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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

atau mengurangi bahan agar bahan sesuai bentuk
dan ukuran yang diinginkan. Pump casing
V(S)2/4/6 B diproduksi secara continue dengan

produk yang dihasilkan seperti pump casing, pipe,
valve, yang materialnya terbuat daristainless 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

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 pumpcasing 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 produkyang lain.

2. PEMBAHASAN
Kajian Pembanding Produk

Kajian pembanding produk ini adalah tahapan
yang berfungsi untuk mengetahui keunggulan dan
kelemahan produk yang lamadengan produk yang
baru. Tabel 1 dibawah ini merupakan kajian
pembanding produk.

Tabel 1. Kajian Pembanding Produk

Kajian Pembanding Produk
No | KeunggulanJig | Kelemahan Jig
dan dan
Fixture baru Fixture lama
1 Pengurangan Penumpukan
penumpukkan prosesproduksi
produk
o | Setting Setiap 1 OP 1
referensi mesinCNC
produk lebih Milling
cepat
3 | 30P menjadil Proses produksi
oP yang
lamban
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4 r':/l :g?wlg;]g;?:z:lgg Referensi setting
mesinCNC tidaktetap
milling

5 Peningkatan
jumlahproduksi
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

Daftar Ki

Urainn Kebutuban Pennnzgung

Kriteria SH Jawsb

Dizpat dizunzkan untuk penssrjzzn proses milog
di mesin CHC milling 4 axisdoudle pad
Diapat dizunakan unmk penssrjzan proses miloig
vangsesuz dengn spec drawing

Diapat dizunzks Tim Deszin Dan

Pengoperasizn | %

Pump C: 3] Tim Manofakmr
H Mudsh dioperasikan unmk memproduksi produk
Pump Casin, 5)2/4/6B

% | Dapat mempercepat waki produksi

Refersnsi z Dizpat dizunazkan sebami zonan sentinzprodok Tim Deszin Dan

CTSINE. Tim Manufaktur

Loading H Menzurans penumpukian s3at memproduksi Tim Dieszin Dan
Uniaading praduk Tim Manufakins
Manufsltur 5 | Produk yanzdibust mudsh dimanufakms Tim Manufslmmr

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

232



Jurnal Teknologi Maritim
Volume...,No...,Tahun.....

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

Matrik Penilzian konssp
Fonssp Produk
N ) - I e
Iénr?l'!? Baobat Eonsep 1 Eonsep 2 Eomnsep 3 Existing
Seleksd Zkor Skar Skar Skar
Rtz Babat Rate Babat Rate Babat Rate Babat
Penzoperzsizn | 33% 3 105 3 173 5 175 2 0.7
Manufsktos 30% 4 12 3 0e 3 0e 3 103
Raferemsi azay o na 2 e - e nas
Sesting 353% 2 a, 3 105 5 175 1 035
Babaot Total 100%
Nilzi Absolut g 285 11 37 13 44 ] 21
JiHai Rt 23 | 22m | ozew | 2w | s | s | 1sw | en
Mote : Nilai rate 1-5 (pilai | paling rendsh, nilsd 5 paling tingsi)

Milai ralatif : Nilai mutlak atau nilai sepenuhnya tidak tergantung kondisi apapun.

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.

Hasil Uji Existing Jig

16.48

1424 B

12.00 - HOP1
09.36 mOP2
07.12 + oP3
04.48

0224 +

00.00 +

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Gambar 4. Grafik Hasil Uji Existing Jig

Proses jig dan fixture yang baru pada
pengujian lapangan ini menggunakan mesin CNC
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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.

Hasil Uji Jig dan Fixture Baru

47.16.48
47.09.36

47.02.24
46.55.12
mOP1
46.48.00 -

46.40.48

46.33.36
1 2 3 4 5

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

Frodul 1
Produlk V{5) 2/4/6 B
Flange 1
Facing TapA10

0. 1lmm 160 &0 5mm | G88mm | 750 5mm | 1xd5 mom | MI10
O04mm | 16007mm | @882mm 7501 mm < Ga
402mm | 1600%9%mm | @88lmm 75 (4 mm 5 Ga
{1 5mm 160 05mm | @882mm 75 07 mm “ Ga
{07 mm 16003 mm | @88lmm 75 02 mm “ Ga
{08mm | 1600lmm | @88lmm 750 1mm “ Ga

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

Produl: 1
Produl: Vi{Z) 2/4/6 B
Flangel
Facing TapAI1D

0 1lmm 160 H) 5mm | @8 8mm | 75 H)5mm | 1xd5 mam | AL10
A03mm | 16007om | @88lmm | T7303mm . Ga
Q03mm | 16009om | @88lmm | T730lmm 5 Ga
1. 02mm 16005mm | @88lom | 7302mm + Ga
005 mm 16003mm | @882mm | 7505mm - Ga
A0dem | 16001lmm | G882mm | Ti04mm “ Ga
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Hasil Ukuran Pipe 1 Pada Produk 1
Tabel 5 Hasil Ukuran Pipe 2 pada Produk 1

