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ABSTRAK

Penelitian ini dilatarbelakangi oleh meningkatnya permintaan akan produk manufaktur
berkualitas tinggi yang dihasilkan secara efisien dalam skala besar. Jig dan fixture
memegang peran penting dalam kelancaran berbagai proses produksi, terutama dalam
meningkatkan akurasi dan efisiensi. Penggunaan fixture untuk membantu proses
pemesinan rumah komponen sudah diterapkan oleh PT Mikron Presisi Indonesia. Fixture
yang digunakan saat ini menggunakan sistem manual clamping (pencekam), fixture
tersebut berjumlah 3 (tiga) buah dengan 7 (tujuh) posisi pengerjaan. Dimana 6 posisi
terbagi menjadi 2 (dua) buah fixture yang terpasang pada satu mesin CNC milling dua palet
tipe horizontal dan 1 (satu) buah fixture terpasang pada mesin CNC milling tipe vertikal.
Dari masing — masing fixture tersebut, rumah komponen harus melalui 7 kali perpindahan
posisi yang berbeda untuk dilakukan proses pemesinan. Saat ini, untuk membentuk rumah
komponen dari material mentah sampai jadi membutuhkan * 70 tahapan proses pemesinan.
Meski demikian, terdapat potensi peningkatan pada fixture yang digunakan dalam proses
pemesinan rumah komponen. Peningkatan yang dilakukan pada penelitian ini yaitu, dengan
membuat desain fixture baru yang mampu membantu proses pemesinan rumah komponen
dengan menggunakan dua buah mesin CNC saja, dan mengaplikasikan pneumatic
clamping pada sistem pencekamannya (clamping). Penelitian ini bertujuan mendesain
fixture untuk membantu proses pemesinan rumah komponen dengan menggunakan
pneumatic clamping serta mengurangi jumlah fixture yang digunakan, agar dapat
meminimalisir pergeseran dan perpindahan rumah komponen. Metode yang digunakan
untuk menentukan alternatif desain terbaik, yaitu dengan membuat tabel decision matrix.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa desain yang optimal dapat memproses seluruh bagian
rumah komponen dalam satu perpindahan tanpa menimbulkan defleksi. Dengan demikian,
penggunaan pneumatic clamping dapat diterapkan untuk menjaga stabilitas rumah
komponen dan memungkinkan proses pemesinan dilakukan dalam satu kali perpindahan.

Kata kunci: manufaktur, desain fixture, jig & fixture, machining, pneumatic clamping
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ABSTRACT

This research is motivated by the increasing demand for high-quality manufactured
products that are produced efficiently on a large scale. Jigs and fixtures play an important
role in the smooth running of various production processes, especially in improving
accuracy and efficiency. The use of fixtures to help the machining process of component
houses has been implemented by PT Mikron Presisi Indonesia. The fixture currently used
uses a manual clamping system, the fixture consists of 3 (three) pieces with 7 (seven)
working positions. Where the 6 positions are divided into 2 (two) fixtures installed on one
CNC milling machine, two horizontal type pallets and 1 (one) fixture installed on a vertical
type CNC milling machine. From each of these fixtures, the component housing must go
through 7 different position changes to carry out the machining process. Currently, to form
a component housing from raw materials to finished requires + 70 stages of the machining
process. However, there is a potential for improvement in the fixtures used in the machining
process of component housings. The improvement made in this study is by making a new
fixture design that is able to help the machining process of the component house by using
only two CNC machines, and applying pneumatic clamping to the clamping system. This
research aims to design fixtures to help the machining process of component houses by
using pneumatic clamping and reducing the number of fixtures used, in order to minimize
the shift and displacement of component houses. The method used to determine the best
design alternatives is to create a decision matrix table. The results show that the optimal
design can process all parts of the component housing in one move without causing
deflection. Thus, the use of pneumatic clamping can be applied to maintain the stability of
the component housing and allow the machining process to be carried out in a single
displacement.

Keywords: manufacturing, fixture design, jig & fixture, machining, pneumatic clamping
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BAB | PENDAHULUAN

1. Latar belakang

Dalam dunia industri, untuk memproduksi suatu produk massal terdapat perusahaan
manufaktur yang memiliki peran sangat penting. Perusahaan yang bergerak dalam bidang
manufaktur semakin bertambah seiring dengan perkembangan zaman. Permintaan akan
produk manufaktur terus meningkat dengan pesat. Dengan demikian, untuk memenuhi
permintaan tersebut produsen selalu berupaya mengadopsi inovasi untuk memproduksi

produk berkualitas tinggi secara lebih efisien [1].

PT Mikron Presisi Indonesia adalah perusahaan manufaktur yang menghasilkan
berbagai produk, termasuk rumah komponen. Dalam proses produksinya, perusahaan ini
telah menggunakan jig dan fixture sebagai alat bantu pemesinan. Jig dan fixture ini
berperan sangat penting dalam dunia manufaktur, terutama untuk memperlancar berbagai
proses produksi, baik dalam pemesinan, perakitan, maupun produksi massal [2]. Kedua alat
ini memastikan setiap langkah produksi berjalan lebih cepat, tepat, dan akurat, sehingga

hasil akhir memiliki kualitas yang konsisten sesuai standar yang ditetapkan.

