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RANCANG BANGUN JIG AND FIXTURE
UNTUK PEMBUATAN KUNCI CHUCK BUBUT

Raihan Ghaly?, M.Zhafran Alfathi; Budi Yuwono, Muhammad:Hidayat Tullah?

1) Program Studi Diploma lII'Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta

Email : budiypnj@yahoo.co.id

ABSTRAK

Proses memegang benda kerja'dan mengarahkannya ke perkakas (tool) merupakan salah
satu masalah yang dihadapi pada proses pemesinan. Tujuan Jig and Fixture adalah untuk membantu
proses produksi dalam memegang benda kerja dan mengarahkannya ke perkakas sehingga proses
pemesinan berjalan lebih cepat.. Alat ini dibuat agar proses pembuatan kunci chuck bubut menjadi
singkat. Alat ini dirancang untuk kunci bubut dengan ukuran material dasar berdiameter 22mm x150
mm. Alat ini dirancang sebagai pengganti kepalapembagi yangbiasanyadigunakan untuk memutar
posisi benda kerja 90° dalam waktu singkat.dan memiliki jig untuk-mengarahkan mata bor pada
saat pengeboran, dan diharapkan pemosisian benda kerja lebih cepat dari sebelumnya.

Kata kunci : Jig and Fixture, Pengeboran, Pengefraisan, Kepala Pembagi

ABSTRACT

The process of holding the workpiece and directing it to the tool is one of the problems
encountered in the machining process. The.purpose ofJig.and Fixture is to assist the production
process in holding the workpiece and directing it to'the tool so that the machining process runs
faster. This toal is made toprocess of makingkeys chuck shorten thelathe. This tool is designed for
lathe wrench with'a basic material size of 22mm x 150 mm'in diameter. This tool is designed as a
replacement for the dividing head whichris usually used to rotate the workpiece 90° in a short time
and has a jig to direct the drill bit when drilling, and it is expected that the positioning of the
workpiece is faster than before.

Keywords: Jig and Fixture, Drilling, Milling, Lathe Chuck Key, Dividing Head
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yang berjudul “Rancang Bangun Jig & Fixture Untuk-Pembuatan Kunci Chuck
Bubut”. Tugas akhir ini disusun untuk memenuhi salah “satu syarat dalam
menyelesaikan studi Dipoma  Lll"Program Studi Teknik Mesin; Jurusan Teknik
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DAFTAR TABEL

Tabel 3. 1 Komponen-komponen jig and fIXTUre ..........ccocvvvvinininienenc e

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Kunci chuck bubut merupakan alat yang digunakan pada proses pencekaman
yang berguna untuk memasang.dan.melepas benda kerja pada.preses mesin bubut.
Jumlahnya yang terbatas dibengkel Politeknik Negeri Jakarta, membuat.mahasiswa
menjadi tidak fokus karena, mahasiswa yang dimesin bubutnya tidak. memiliki
kunci chuck, harus meminjam dan mengembalikan lagi kunci chuck kepada
temannya yangsedang menggunakan juga.sehingga kehilangan waktu karena harus
meminjam pada temannya yang sedang tidak memakai kunci chuck. Keterbatasan
jumlah kunel chuck bubut “disebabkan, kunci chuck bubut sudah pada batas
pemakaian yang menyebabkan kunci slip dan tidak bisa digunakan.

Proses pengeboran untuk membuat lubang holder dan pengefraisan untuk
membuat profil segi empat pada kunei-chuck bubut merupakan proses yang cukup
lama, karena harus memasang kepala pembagi pada mesin frais. Proses pembagian
pada kepala pembagi juga memakan waktu, perbandingan 1:40 roda gigi cacing
pada kepala pembagi ,mengharuskan engkol harus diputar 10 putaran untuk sekali
pemakanan sisi selanjutnya, dan hal tersebut dilakukan sampai 3 kali.

Dari hasil berlajar kami di Politeknik Negeri Jakarta, kami memutuskan
menggunakan jig and fixture sebagai alat penunjang untuk mempercepat proses
pembuatan  kunci chuck bubut,” yang nantinya.akan direalisasikan, sebagai
pengganti kepala pembagi. Dari jig and fixture yang kami akan buat, mahasiswa
akan dapat bahan belajar baru yaitu dapat membuat kunci chuck bubut. Kami
berharap rancangan kami selain berguna.untuk mesin bubut, juga berguna untuk
opsi tambahan bahan ajar untuk mahasiswa semester 5 (lima) yang mendapatkan
mata kuliah praktek jig and fixture:

Jig and fixture pada dasarnya merupakan suatu alat bantu yang digunakan
dalam proses pemesinan agar dapat menghasilkan duplikasi part yang lebih akurat.
Fixture merupakan. suatu alatbantu. yang berfungsi.untuk - memposisikan,
memegang, dan menahan benda«kerja..selama_proses..produksi atau proses
permesinan. Sedangkan Jig berfungsi sebagai alat utama yang berperan untuk
mengarahkan mata pahat pada benda kerja yang akan di proses sesuai operasi yang
di inginkan.

1.2 Tujuan Penulisan

1.2.1 Tujuan Umum
Tujuan umum dibuatnya Jig and Fixture untuk pembuatan kunci chuck
bubut adalah untuk mengetahui cara merancang suatu alat dan merealisasikan
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menjadi suatu benda jadi yang diharapkan dapat mempercepat proses
pengeboran dan pengefraisan pada pembuatan kunci chuck bubut.

1.2.2 Tujuan Khusus
Untuk mengetahui apakah cekaman pada benda kerja aman, guna menjamin
keamanan pada alat, sehingga tidak membahayakan eperator saat digunakan.

