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Abstraksi

Perkembangan dalam bidang industri di Indonesia saat ini cukup pesat, khususnya industri kecil. Hal ini
berbanding lurus dengan meningkatnya kebutuhan industri terhadap mesin- mesin produksi, seperti mesin frais,
bor, gerinda dan lain-lain. Dalam keadaan baru mesin-mesin tersebut belum dilengkapi dengan peralatan
pendukungnya, salah satunya adalah ragum mesin yang berfungsi sebagai pencekam benda kerja. Ragum mesin
ini sudah diproduksi oleh beberapa perusahaan baik di dalam maupun di luar negeri, dan harganya pun relatif
mahal. Sedangkan yang dibutuhkan industri adalah ragum mesin yang berkualitas tinggi dengan harga yang
murah. Melihat akan kebutuhan tersebut, maka Polman Bandung Business Development Service (Polman
Bandung BDS) bekerja sama dengan industri kecil dan Sekolah Teknik Menengah (STM) mencoba untuk
memproduksi ragum mesin ini untuk mengisi pasar.

Ragum mesin ini terdiri dari tiga komponen utama dan salah satu komponen yang akan diproduksi Polman
BDS adalah rahang gerak. Material yang digunakan untuk pembuatan komponen ini adalah FC25. Komponen ini
merupakan hasil proses pencetakan Die Casting produksi Polman Bandung, kemudian akan diproses dengan
proses pemesinan yang akan dikerjakan di industri kecil atau STM yang memiliki kemampuan untuk
menyelesaikan proyek ini.

Untuk mendukung proses pemesinan agar dapat mencapai kualitas produk yang presisi, seragam dengan
proses yang cepat, aman dan biaya yang tidak terlalu mahal, maka diperlukan suatu alat bantu proses pemesinan.
Alat bantu ini berupa Jig and Fixture yang digunakan pada proses pemesinan yang dibutuhkan pada komponen
ini Dan untuk mencapai semua itu, diperlukan analisis secara menyeluruh baik dari segi rancangan Jig and
Fixture tersebut, analisis proses maupun analisis biaya produksi. Pada karya tulis ini, Jig and Fixture yang akan
dirancang adalah Jig and Fixture pada proses | karena bagian tersebut merupakan basic untuk proses
selanjutnya.

1. Pendahuluan

1.1 Latar Belakang industri  kecil atau STM yang memiliki

Perkembangan dalam bidang industri di Indonesia
saat ini cukup pesat, khususnya industri kecil. Hal ini
berbanding lurus dengan meningkatnya kebutuhan
industri terhadap mesin- mesin produksi, seperti mesin
frais, bor, gerinda dan lain-lain. Dalam .keadaan baru
mesin-mesin tersebut belum dilengkapi dengan peralatan
pendukungnya, salah satunya adalah ragum mesin yang
berfungsi sebagai pencekam benda kerja. Ragum mesin
ini sudah diproduksi oleh beberapa perusahaan baik di
dalam maupun di luar negeri, dan harganya pun relatif
mahal. Sedangkan yang dibutuhkan industri adalah
ragum mesin yang berkualitas tinggi dengan harga yang
murah. Melihat akan kebutuhan tersebut, maka Polman
Bandung Business Development Service (Polman
Bandung BDS) bekerja sama dengan industri kecil dan
Sekolah Teknik Menengah (STM) mencoba untuk
memproduksi ragum mesin ini untuk mengisi pasar.

Ragum mesin ini terdiri dari tiga komponen utama
dan salah satu komponen yang akan diproduksi Polman
BDS adalah rahang gerak. Material yang digunakan
untuk pembuatan komponen ini adalah FC25. Komponen
ini merupakan hasil proses pencetakan Die Casting
produksi Polman Bandung, kemudian akan diproses
dengan proses pemesinan yang akan dikerjakan di

