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Abstract — Perkembangan manufaktur pada industri di indonesia sangatlah cepat dengan didukung
dengan berkembangnya dari teknologi dibidang manufaktur. Berkembangnya industri manufaktur
menjadi peningkatan daya tarik konsumen atau produsen. Salah satu perelatan yang menjadi daya
tarik yaitu penggunaan alat bantu (jig and fixture). Jig and fixture merupakan salah satu peralatan
pemegang benda atau penopang benda satu ke benda lainnya untuk melakukan penggandaan
komponen secara presisi dan akurat. Tugas akhir ini melakukan penelitian dengan cara melakukan
rancang bangun jig and fixture survival knife untuk proses tapper grinding pada mesin surface
grinding. Tahapan dalam melakukan rancang bangun jig and fixture adalah memahami bentuk,
dimensi, serta mengetahui karakteristik mesin yang akan digunakan untu produksinya. Dengan
demikian maka dapat menghitung gaya yang terjadi pada jig and fixture.Berdasalkan hasil dari
rancangan jig and fixturesurvival knife untuk proses tapper grinding dihasilkan setiap sisinya hanya
mampu untuk melakukan pencekaman 1 sisi saja. Dimensi dari jig and fixture survial knife akan
dibagi menjadi dua. Yang pertama untuk tapper gerinda bagian atas yaitu panjang 350mm dan
lebarnya 120mm. untuk bagian kedua yaitu tapper gerinda bagian bawah panjang 350mm dan lebar
150mm. Dari percobaan yang dilakukan dihasilkan kepresisian dan keakurasian dari tapper gerinda
dalam sekali setting sesuai dimensi yang diinginkan.
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1. PENDAHULUAN

Jig and fixture merupakan suatu alat bantu
pemegang benda kerja produksi yang digunakan
dalam membuat penggandaan komponen secara
presisi dan akurat. Menghubungkan antara alat
potong atau alat bantu lainnya dan benda harus
dijaga untuk mendapat kelurusannya. Maka
dibutuhan jig and fixture yang didesain untuk
memegang, menopang dan memposisikan setiap
bagian sehingga setiap pemesinan yang dilakukan

sesuai dengan batas spesifikasi. Dengan
menggunakan perkakas bantu ini nantinya
diharapkan produk yang akan dihasilkan

mempunyai ketelitian tinggi atau presisi. Dengan
dibuatkan jig and fixture ini, maka diharapakan
tidak perlu lagi skill operator dalam operasi
manufaktur yang memiliki kemampuan khusus
atau memiliki ketrampilan tinggi. Pengerjaan
manufaktur ~ dapat  lebih  mudah  untuk
mendapatkan kualitas produk yang lebih prisisi
atau laju produksinya lebih tinggi dengan
dibuatkan jig and fixture.

Perusahaan manufaktur yang bergerak pada
replikasi produk salah satunya yaitu perusahaan
yang membuat peralatan survival. Untuk saat ini
peralatan survival yang beredar di pasaran sangat
beragam. Perusahaan menawarkan produk dengan
desain yang sangat beragam model jenis
desainnya sehingga konsumen bisa memilih
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sesuai seleranya. Pada akhirnya para produsen
berlomba — lomba untuk menghasilkan produk
dengan kualitas terbaik. Dari banyaknya produk
survival, knife merupakan salah satu diantaranya.
Survival knife merupakan komponen yang
digunakan untuk berpetualang dihutan — hutan
atau tempat lainnya. Survival knife di desain
dengan  bermacam - macam desain untuk
menyesuaikan penggunaannya atau kebutuhannya,
meski terbilang sederhana namun Kkepresisian dan
akurasi sangat penting untuk proses pemotongan
nantinya. Proses machining survival knife di
lakukan dengan kebutuhan yang konsumennya.
Desain survival knife nantinya bisa dikerjaakan
untuk produksi masal, hasilnya akan sulit untuk
sama dari produk sebelumnya dengan produk
selanjutnya. Sehingga diperlukan alat bantu (jig
and fixture) untuk mempermudah proses
machining.

