the size just rotate cap of jig counterclockwise.

The procedure of this contruction is grinding machine placed on the fixture.
Then, tight this contruction on iron pipe that ready to cut. This construction with
grinding machine will be directed to start cutting process. During the process of

cutting iron pipe, this contruction can rotate manually till 360 degrees.

Keywords : Jig and Fixture, Iron Pipe. Grinding Machine
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