kemampuan untuk menyelesaikan proyek ini.
Untuk mendukung proses pemesinan agar
dapat mencapai kualitas produk yang presisi,
seragam dengan proses yang cepat, aman dan
biaya yang tidak terlalu mahal, maka diperlukan
suatu alat bantu proses pemesinan. Alat bantu ini
berupa Jig and Fixture yang digunakan pada
proses pemesinan yang dibutuhkan pada
komponen ini Dan untuk mencapai semua itu,
diperlukan analisis secara menyeluruh baik dari
segi rancangan Jig and Fixture tersebut, analisis
proses maupun analisis biaya produksi. Jig and
Fixture yang akan dirancang adalah Jig and
Fixture pada proses | karena bagian tersebut
merupakan basic untuk proses selanjutnya.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, penulis
merumuskan permasalahan tersebut menjadi :
Perencanaan dan perancangan Jig and Fixture
pada proses 1 yang mencakup urutan proses, aspek
teknik dan aspek ekonomis untuk komponen
rahang gerak pada ragum mesin.



1.3 Batasan Masalah dan Ruang Lingkup Kajian
Adapun batasan masalah pada pembuatan karya
tulis ini terdiri dari:

a. Kajian meliputi analisa operational planning,
perancangan Jig and Fixture, perhitungan biaya
pembuatan Jig and Fixture, analisa aspek ekonomi.

b. Jig and Fixture yang dirancang adalah milling fixture
pada OP 1.

c. Kajian pembuatan Jig and Fixture mengacu pada
fasilitas bengkel mekanik yang ada di Polman
Bandung.

1.4 Tujuan Penulisan
Tujuan penulisan karya tulis tentang perancangan
Jig and Fixture pada rahang gerak ini adalah sebagai
berikut:
a. Merancang Jig and Fixture komponen rahang gerak
pada ragum mesin.
b. Menghitung harga Jig and Fixture melalui kajian
ekonomis.

II. Landasan Teori
2.1 Jig & Fixture
2.1.1 Pengertian i )

Istilah Jig and Fixture di industri mempunyai arti
dan penggunaan yang berbeda- beda. Dalam industri
pengolahan logam Jig and Fixture sering dikelompokkan
sebagai salah satu alat bantu produksi, sejajar dengan
mesin perkakas atau peralatan potong.

Kata Jig diartikan sebagai alat untuk mengontrol
dan mengarahkan alat potong dalam suatu proses
pembentukan benda kerja. Secara umum penggunaan jig
adalah pada pengarah alat potong, seperti: mengarahkan
proses pelubangan ( drilling), peluasan (boring),
pembuatan lubang teliti (reaming), pengarah busur las
atau dimana proses pengarahan dianggap penting
lainnya.

Sedangkan Fixture adalah alat lain yang berfungsi
memegang, melokasikan benda kerja pada posisi tertentu
dan menjamin agar benda kerja tetap pada posisinya.
Istilah lain adalah checking jig , yaitu alat bantu
pengukuran untuk menguji ketepatan wukuran yang
dihasilakn suatu proses.

2.1.2 Pertimbangan Umum Pembuatan Jig & Fixture
a. Tuntutan Fungsi
1) Bentukan dan toleransi dapat tercapai
2) Keseragaman ukuran pada produk massal tercapai
3) Waktu proses berkurang secara nyata
4) Pada Cheching Fixture, ukuran atau bentukan
yang diterima ¢dan tidak dapat segera dikenali.
b. Tuntutan Penanganan / Pengoperasian
1) JF harus dapat dioperasikan dengan mudah dan
cepat oleh operator awam
2) Penggunaan aspek ergonomi diperhatikan
3) Elemen operasi mudah dikenali dan dimengerti
cara kerjanya
4) Mempertimbangkan aspek penggunaan
c. Tuntutan Ekonomi
1) Biaya pembuatan JF tidak terlampaui

2) Target pencapaian BEP tercapai
d. Tuntutan Konstruksi
1) Optimalisasi penggunaan elemen standar
2) Rancangan tidak berlebihan (over design)
3) Elemen yang lepas pasang harus diikat
4) JF yang berputar diseimbangkan terlebih
dahulu
5) Penggunaan elemen pengunci sendiri perlu
dipertimbangkan
e. Tuntutan Keamanan
1) Aspek umum keselamatan ditempat kerja
2) Pengamanan terhadap bahaya listrik,
mekanik, dan tekanan yang berlebihan.
3) Pengamanan pada saat proses pemesinan
4) Pengamanan kegagalan tenaga pencekaman