2. METODOLOGI

Penelitian ini dilakukan di PT. Indoprima
Gemilang  Engineering. Pengumpulan data
dilakukan dengan penyebaran kusioner kepada
karyawan PT.Indoprima Gemilang Engineering

terutama pada bagian departemen desain
danlapangan.Daftar kebutuhan dibuat
untukmemudahkan dalam pembutan konsep

desain.Apabila sudah dibuat konsep desain maka



Proceedings Conference on Design Manufacture Engineering and its Application

e-ISSN No0.2654-8631

Program Studi D4 Teknik Desain dan Manufaktur — Politeknik Perkapalan Negeri Surabaya

dilakukan penyaringan konsep desain
danpenilaian konsep desain untuk menentukan
nilaikonsep desain paling tinggi untuk dijadikan
produk jadi.

2.1 Pengumpulan Data

2.1.1 Detail Survival Knife

Penentuanproduk yang akan menjadi bahan dalam
machining menggunakan jig and fixture. Berikut
adalah gambar detail drawing dari survival knife
yang ditunjukkan pada gambar dibawah ini:
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Gambar 1. Survival knife

2.1.2 Bagian Atas
Proses pembuatan tapper grinding bagian atas
akan di buatkan jig and fixture. Jig and fixture
yang dibuat hanya untuk satu sisi tidak bisa bolak-
balik. Akan duatkan dua buah jig and fixture
sisi

untuk bisa membuat dua buah
diinginkan.

yang

Gambar 2.Survival knife untuk proses tapper grinding bagian
atas

2.1.3 Bagian Bawah

Proses pembuatan tapper grinding bagian bawah
akan di buatkan jig and fixture. Jig and fixture
yang dibuat hanya untuk satu sisi tidak bisa bolak-
balik. Akan duatkan dua buah jig and fixture
untuk bisa membuat dua buah  sisi yang
diinginkan.
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Gambar 3. Survival knife untuk proses tapper grinding bagian
bawah
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i.  Material Survival Knife

Material yang digunakan untuk menbuat survival
knife adalah material berjenis baja karbon tinggi
atau tool steel yaitu material SKD 11 dengan
menggunakan standar JIS. SKD 11 merupakan
jenis baja tahan karat berkualitas tinggi, memiliki
sifat kekerasan yang tinggi dan tahan aus.

ii. Produk manual

Waktu yang diperlukan pada produk manual yaitu
35 menit untuk satu pisaunya. Hasil dari
produksinya tidak selalu sama untuk lebar dari
hasil  penggerindaan.  Tingkat  kemiringan
sudutnya belum tentu sama antara pertama dengan
produk selanjutnya. Tingkat kekasaran produknya
selalu berbeda — beda.

Gambar 4. Survival knife manual

2.2 Pembuatan Konsep Desain

Dari spesifikasi produk survival knife, maka
selanjutnya diterapkan pada konsep desain. Pada
tahap pembuatan konsep desain ini dibutuhkan
lebih dari satu atau dua konsep desain. Semakin
banyak konsep desain yang dibuat juga dapat
membantu untuk memperbanyak pilihan konsep
desain yang akan digunakan.

2.3 Penyaringan Konsep Desain

Proses penyaringan konsep ini dilakukan untuk
membandingkan konsep desain yang sudah kita
buat dengan produk survival knife. Apabila
konsep desain tidak lebih baik dibandingkan
produk survival knife, maka konsep desain tidak
dapat dilanjutkan pada tahap selanjutnya.

