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KAJIAN PERBANDINGAN FIXTURE DENGAN GROUP FIXTURE Opl & Op 2 
RAHANG TETAP RAGUM MESIN 

Oleh: 

Rinaldo 

Mahasiswa Jurusan Teknik Perancangan Perkakas Presisi 
Politeknik Manufaktur Negeri Bandung 

Abstraksi 

Rahang Tetap merupakan komponen dari ragum mesin yang diam pada saat pencekaman benda kerja. 

Rahang Tetap ini menggunakan material FC 25 , memiliki dimensi 82 x 145 x 350 mm dan berat ±10,6kg. Rahang 
tetap merupakan hasil dari proses Sand Casting yang pada bagian tertentu harus dilakukan proses pemesinan agar 
mendapatkan kualitas yang lebih baik. 
Rahang Tetap ini akan berpasangan dengan Rahang Gerak dan Dudukan , permukaan yang berpasangan adalah 
Bidang Datum Utama dan reverse Bidang Datum Utama Rahang Tetap. Permukaan tersebut akan dilakukan proses 
pemesinan sehingga dapat berpasangan dengan baik. Proses pemesinan ini memerlukan alat bantu berupa Fixture 
untuk menjamin kedua permukaan tersebut dapat mencapai tuntutannya. 

I. Pendahuluan
1.1. Latar Belakang

Industri manufaktur Indonesia saat ini 
menuntut adanya pemenuhan akan mesin-mesin 
produksi dengan teknologi canggih. Mesin-mesin 
tersebut biasanya dibeli dari luar negeri dengan 
kondisi tanpa aksesoris pendukung, seperti ragum 
yang berfungsi untuk mencekam benda kerja. Harga 
ragum mesin dengan kepresisian tinggi yang banyak 
beredar dipasaran mahal, sehingga sulit dijangkau 
oleh industri-industri kecil. 

Dari kondisi tersebut, maka ada peluang 

untuk memproduksi ragum berputar guna mengisi 
pasar Indonesia. Salah satu komponen ragum 
berputar tersebut yaitu Rahang Tetap yang bei:fungsi 
sebagai komponen yang diam saat pencekaman 
benda kerja. Material yang digunakan untuk 
pembuatan komponen ini adalah FC 25. Komponen 
ini merupakan basil proses cetakan Sand Casting 
produksi Polman Bandung, dan memerlukan proses 
pemesinan lanjut agar didapatkan hasil dengan 

kualitas lebih baik. Proses-proses tersebut 
memerlukan fixture agar menghasilkan produk yang 
sesuai dengan spesifikasi ragum tersebut. 

Salah satu dari tuntutan hasil produk pada 
rahang tetap adalah bidang B terhadap bidang A 

memiliki toleransi kesejajaran sebesar 0.02 mm dan 
memiliki jarak 47 mm (toleransi sedang ). 
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Bidang yang akan dikerjakan 

Ket: 

A= Bidang datum utama Rahang tetap 
B= Reverse bidang datum utama Rahang Tetap 

Berdasarkan tuntutan diatas penulis akan 
merancang dan membandingkan 2 buahfixture untuk 
pengerjaan 2 buah bidang tersebut. Fixture pertama 
dengan 1 kali pencekaman dan yang kedua dengan 2 
kali pencekaman. 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, penulis 
merumuskan permasalahan tersebut menjadi 
perbandingan 2 buah fixture yaitu fixture dengan 1 
kali pencekaman dan 2 kali pencekaman, untuk 
pengefraisan 2 buah bidang yaitu bidang dasar utama 
dan reverse dari bidang dasar utama Rahang Tetap 
Ragurn Mesin dilihat dari aspek teknis dan ekonomis. 

1.3. Batasan Masalah dan Ruang Lingkup 
Kajian 

Agar pemecahan masalah terfokus pada 

permasalahan, maka penulis membatasi kajian pada 
hal-hal berikut 
a. Kajian meliputi perancangan, perhitungan

kekuatan kontruksi, proses pemesinan dan biaya
produksi Fixture l kali dengan 2 kali
pencekaman untuk bidang utama dan reverse
bidang utama Rahang Tetap Ragum Mesin.

b. Perbandingan Fixture 1 kali dengan 2 kali

pencekaman dilihat dari aspek teknis dan
ekonomis.
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