2.2 Proses pemesinan
Pada pembuatan komponen ini, dilakukan
dengan proses pemesinan yang termasuk kategori
pemotongan yang menghasilkan beram. Untuk itu
perlu dipahami lima elemen dasar proses
pemesinan yaitu :
a. Kecepatan potong (cutting speed): v
(m/min)
b. Kecepatan makan (feeding speed): vf
(mm/min)
c. Kedalaman potong (depth of cut): a (mm)
d. Waktu pemotongan (cutting time): ftc
(min)
e. Kecepatan penghasilan beram (rate of
metal removal): Z (cm’/min)
Elemen proses pemesinan tersebut (v, vf,
a, tc, dan Z) dihitung berdasarkan dimensi
benda kerja dan/atau alat potong serta besaran
dari mesin perkakas.
2.2.1 Proses Gurdi (Drilling)

Gurdi adalah suatu proses pembuatan
lubang tembus atau tidak tembus pada benda kerja,
yang mempunyai dua mata potong dan melakukan
gerak potong karena diputar poros utama mesin
gurdi
2.2.2 Proses Frais ( Milling )

Frais adalah suatu proses pemotongan benda
kerja dengan alat potong yang memiliki dua mata
potong atau lebih. Prinsip kerja mesin frais yaitu
alat potong berputar pada sumbu spindel mesin,
sedangkan benda kerja diam.

22.3 Proses Bubut (Turning )

Bubut adalah suatu proses pemotongan
benda kerja dengan menggunakan alat potong yang
bermata satu, dimana benda kerja diputar dan
pahat diam.

2.3 Perhitungan
Eksentrik
Rumus gaya clamping:

Fsexl
igla+p)+igp)xr,

Gaya Clamping Cam

Fs=




Fse : gaya tangan [N]

Fs :gaya clamping [N]

a  :sudut baji :

p :sudut gesek BK — eksenter

P, :sudut gesek pena eksenter - eksenter

7, : jari — jari eksenter dan o sudut gesek

2.4 Break Even Point ( BEP )

Metode ini digunakan untuk menentukan jumlah
minimum part yang dikerjakan. Jika jumlah yang
dikerjakan dibawah BEP merupakan kerugian, dan diatas
BEP merupakan keuntungan.

BEP= (TC1- TC2)/ (CP2-CP1)

BEP: break even point

TC1: harga jig and fixture alternatif 1
TC2: harga jig and fixture alternatif 2
Cpl: Harga per part alternatif 1

Cp2: Harga per part alternatif 2

II1. Analisis Perencanaan Proses
3.1 Diagram Alir Penyelesaian

Identifikasi Produk

IMambual Daftar Tuntutan

:

| AnalisaMesn |

lAnausaOpomanknl %

l Menentukan Fungsi Bagian I

| simboisasi Fungsi Bagian |

:

I Alternatif Kon\pogqn !

:

l * Membuat Varian I

I

Penilaian Varian

:

Dokumentasi

3.2 Identifikasi Produk
3.2.1 Ragum Mesin

Ragum mesin adalah salah satu komponen
pelengkap mesin yang berfungsi sebagai pencekam
benda kerja pada saat proses pemesinan
berlangsung. Ragum ini terdiri dari 17 part
dengan tiga komponen utama yaitu rahang tetap,
rahang gerak, dan dudukan putar. Ketiga
komponen ini dibuat dengan proses cetakan
Casting.  Yang kemudian dilakukan proses
pemesinan diantaranya yaitu proses milling,
drilling, turning, dan grinding. Material yang
digunakan adalah FC25 yang salah satu
kelebihannya yaitu dapat menahan getaran. Ragum
mesin ini memiliki dimensi 114 x 170 x 389 ,
dengan berat +21,71 Kg . Panjang bukaan
maksimal 170 mm. Jumlah ragum yang akan
diproduksi sebesar 200pieces/bulan.

