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ABSTRAK 

 

Perkembangan industri manufaktur sangatlah cepat. Salah satunya di bidang pengecoran logam dan 

permesinan lanjutan yang menerima pesanan dalam bentuk mass production. Salah satu produknya yaitu casing 

pompa. Proses milling untuk produk casing pompa memiliki kelemahan yaitu membutuhkan lebih banyak mesin 

milling CNC untuk memproses setiap bagian dari proses. Mesin ini menggunakan perlengkapan dan penjepit 

untuk membantu dalam pemrosesan massal produk pengecoran. Untuk membantu proses finishing produksi 

casing pompa dengan cepat maka dibuatlah alat bantu berupa jig dan fixture, sehingga dapat mempercepat 

proses pengerjaan pembuatan casing pompa dan mengurangi penggunaan mesin CNC untuk setiap bagian dari 

proses. Desain jig and fixture menggunakan software Autodesk Fusion 360. Metode yang digunakan adalah 

metode Ulrich sebagai metode pemilihan konsep desain dengan membuat 3 konsep desain yang berbeda. Jig and 

fixture ini menghasilkan 2 produk dalam satu kali proses milling dengan waktu 47 menit untuk menghasilkan 2 

produk sekaligus. 

Kata Kunci: Casing Pompa, CNC Milling, Casting, Fixture 

 

ABSTRACT 

The development of the manufacturing industry is very fast. One of the products is pump casing. The milling 

process for pump casing products has the disadvantage that it requires more CNC milling machines to process 

each part of the process. This machine uses fixtures and clamps to assist in the bulk processing of foundry 

products. To assist the finishing process of pump casing production quickly, tools such as jigs and fixtures are 

made, so as to speed up the process of making pump casings and reduce the use of CNC machines for each part 

of the process. The jig and fixture design uses Autodesk Fusion 360 software. The method used is the Ulrich 

method as a method of selecting design concepts by creating 3 different design concepts. This jig and fixture 

produces 2 products in one milling process with 47 minutes to produce 2 products at once. 

Keyword : Pump Casing, CNC Milling Horizontal, Casting, Jig, Fixture. 

 

 

 

 

1. PENDAHULUAN 

Perusahaan manufaktur yang bergerak dalam 

bidang foundry investment casting. Contoh 

produk yang dihasilkan seperti pump casing, pipe, 

valve, yang materialnya terbuat dari stainless steel. 

Salah satu produk unggulan yang selalu diproduksi 

dengan permintaan yang selalu ada setiap 

bulannya adalah pump casing V(S)2/4/6 B. 

Proses pembuatan pump casing V(S)2/4/6 B 

memiliki beberapa tahap pembuatan yaitu 

pembuatan mold pump casing, injeksi mold 

dengan bahan lilin, pelapisan dengan serbuk besi, 

pelelehan lilin pada tungku api, penuangan 

material ke cetakan, dan juga tidak terlepas dari 

proses machining sebagai finishing produk pump 

casing. Proses machining yang dimaksud adalah 

proses pengurangan bahan dengan menggunakan 

media mesin sebagai alat untuk pemotongan bahan 

atau mengurangi bahan agar bahan sesuai bentuk 

dan ukuran yang diinginkan. Pump casing 

V(S)2/4/6 B diproduksi secara continue dengan 

jumlah yang banyak dengan permintaan customer 

perbulan mencapai kurang lebih 500pcs. Produk 

pump casing V(S)2/4/6 B Untuk proses machining 

di CNC milling menggunakan stopper untuk 

mempercepat proses produksi, akan tetapi proses 

machining di CNC milling dengan menggunakan 

stopper sebagai alat bantu proses produksi 

mempunyai kelemahan, yang dimana 

membutuhkan beberapa mesin CNC milling untuk 

memproses setiap bagian produk pump casing 

V(S)2/4/6 B sehingga menyebabkan 

keterhambatan finishing produk lain yang yang 

ditargetkan oleh customer pada bulan yang sama. 

Agar dapat membantu proses finishing produksi 

pump casing V(S)2/4/6 B secara cepat maka 
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diperlukan alat bantu berupa jig dan fixture untuk 

memproduksi pump casing V(S)2/4/6 B dalam 

jumlah banyak. 