Produl: 1
Produk V(5) 2/4/6 B
Pipel
Bor Pocket Thresd G1/4
@11 Smm Hmm ﬂlﬁm t‘l?llf:m ) i:]m lxdf'mm | G4 lémm
G1182mm | 1960mm | 7001lem| 1656mm | 164mm + Go [ 16.10mm
@11 83mm | 2002mm | 7004mm| 16 52mm | 1 64mm + Go [ 1612mm
@11 81mm | 2005mm | 7003mm | 1655mm | 162mm + Go [ 1607mm
@1182mm | 2004mm | 7004mm | 16 59mm | 163mm A Go | 16.09mm
@11 81mm | 2000mm | 7002mm | 165]1mm | 1463mm + Go | 16.05mm

Hasil Ukuran Pipe 2 Pada Produk 1
Tabel 6. Hasil Ukuran Pipe 2 pada Produk 1

Froduk 1
Frodul V(5) 24/6 B
Pipel
Bor Puclet Thrend G114
0118mm | 20mm ﬂ'l:m jlllf:m ﬂll':m lxd5'mm | G14 | l6mm
@118z | 19.63zn | 1001z | 16520n | 162z 7 Go | L607mn
B1185ee | 2000zn | 1004z | 1654z | 163z 7 Go | L602me
B1182ee | 2006zn | 1005z | 1652zn | 16lze 7 Go | L615m
O1181ee | 200%zn | 1004z | 1656mn| Léles A Go | La04mn
@1182me | 20072n | 1002z | 16550m | Léeze 7 Go | ld0lmn

Hasil Ukuran Flange 1 Pada Produk 2
Tabel 7. Hasil Ukuran Flange 1 pada Produk 2

Produl: ?
Produl: V(5) 2/4/6 B
Flangel
Fadog TapA10

01mm ﬂlnf:;m B8.8mm | 7540 Smm | 1rd5-mm | 110
005w | 160 05me | @8 8lmm| 75 0ime 7 Go
00lee | 16007me | @8 8lee| 750%mm ¥ Ga
002cm | 16006ze | @882zm| 7503me v Ga
U06mr | 160 00me | @8 B2mm | 750lme v Go
005me | 160030e | @8 8lem| 750lme y Go

Hasil Ukuran Flange 2 Pada Produk 2
Tabel 8. Hasil Ukuran Flange 2 pada Produk 2

Produl: ?
Frodul V(5) 2/4/6 B
Flangel
Facing Tap M10
0 1lmm rulgim 03 8mm | 7530 Smm | 1rd5 mm | M10
002em | 16005mn | @882em| 750lee v Ga
00lme | 16007me | @8 Eloe| 7503mm ¥ Go
D0lmm | 160 06zm | @3 8lzm| 750imm ¥ Ga
00lme | 160 08me | @8 Elmm| 750lme 7 Go
003mm | 16003ee | @8820m| 7500em ] Ga

Hasil Ukuran Pipe 1 Pada Produk 2
Tabel 9. Hasil Ukuran Pipe 2 pada Produk 2

Produl: 2
Produl: V(5) 2/4/6 B
Pipe1
Bor Pocloet Thread G174
B11 Smam 20mm i:llﬁm i:?%:;;ﬂ tﬂ.ll-:nm lxd5mm | 14 Léimaim
@118lem | 1960mm | 7002mm | 1§54mm | 16lmm + Go | 1608mm
@11.82mm | 2005mm | 7002mm | 1652mm | 163mm + Go | 16.10mm
@11 82mm | 2007mm | 700lmm | 1453mm | 1463mm ¥ Ga 16.05mm
@11 82mm | 2003 mm | 7003mm | 1456mm | 16lmm ¥ Ga 1607 mm
@118lem | 2002mm | 7004mm | 1§5lmm | 1§lem + Go | 16.06mm
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Hasil Ukuran Pipe 2 Pada Produk 2
Tabel 10 Hasil Ukuran Pipe 2 pada Produk 2

Frodul: 2
Produl V(s) 2/4/6 B
Pipel
Bar Pocket Thrend G1/4
G118mm | 20mm | 70#lmm | O165 L6 | jyssmm | G4 | 16mm
. lmm | 20 Imm
B1182mm | 19 64mm | 7002w | 1652z | Lolem 3 Go | 1606z
B1182mn | 2002m: | 7002me | 1655me | L6z 7 Go | 1607mn
B118lme | 20 04me | 1001me | 1652z | L6le 7 To | 1600
Q1182mm | 2001m: | 7005m | 1654w | Lales q Go | 1605
Q1181mn | 2003m; | 7004w | 1651me | Lale q Go | 1605

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 danfixture
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 membantuproduksi
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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