3.2.2 Rahang Gerak

Rahang gerak adalah salah satu komponen
ragum berputar yang berfungsi sebagai pencekam
benda kerja. Ukuran komponen ini adalah 47mm x
104mm x 145mm, dengan berat 3,2 kg. Produk ini
merupakan hasil proses pencetakan casting.
Setelah dicetak kemudian dilakukan proses
pemesinan, yaitu proses milling, drilling, dan
tapping.

Karena produk rahang gerak ini dibuat dari
proses Casting, maka mempunyai ciri-ciri sebagai
berikut:

a. Mempunyai bentuk yang permukaannya
bervariasi, tidak rata.

b. Permukaan luar produk berbentuk kasar.

c. Belum mengalami proses pemesinan apapun,
sehingga tidak memiliki basic pengerjaan.

3.3 Daftar Tuntutan
Dalam merancang proses pemesinan produk
rahang gerak ini, terdapat beberapa daftar tuntutan
yang harus dipenuhi.
Ne

Tuntetan Pcrmintaan
1 Tuntetax Utama
1.1 Jumlah produk 200 pisces’bulan
12 Dimensiproduk | ,  Ahg 94H7 den 123 ik
akanberpasangan denganrahangtetap
ot
r—“——'| "
di:887/ g WA
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7 _ Ty
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Iy
o Iub & 28H7 harus k: akan
denganpenepat
® Jarak danpossilubangulir M5 harustercapaikarena akan
berpasangan & rabang jia apiiketings
msert rahang di rahang tetap menjadi tidak sejajar dengan
ketinggian msert rahang di rahangtetap.
o Ukuran Tmmx 34; pai d: karena
ebagai i tidak fungsi
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kepresisiannya.
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13Dwmens figand | Disesuaikan denganukuranmesinyangada.
Fixture
1.4 Pengoperasian Dapat dioperasikan oleh operstar yangtidak ahk
Jg and Fixiure

1 5Keseragaman Dapsttercapai
ukuran

2 Tuatutan Kedua
2.1 Proses
assembling

22 P Cl £ yang di yaity ksentrik
clemenyang
dipezhukan

23 Mesm yang Mesinyangads dibengkel Pokman
digunakan
3 Keinginan
3.1 Biayapembuatan | Tidaklebih dan Rp 70000
rahang gerak atau
3 2 Biaya produks Tidaklebih dari Rp3929
dudukanrahang
gerakper OP 1

Dapat diassembimgmamual.

3.4 Analisa Operation Plan

Sebagai langkah awal untuk melakukan proses
pemesinan adalah pembuatan rencana kerja atau biasa
dinamakan operation plan. Rencana kerja ini berisikan
data-data proses pemesinan yang dilakukan beserta
urutannya. Dari operation plan (OP) ini dapat diperoleh
perhitungan waktu pemesinan dan biaya suatu proses
pemesinan. Berikut operation plan yang dilakukan:

Ne Proses Deskrips Vimal
1 | Frats bagien a  Alat bantu:
parmukasn bawah den Fixurel
alur94H7mm, sehingm|  b. Loestor: ”ll‘ //
ketingeian produk permukasn  sisi|
47mm dan ketinggien kaman dan kiri — a— ]
1238 e | o Mo P Iy
e ——

T

9

Frais parmukaan a  Alat Bantu:

samping (dudukan Fixmure2
insertrahang ) sehingea b. Locator: alur
lebar produk 104mm permukasn ~
[
dan ukuren mm dapat bawah yang 7
tarcapai sudsh
dimachining.
e
¢. Masin: Frats