Jig adalah sebuah alat bantu khusus produksi 

yang berfungsi sebagai pemegang, pengarah, dan 

menempatkan benda kerja pada posisi yang sesuai 

dengan proses pengerjaan produk tersebut secara 

akurat, jig juga menjamin keakuratan ukuran 

apabila terjadinya pengulangan (repeatition) dalam 

proses produksi. Fixture merupakan suatu media 

alat bantu pendukung jig untuk mengontrol 

penempatan produk agar sesuai proses pengerjaan 

produk. Jig dan fixture berperan penting dalam 

proses milling produksi produk pump casing 

V(S)2/4/6 B. Mesin CNC milling horizontal 4 axis 

double pallet untuk mengerjakan produk casting 

yang lain akan tetapi di mesin CNC milling 

horizontal 4 axis double pallet ini belum terdapat 

jig dan fixture untuk menunjang proses milling 

produk pump casing V(S)2/4/6 B. 

Berdasarkan permasalahan yang dijelaskan 

pada latar belakang tersebut, maka dibuat jig dan 

fixture untuk proses milling produk pump casing 

V(S)2/4/6 B di mesin CNC milling horizontal 4 

axis double pallet. Dengan dibuatnya jig dan 

fixture ini dapat membantu mempercepat proses 

produksi pump casing V(S)2/4/6 B sehingga target 

yang ditentukan oleh customer dapat tercapai dan 

mengurangi penggunaan mesin CNC milling 

untuk proses produk pump casing V(S)2/4/6 B, 

sehingga mesin yang lain dapat digunakan untuk 

memproses milling produk      yang lain. 

 

 

2. PEMBAHASAN 

Kajian Pembanding Produk 

Kajian pembanding produk ini adalah tahapan 

yang berfungsi untuk mengetahui keunggulan dan 

kelemahan produk yang lama dengan produk yang 

baru. Tabel 1 dibawah ini merupakan kajian 

pembanding produk. 

 

Tabel 1. Kajian Pembanding Produk 

 

No 
Kajian Pembanding Produk 

Keunggulan Jig 

dan 

Fixture baru 

Kelemahan Jig 

dan 

Fixture lama 

1 Pengurangan 

penumpukkan 

produk 

Penumpukan 

proses produksi 

2 
Setting 

referensi 

produk lebih 

cepat 

Setiap 1 OP 1 

mesin CNC 

Milling 

3 3 OP menjadi 1 

OP 

Proses produksi 

yang 

lamban 

 

4 
Meminimalka

n penggunaan 

mesin CNC 

milling 

Referensi setting 

tidak tetap 

5 
Peningkatan 

jumlah produksi 

produk 

 

 

Penyusunan Daftar Kebutuhan 

Penyusunan daftar kebutuhan merupakan 

tahapan pengumpulan data yang diperoleh dari 

diskusi dari pihak perusahaan khususnya dari 

general manager perusahaan, kepala devisi 

machining, operator mesin CNC milling dan 

kepala devisi bagian jig dan fixture. Tabel 5 

dibawah ini merupakan Daftar Kebutuhan 

Produk. 

Tabel 2. Daftar Kebutuhan 

 
 

  

  

Pembuatan Konsep Desain 

Dari daftar kebutuhan produk, maka didapatkan 

spesifikasi produk untuk dilanjutkan pada tahap 

pembuatan konsep desain. konsep ini nantinya 

akan dipilih untuk diwujudkan menjadi sebuah 

produk. Berikut adalah 3 konsep desain yang sudah 

dibuat sesuai daftar kebutuhan : 

 

 Konsep Desain 1 

 
Gambar 1. Konsep Desain 1 Jig dan Fixture 
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 Konsep Desain 2 

 
Gambar 2. Konsep Desain 2 Jig dan Fixture 

 

 Konsep Desain 3 

 
Gambar 3. Konsep Desain 3 Jig dan Fixture 

 

Pemilihan Konsep 

Dari 3 konsep yang sudah dibuat maka 

selanjutnya dilakukan sebuah pemilihan suatu 

konsep desain yang terpilih sebagai satu konsep 

yang dibuat. 