2.4 Pemilihan Konsep

Pada tahap ini adalah tahapan terakhir dalam
memilih konsep desain yang akan dijadikan
sebuah produk dan dikembangkan. Kriteria dalam
pemilihan konsep tersebutadalah

. Bahan

. Ukuran

. Berat

. Fungsi

. Harga

. Desain
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a. Perancangan Jig And Fixture

Pada tahap ini penggambaran model jig and
fixture awal dilakukan dengan menggunakan
softwaresolidwork. Jika gambar sudah sesuai
dengan rancangan, maka pembuatan progam nc
bisa dilakukan. Pembuatan progam nc dilakukan
pada softwaremastercam.

b.  Perhitungan Dan Analisa Jig And Fixture
Analisa jig and fixture dilakukan untuk
mengetahui defleksi terhadap rancangan yang
dibuat ketika mendapat gaya saat proses
machining. Analisa jig and fixture menggunakan
software sololidwork. Berdasarkan hasil dari
analisa defleksi dengan softwaresolidwork yang
didapat akan dibandingkan dengan hasil dari
perhitungan manual dari defleksi yang terjadi.
Hasil dari perhitungan baik secara manual atau
menggunakan softwaresolidwork harus lebih kecil
dari defleksi yang diijinkan.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Pembuatan Konsep Desain

Dari daftar kebutuhan produk, maka akan
didapatkan spesifikasi produk yang diharapkan
dan selanjutnya diterapkan pada konsep
desain.Pada penelitian ini dibuatlah 5 konsep
desain yang nantinya akan dipilih untuk
diwujudkan menjadi sebuah produk. Berikut
adalah 5 konsep desain yang sudah dibuat :

1. Konsep Desain Taper Grinding

Gambar 5. Konsep 1

Pada konsep desain tapper bagian bawah 1 ini jig
dapat memiliki lintasan 2 yang sejajar. Untuk
proses pemasangan dan pelepasan pisau dilakukan

dengan cara melakukan pelepasan clamp tutupnya.

Clamp yang digunakan pada konsep ini yaitu
mengunakan baut dengan jumlah clampnya ada 1
buah. Dari konsep jig and fixture ini memiliki
ukuran yaitu 287mm x 130mm dan meterial yang
digunakan dalam pada konsep ini SS 400.

2. Konsep Desain Taper Grinding

Gambar 6. Konsep 2
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Desain tapper bagian bawah 2 ini jig memiliki
satu buah lintasan. Untuk proses pemasangan dan
pelepasan pisau dilakukan dengan cara melakukan
pelepasan clamp tutupnya. pada konsep ini untuk
menghasilkan kepresisian dari kemiringan pisau
yang mau diasah yaitu 7°. Pada kosep ini yang
miningkan yaitu pada part penjepit bwah. Hasil
dari  konsep ini  memiliki kelebihan dan
kekurangan. Kelebihan clamp ini yaitu tidak
memerlukan material banyak untuk
pencekamannya. Untuk kekurangannya yaitu
pembuatan machiningnya yang lumayan rumit
karena ada sebagian yang berbentuk 3d. Dari
konsep jig and fixture ini memiliki ukuran yaitu
350mm x 150mm dan meterial yang digunakan
dalam pada konsep ini SS 400.

3. Konsep Desain Taper Grinding

Gambar 7. Konsep 3

Pada konsep desain tapper bagian bawah 3 ini jig
memiliki satu  buah lintasan. Untuk proses
pemasangan dan pelepasan pisau dilakukan
dengan cara melakukan pelepasan clamp tutupnya.
pada konsep ini untuk menghasilkan kepresisian
dari kemiringan pisau yang mau diasah yaitu 7°.
Pada kosep ini yang miningkan yaitu pada part
balok penyangga. Hasil dari pencekaman ini
memiliki kelebihan dan kekurangan. Kelebihan
konsep ini yaitu pengerjaan machiningnya lebih
mudah karena bentuk partnya yang 2d. Untuk
kekurangannya yaitu tidak semua pisau dicekam.
Dari konsep jig and fixture ini memiliki ukuran
yaitu 350mm x 150mm dan meterial yang
digunakan dalam pada konsep ini SS 400.