3 Boe Lubang 028 a Alat Bantu: Jigl

sampai taobus b. Lokator:  alur
Bor lubang 935 x parmukasn
10,5mm bawsh  yang
Reamer Iubang 'mdnh

sahinges Tencapai dimachining
ukucan OSH? e Masin: Bor

4 Bor lubang ©9 rampai 2. Alat Bantu: hig?
tembus b. Lokatorlubang
Bor Lubang @14x 9mm 02807
c. Mesn: Bor
S | Bormbangbakalanulr|  d. Alat Bantu: Ags
M3 dengan kedalaman e. Lokatoriubang _l‘m":h Wy
12mm @28H7, lbang = j
Tap Mbang bakalan @9 (2 buah) =
memjadilbangubrMS | £ Mesm: Bor Y ‘@
I
Lx @—_'
JL—— (SRS

Berdasarkan operation plan diatas, Jig and
fixture yang akan dirancang adalah fixture proses
pertama. Karena pada bagian tersebut adalah basic
dari proses- proses selanjutnya, berpasangan
dengan rahang tetap yang akan menentukan bagus
tidaknya fungsi ragum dan prosentase waktu
proses untuk mengerjakan OP1 adalah 39,4% dari
waktu keseluruhan proses.

3.5 Data Mesin
Mesin yang digunakan untuk machining
produk adalah mesin Frais Aciera F4.
Dengan data mesin sebagai berikut:
- Ukuran bed mesin : 250mm x 795mm
- Lebar alur 7 slor dan tingginya: 12Zmm x
21,5mm x 21,5mm
- Eretan memanjang (sumbu X): 379mm
- Eretan melintang ( sumbu Y) : 190mm
- Eretan naik turun ( sumbu Z) : 320mm

3.6 Fungsi Bagian
Dalam perancangan Jig and Fixture ini
perlu dilakukan pembagian fungsi bagian,

yaitu:

=) ) ) =]

Checking Fixture

§

Pengecek : Berfungsi untl;k n;engecek ukuran alur
94H7.

3.7 Simbolisasi Fungsi Bagian

[l I KETEVARGIAN:
n A
A -4 NLZ

- 4 - AVAH PETEKAMAN TANEAK S8k
_a—r@—"— [5] - AV AR VEREKARAN TANPAK BELAKNNG
1 1 E 2 AVAN PENIEKAMON TANPAK DEFSN
%:unuﬁ. RATWE 1] ] AWPAK SANPRG
©. BOAK PADKS 1Y) 1 AMPAK DEPAR

a | ‘;-:Bll-llh AN OFERMFAN
‘——@—.— Q.- BOAN: FADUS [BEVLEVAN HANLLL)
—I TANPAK DEFAN

®.— BaDANR PADLE [FY] 16MAUY BELAKANG




3.8 Alternatif Komponen el Auepddl Kenntuagen Kecugian

. . 1 | Pengecek s Dapatmengukar Banyak matenal
A. Alternatif komponen Fixture " seid e ey | e
No | FungsiBagian Altermatif Keuntungan Kerugian st
Komponen = o Pengefjaanmudzh
1 | Rangka Builr in * Dapat dikerjakan dengan | Permukaan  yang 5
mesin sederhana dikerjakan  lebih ¢ Otomatis satusumbu.
* Memungiinkan banyak
penggantan komponen | o Pada konsmuksi
s Kepresisian mudah rangka besar
dicapai menjadi lebih
berat. o Builiin « Pengejaanmudah o Adapengegaan

¢ Pengerjaan unwk

pembautan W‘Fﬂ.:| ¢ Ukuranahrdan pembuatan lubang
memeriukan biaya L

‘ 1 I ketnggian dapat baut
ekstra. |
|
+

g
g
H
H
g

Letih rogan v Terjedi tegangan dicheck denganmudah | o Kesumbuan diatwr
Cepat dalam pembuatan akibat pengerutan ]

Ongkos pengerjaan | ® Ketelian  jarak
Rendah sulit dicapai
Memertukan
pengerjaan
tambahan  pada

whuran telit 3.9 Analisis Varian |
Rangkamenyemp getaran | » Tidak ekonomis

* Pembuatan rangka dalam dalam jumiah F— . {
jumish besa b mursh || A. Milling Fixture
sulit dilakukan .
o | K Alternatif