 

Tabel 3. Pemilihan Konsep 

 
  

 Pengujian Lapangan 

Proses pengujian lapangan jig dan fixture ini 

menggunakan proses milling. existing jig 

merupakan waktu proses machining yang diambil 

dari jig yang lama dari proses 1, proses 2, dan 

proses 3. 

 
Gambar 4. Grafik Hasil Uji Existing Jig 

 

Proses jig dan fixture yang baru pada 

pengujian lapangan ini menggunakan mesin CNC 

milling horizontal 4 axis double pallet. jig dan 

fixture baru merupakan waktu proses machining 

yang diambil dari jig dan fixture yang baru 

dengan menggunakan mesin CNC milling 

horizontal 4 axis double pallet, waktu yang 

didapat mencakup 3 OP menjadi 1 OP yang 

dimana semua sudah diproses machining tanpa ada 

waktu tunggu ke proses selanjutnya. 

 

 
Gambar 5. Grafik Hasil Uji Jig dan fixture Baru 

 

Ukuran yang diperoleh dari uji lapangan jig 

dan fixture yang baru mendapatkan nilai ukuran 

yang sudah masuk dalam toleransi spec drawing 

produk V(S) 2/4/6 B. 

 

  Hasil Ukuran Flange 1 Pada Produk 1 

Tabel 3. Hasil Ukuran Flange 1 pada Produk 1 

 

  

Hasil Ukuran Flange 2 Pada Produk 1 

Tabel 4 Hasil Ukuran Flange 2 pada Produk 1 
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 Hasil Ukuran Pipe 1 Pada Produk 1 

Tabel 5 Hasil Ukuran Pipe 2 pada Produk 1 

 
  

 Hasil Ukuran Pipe 2 Pada Produk 1 

Tabel 6. Hasil Ukuran Pipe 2 pada Produk 1 

 

 

Hasil Ukuran Flange 1 Pada Produk 2 

Tabel 7.  Hasil Ukuran Flange 1 pada Produk 2 

 

  

Hasil Ukuran Flange 2 Pada Produk 2 

Tabel 8. Hasil Ukuran Flange 2 pada Produk 2 

 

  

Hasil Ukuran Pipe 1 Pada Produk 2 

Tabel 9. Hasil Ukuran Pipe 2 pada Produk 2 

 

 Hasil Ukuran Pipe 2 Pada Produk 2 

Tabel 10 Hasil Ukuran Pipe 2 pada Produk 2 

 
 

3. KESIMPULAN 

 Rancangan jig dan fixture V(S) 2/4/6 B 

menggunakan bantuan software Autodesk 

Fushion 360. Metode yang digunakan adalah 

metode Ulrich sebagai metode pemilihan 

konsep desain dengan membuat 3 desain 

konsep yang berbeda. Dengan membuat 3 

konsep desain berbeda didapatkan nilai 

tertinggi adalah konsep desain 3 dengan 

mempertimbangkan kriteria yang telah 

ditetapkan yang kemudian sebagai acuan 

dalam pembuatan jig dan fixture ini. Material 

yang digunakan untuk pembuatan jig dan 

fixture ini adalah Mild Steel dan VCN 150. 

 Proses manufaktur jig dan fixture mengacu 

pada konsep desain 3 yang terpilih sebagai 

desain yang akan di proses fabrikasi. Proses 

fabrikasi jig dan fixture V(S) 2/4/6 B 

menggunakan mesin manual milling, mesin 

grinding, mesin CNC lathe, dan mesin CNC 

milling. Total waktu pembuatan jig dan fixture 

V(S) 2/4/6 B ini selama 14 hari jam kerja. 

 Kinerja jig dan fixture V(S) 2/4/6 B dari 5 

pengujian produk V(S) 2/4/6 B menghasilkan 

produk yang sesuai dengan ukuran spec 

drawing dengan tingkat keberhasilan 100% 

dan dapat digunakan untuk membantu produksi 

V(S) 2/4/6 B secara cepat. Pada jig dan fixture 

ini menghasilkan 2 produk V(S) 2/4/6 B dalam 

sekali proses milling dengan waktu 47 menit 

untuk menghasilkan 2 produk sekaligus, 

sehingga untuk 1 shift dengan 8 jam kerja 

mendapatkan mendapatkan 10 pcs dan untuk 

24 jam kerja mendapatkan sebanyak 30 pcs. 
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