3.1 Matrik Penilaian Konsep

Dibuatlah sebuah tabel penilaian konsep yang
dapat membantu memilih dari 3 konsep yang
sudah dibuat yang nantinya akan dijadikan 1
produk jadi. Desain, efisiensi waktu, efisiensi
waktu, presisi,berat jig, sistem pencekaman
termasuk sebagai kriteria seleksi penilaian konsep.
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Tabel 1: Tabel penilaian konsep tapper bawah

Matrik Penilain Konzep
Eonsep Produk
Kriteria Bobot Kongep 1 Kongep 2 Kongep 3 Referensi
Seleksi one Skor Skor Skor Skor
Rate | Bobot | Rate | Bobot | Rate | Bobot | Rate | Bobot
Desain 30% | 4 | 12 | 4 | 132 | 5 | 13 | 3 | 09
EEE‘;“‘“ 20% | 2 | o4 | 3| o6 | 2| 04| 3| 06
resisi 0% | 4 | 12| a2 s | 15 ] 3| o0
Berat Jig 0w | 2 o2 2]o22]o02] 3] 03
=
P:::mmm 0% | 4 | 04| 3| o3| 5| o5 | 3 | 03
Bobot Total | 100%
I:::;m 16 34 | 16 ] 35 | 10| a1 | 15| 3
E‘o]f‘ relatif 24% | 24% | 24% | 23% |20% | 20% | 23% | 21%

3.3 Hasil Pengujian Jig

Tabel 2: Pengujian pertama
Data Taper Bawah Taper Atas
Sizi Depan Sizi Belzkanz Siei Depan Sizi Balakenz
| Panjang 16 mm 162m 702 mm 70,3 mm
Lebar 13,1 mm 155 mm 8.1 mm & 1mm
Tebal 1. 5mm 15 mm L4 mm 14 mm
Wakty 28,50 menit 28,10 menit 13,35 menjt 24,00 memt |
Tabel 3: Pengujian kedua
Dita Taper Bawah Taper Atas
Sisi Dapan Sisi Belakang Sisi Dapan Sisi Belakang
Fanjang 155 mm 15 Smm 703 mm 703 mm
Lebar 151 mm 131 mm 8 mm & mm
Tehal 1. 5mm 1.5 mm 1 Amm 14 mm
Waktn 30.25 menit 28 50 menit 22 15 menit 21,35 menit

Tabel 4: Pengujian ketiga

Data Taper Bawzh Taper Atas
Zist Depan 2151 Belakans Zist Depan Zist Belakans
Panjang 1534 mm 154 mm 70,3 mm 70,3 mm
Lebar 1imm 15 mm Smm & mum
Tehal L4 mm 1dmm 14 mm 14 mm
Waktu 30,00 menit 29,30 menit 12,43 menit 22.30 menit

4. KESIMPULAN

Berdasarkan  perancangan, pembuatan dan

pengujian jig and fixtureyang telah dilakukan

dapat diperoleh kesimpulan sebagai berikut :

1. Untuk perancangan jig and fixture survival
knife menggunakan sofware solidwork, serta
diperlukan data tentang pisau terlibih dahulu,
maka dapat menentukan dimensi dari jig and
fixture tersebut. Pembuatan progam cam pada
sofware mastercam X5, kemudian dilakukan
pembuatan kode NC sebagai kode yang akan
dijalankan pada mesin cnc, ketika setting X,
Y ,Z dan beda panjang sudah dilakukan maka
dapat dilakukan proses machining.
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3. Perhitungan gaya yang terjadi jig and fixture

4.

5.
(1]

(2]

3]

[4]

(5]

(6]

[7]

(8]

[9]

survival knife ada 2 yaitu gaya defleksi dan
gaya potong waktu pemakanan pada mesin
surface grinding.

Pengaplikasian jig and fixture pada produk
survival  knife dilakukan dengan cara
memasang jig and fixture pada mesin surface
grinding, melakukan setting terlebih dahulu
pada pada meja kerja di mesin surface
grinding, kemudian jig and fixture dijanlankan
dengan cara pendorangan manual, setalah itu
dihasilkan sebuah produk survival knife yang
memiliki kepresisian dan akurasi.
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