== kg

=

£
B

2 | Lakator Nest » Panzlokzsian baik untuk| » Sulit penzerjaan Pengalasan Tuangan
bends kenyz prasisi « Perlu pemingkatan 7~
« Banyak bidanskontak dan  panempatan
posisi
Rangka
1
Blok «  \udah dalam
i ] pambuatan
1 1 s Pamasanman mudah
: ] Nest Penz bertinzikat dengzan fadius
L
[e-o 2| Lomer
Pena bentingkat [ » Pamasanzn mudah + Pengzunaannya
§ s DPambuatan mudah 3 .
dengan radius bola . Baik osisikan lebih dani satu
“ pada satu sisi
“ 3 Clamping
3 | Clamping Cam ekzensziz o Gaya pencekaman tingzi| » Goncangn  dan
denmn rasi sampai dua ostaran yang kuat
8 belas kali sumbemya akan menysbabkam
s Aman E pencakaman =
/ «  Mudah dalam penanganan teslepas Bmaitinea
‘(“} o Umarpanjang
o Lebih capat
4 Support
Togzle » Bentukmyastandar e Tidak bisa untuk L
o Pemalaman capxt dam pencekaman 5
mudah multifungsi
s Gaya pancakaman
terbatas
Ulis « Cocok untuk benda kefjiz| ¢ Kurang capat g i i3
hasil tumgm ¥ alternatif 2 altemarif 1 alvematif 3
m—@: o Pencakamen baik menemnakan ulir
s Membutuhkan 3 7
Bl e i B. Checking Fixture
besar untuk
melokasikan benda Neo Alternatif
kerja demzan baik
= 1 Pengecek e Builtin
4 | Suppert Pena silinder A * Bentuknya standar s Dapat turun
Mudahdalampemasangan | . apabila ada jarak * Solid ¥
¢ Harganya murah * antara yjung pena E =
dengan dasar i i
kedalaman lubang fri+
pena. it
+ Mudahdalamp T Pt il
e Sesuai untuk menumpu kefja sulit B e
benda tuangan benda kerja AT
tuangan dengan
bidang  kontak
vangkecil
+ Mudahdalamp
e Ketinggian akan sama
apabila dipasang dalm
jumlah banyak.
e Pembuatannya mudsh | Penyettinganlarm
s Cocok umtuk pangatran
| ketinggian .
K] Kinerja 4 4 16 4 16 | 3 12 {3 12
_ ~ I Konstruksi 3 4 12 3 9 2 6 2 6
Pemesinan 3 4 12 4 [ 12 | 4] 12 [4] 12
s . . Perakitan 3 4 12 3 9 4 12 14 ] 12
B. Alternatif Komponen Checking Fixture Flonomis > T T8 316 a3 22
Total (n . b) 60 52 50 46
Nilai 1 0.87 0.83 0.77

0:buruk 1:kurang 2:cukup 3:baik 4:baik sekali



Berdasarkan penilaian, milling fixture yang dibuat
rancangannya adalah milling fixture varian 1. Checking

fixture yang dibuat rancangannya adalah alternatif 1.

IV. Analisis Proses Produksi
4.1 Perhitungan Gaya Potong
a. Gaya potong Spesifik

o= 12611 C,.C,
2
Kc = 00 N/ mm” N/mm x1,3x0,8 = el
0,144 0,443

Kc =2112,87 N/mm
b.  Luas penampang tatal

o, xZ 180x8
ze = .=
360 360
ze=4
h=0,9. Fz =0,9.0,16
h=~0,144mm

A=ap.h.ze =2 mm. 0,144mm . 4= 1,152 mm?
c¢.  Gaya Potong

Fc=A xKc

Fc=1,152mm* x 2112,87 N/ mm?*
=2434,03 N
=243 KN

4.2 Gaya Clamping
Fs = Fc+ 30% Fc
=2434,03 N + 30%. 2434,03 N
=3164,24N

4.3 Perhitungan Panjang Lengan Cam Eksentrik

Dik: Fse = 200N; Fs = 3164,24N

e= }(22 + 52)=5,4mm

2 )
tgo= =—
r+5 25
a =4,6°

;= /(252+22j=25,1mm

p = tg_1y= fg_10,1=5,7

/ -1 / -1
pi=¥8 pu=18 015=85

Fsexl
Fs=
tg(a +p )+tgp] )x r
200N x/
1g(4,6 +5.7) + 1g8,5)x 25,lmm
,_ 3164.24N x8 3mm