Penggunaan fixture untuk membantu proses pemesinan rumah komponen sudah
diterapkan oleh PT Mikron Presisi Indonesia. Fixture yang digunakan saat ini
menggunakan sistem manual clamping (pencekam), fixture tersebut berjumlah 3 (tiga)
buah dengan 7 (tujuh) posisi pengerjaan. Dimana 6 posisi terbagi menjadi 2 (dua) buah
fixture yang terpasang pada satu mesin CNC milling dua palet tipe horizontal dan 1 (satu)
buah fixture terpasang pada mesin CNC milling tipe vertikal. Dari masing — masing fixture
tersebut, rumah komponen harus melalui 7 kali perpindahan posisi yang berbeda untuk
dilakukan proses pemesinan. Saat ini, untuk membentuk rumah komponen dari material

mentah sampai jadi membutuhkan + 70 tahapan proses pemesinan.

Meski demikian, terdapat potensi peningkatan pada fixture yang digunakan dalam
proses pemesinan rumah komponen. Peningkatan yang dilakukan pada penelitian ini yaitu,
dengan membuat desain fixture baru yang mampu membantu proses pemesinan rumah
komponen dengan menggunakan dua buah mesin CNC saja, apabila terlalu sering
memindahkan rumah komponen dari fixture satu ke fixture yang lain, dapat menimbulkan
perubahan geometri yang disebabkan oleh pergeseran pada saat rumah komponen

dipindahkan. Serta mengaplikasikan pneumatic clamping pada sistem pencekamannya



(clamping) supaya mempermudah dan mempersingkat proses perpindahan dari fixture satu

ke fixture yang lain.

2. Rumusan masalah

Bagaimana mendesain fixture untuk membantu proses pemesinan rumah komponen dengan
menggunakan pneumatic clamping serta mengurangi jumlah fixture yang digunakan,

sehingga dapat meminimalkan pergeseran dan perpindahan rumah komponen.

3. Tujuan

Mendesain fixture untuk membantu proses pemesinan rumah komponen dengan
menggunakan pneumatic clamping serta mengurangi jumlah fixture yang digunakan, agar

dapat meminimalisir pergeseran dan perpindahan rumah komponen.

4. Manfaat

Manfaat dari pelaksanaan penelitian ini adalah sebagai berikut:

A. Menambah ilmu pengetahuan mengenai perancangan desain fixture dengan
menggunakan software CAD.

B. Terciptanya inovasi baru yang dapat terus dikembangkan mengikuti perkembangan

Zaman.

C. Bagi Industri, penelitian ini diharapkan dapat mempermudah proses machining suatu

produk dengan kualitas yang konsisten.

5. Batasan masalah

Batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

A. Penelitian ini dibatasi pada benda kerja yaitu rumah komponen.

B. Penelitian ini dibatasi pada penggunaan software CAD sebagai sarana desain dan

simulasi.
C. Penelitian ini dibatasi pada penggunaan mesin CNC 4 axis.

D. Penelitian ini dibatasi untuk mendesain fixture dengan pneumatic clamping.



6. Sistematika penulisan

BAB | PENDAHULUAN: Berisi tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah
penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, dan sistematika

penulisan pada laporan skripsi ini.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA: Berisi tentang definisi-definisi dan teori dari proses

pemesinan dan fixture.

BAB Il METODOLOGI PENELITIAN: Berisi tentang langkah-langkah yang dilakukan
dalam penelitian dan tahapan perancangan fixture yang dilakukan penulis dari merancang

beberapa alternatif desain dan engineering calculation.

BAB IV ANALISIS DAN PEMBAHASAN: Berisi tentang analisa hasil rancangan yang

telah dibuat, menentukan desain yang digunakan, dan detail perancangan yang digunakan.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN: Berisi tentang kesimpulan yang didapat dari hasil
penelitian ini dan saran bagi siapapun yang ingin melanjutkan penelitian ini apabila masih

terdapat beberapa kekurangan.

DAFTAR PUSTAKA: Berisi daftar sumber-sumber yang dirujuk dalam skripsi, mencakup
buku, artikel, dan dokumen lain yang digunakan unuk mendukung argument atau

penelitian.

LAMPIRAN: Berisi tambahan informasi pendukung, seperti gambar teknik.



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil perancangan pada penelitian ini dapat disimpulkan beberapa hal sebagai
berikut:

A. Pengaplikasikan pneumatic clamping dapat dilakukan sebagai pencekaman rumah

komponen pada desain fixture yang dibuat.

B. Proses pemesinan rumah komponen dapat dilakukan dengan sekali perpindahan

dengan menggunakan dua buah fixture.

C. Jumlah tahapan proses pemesinan dapat dipersingkat dengan menggunakan desain

fixture ini, yang awalnya + 70 proses menjadi 64 proses.

2. Saran
Untuk penelitian selanjutnya terdapat beberapa hal yang dapat ditingkatkan lagi dari

penelitian ini antara lain seperti:

A. Hasil rancangan fixture pada penelitian ini masih dapat dikembangkan lagi pada

bagian pneumatic dengan menggunakan sistem otomasi.

B. Fixture dapat dikembangkan lagi untuk mengurangi waktu proses pemesinan

dengan mempersingkat tahapan proses pemesinannya.

C. Hasil rancangan fixture pada penelitian ini masih bisa dikembangkan lagi supaya

dapat diaplikasikan pada mesin CNC 5 axis.
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