200N
[=131,3mm = 132 mm

3164,24N=

4.4 Kajian Harga Fixture

4.4.1 Ukuran, Berat, dan Harga Bahan Dasar

Komponen

Contoh : part clamping 1

Dik : Ukuran Raw Material :
P=100 ;L=55;t=20
Berat= Volumexp=PxLxtxp

=(100x 55%20)x 10~ dm’ x 7,8 kg /dm’

=0,858 kg
Dari berat material dikalikan harga raw
material/kg.
4.4.2  Estimasi Waktu dan Biaya Pemesinan

Komponen Milling Fixture
Contoh : Facing part clamping 1:

S - Vex1000 _20x1000
25%35

=145,5mm/ menit
axb

d 40
L=1+—+2=1+ — +2=122mm
2 2

L 122 )
m=— = =0,84menit
Sr 145,5
Setelah waktu pemesinan diketahui, lalu dikalikan
dengan harga pemesinan.

4.4.3  Estimasi Harga Milling Fixture

No | Jenis biaya Biaya

1 Perancangan Rp 606595

2 Part standard dan Raw Rp 305254
Material

3 Pemesinan Rp 102506

4 Heatreatment Rp 60000

5 Perakitan Rp 30000
Jumlah Rp 1.104.355

4.5 Perhitungan Ekonomis Fixture
4.5.1 Estimasi Perhitungan Waktu Proses

Seluruh OP

orP i 2 3 4 5
Uraian
Waktu Pemasangan BK (detik) 2 2 2 2 2
Waktu Pencekaman BK(detik) 10 14 14,37 14 | 13,11
Waktu Pelepasan BK (detik) 9 14 14,37 14 15
Total waktu non cutting(detik) 21 30 30,74 30 | 3011
Waktu Cutting (detik) 478,6 | 33,56 | 3444 [ 2532 | 15,6
Total waktu non cutting +
wakiu cutting 499,6 | 63,6 | 375,14 | 283.2 | 4571

Total waktu yang diperoleh : 1267,2 detik
Jumlah Produk / jam : 3600/1267,2 = 3 pieces




Jumlah Produk /hari : 6jam x 3 = 18 pieces
Jumlah Produk / bulan : 18 x 25 = 450 pieces

Berdasarkan perhitungan diatas maka tuntutan
pencapaian produk 200 pieces/bulan dapat terpenuhi.

4.5.2  Perhitungan BEP Fixture OPI
Berdasarkan perhitungan pada lampiran A-3 maka
didapat grafik BEP:
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1000000 +

500000 +
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1 26 51 76 101126 151176 201 226
Jumlah Produk

Berdasarkan grafik, nilai ekonomis fixture tercapai
apabila jumlah produk yang dicapai tidak boleh kurang
dari 154 produk.

V. Penutup
5.1 Kesimpulan
Dengan kajian teknis dan ekonomis, penulis
bisa menghasilkan rancangan Jig and Fixture
untuk proses milling alur 94H7 pada komponen
rahang gerak ragum mesin, dengan data sebagai
berikut:
e Harga jig and fixture yang didapat adalah Rp
1.104.355.
e Tuntutan dari produk dengan spesifikasi

dimensi lebar alur 94H7 dan tinggi alur
+0

12 +0:g§ terpenuhi.

e Tuntutan jumlah produk 200 pieces / bulan
tercapai.

e Harga pengerjaan OP1 dengan menggunakan
fixture ini per part Rp 3929.

e Nilai ekonomis fixture tercapai apabila jumlah
produk yang dihasilkan tidak kurang dari 154
pieces.

5.2 Saran
Untuk mendapatkan harga tiap pieces rahang
gerak, maka semua Jig & Fixture yang
dibutuhkan hendaknya dirancang dan dihitung
biaya produksinya.
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