1.3 Ruang Lingkup Masalah

Ruang lingkup masalah dalam laporan ini hanya membahas perhitungan gaya
untuk menentukan dimensi baut pencekam dan pegas yang dipakais untuk
mengembalikan posisi benda kerja setelah diputar.90°,

1.4 Manfaat Penulisan

Manfaat dari penulisan laporan ini adalah, mahasiswa dapat mengetahui
prosespembuatan alat mulai dari awal perancangan, perhitungan gaya dan dimensi
part; proses pemesinan, hingga menjadi alat siap pakai.

1.5 Sistematika Penulisan

Laporan tugas akhir “Rancang Bangun Jig and Fixture untuk Pembuatan
Kunci Chuck Bubut” disusun dalam lima bab diantaranya:
e Bab | : Pendahuluan

Menguraikan latar belakang pemilihan topik, perumusan masalah, tujuan umum,
ruang lingkup penelitian dan pembatasan masalah, lokasi objek tugas akhir, garis
besar metode penyelesalan masalah, manfaat yang akan didapat, dan sistematika
penulisan keseluruhan tugas akhir:

e Bab II'; Studi Pustaka

Menguraikan rangkuman Kritis atas pustaka yang.mendukung penyusunan laporan,
meliputi ulasan terkait topik yang-hendak dikaji lebih lanjut dalam tugas akhir.

e Bab Il : Metodologi

Menguraikan  tentangwmetode yang digunakan untuk __ menyelesaikan
masalah/penelitian, meliputi-prosedur, pengumpulan data, teknik analisis‘data, dan
teknis rancangan.

e Bab IV: Hasil dan Pembahasan

Bab ini menguraikan penentuan perhitungan gaya yang terjadi pada proses
pembuatan kunci chuck bubut guna mendapatkan ukuran baut sebagai pencekam
benda kerja. Dari hasil perhitungan dapat ditentukan prosedur pemakaian alat guna
diimplementasikan saat uji coba alat, serta hasil dari uji coba alat.

e Bab V : Kesimpulan dan Saran
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' permasalahan dan tujuan yang telah ditetapkan dalam tugas akhir. Serta berisi

S Berisi kesimpulan dari seluruh hasil pembahasan. Isi kesimpulan harus menjawab
saran-saran yang berkaitan dengan tugas akhir.

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Dari hasil diatas dapat ditarik kesimpulansebagai.berikut :

1.

2.

5.2 Saran

Alat dapat beroperasi-dengan aman, baut M6 cukup.untuk pencekaman
saat pengeboran.dan pengefraisan.

Pemutaran benda Kerja agar menjadi 90°, cukup presisi, untuk.membuat
profil segi empat.

Sesuai perhitungan.alat akan bergetar, karena pegas hanya mampu
menahan gaya 284,591 [N] sedangkan gaya dari cutter.milling adalah
448,533 [N]. Namun metode yang telah direncakan gagal menahan
getaran ditengah pemakanan benda kerja.

Dibutuhkan penahan tambahan agar benda tidak bergetar saat proses
pengefraisan

Sesuai yang diharapkan lubang holder kunci.chuck bubut tegak lurus
dengan profil segi empat.

Dalam pembuatan jig & fixture, analisa perhitungan memanglah penting,
namun yang lebih penting adalah memperhitungkan proses pemesinan yang ideal
agar pembuatan alat bisa berlangsung secara optimal, serta mempersiapkan
berbagal rencana jika terdapat faktor x yang menyebabkan proses pemesinan tidak
dapat dilakukan, dan menyebabkan alat tidak berfungsi secara optimal. Pemilihan
bahan secara langsung juga cukup-penting;-sehingga kita dapat memperkirakan
apakah alat tersebut dapat dibuat dan dioperasikan secara mudah atau tidak.

29
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Berikut ini merupakan beberapa besaran nilai yang kami kutip dari beberapa buku
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e R.S. Khurmi and J.K. Gupta, A Textbook-ef.Machine Design. New Delhi :
Eurasia Publishing House, 2005

Table 11.1. Design dimensions of screw threads, bolts and nuts according
to IS : 4218 (Part ) 1976 (Reaffirmed 1996) (Refer Fig. 11.1)
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Table 23.1. Values of allowable shear stress, Modulus of elasticity and Modulus
of rigidity for various spring materials.
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e K. Venkataraman, Design of Jigs, Fixture, and Press Tool. London
:Athena Academic, 2015

A.10 Design of Jigs, Fixtures and Press Tools

Asregards the force calculations, initially the power at the spindle is calculated.
The same is given by the rule of thumb formula:
Power at the spindle in i, =d WNn fC
where d = depth of cut in mm
W = width of cut in mm
N = revolution per minute of the cutter
n = number of teeth per cutter
f=feed of table in mm/tooth of cutter
¢ = constant depending on machine condition, material to be cut, etc.
The constant “C” can be assumed as 4.3 x 107> for brass, 6 x 10~ for cast iron, 8§ x
107 to 12 x 107 for different grades of steel proportional to its hardness. If the power
is to be expressed in terms of kI, the constant “C” needs to be changed accordingly.

2=
Q
~
0
©
-+
o o
'Y 3
5 = Material Allowable shear stress (1) MPa Modulus of | Modulus of
‘g L rigidity (G) | elasticity (E}
- & ~ Severe Average Light a2 r 2
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] (=]
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o M (a) Upto to 2.125 mm dia. 420 525 651
x =
3 = (b) 2.125 to 4.625 mm 385 483 595
5 = (¢) 4.625 to 8.00 mm 336 420 525
Q z (d) B.00to 13.25 mm 294 364 455
=
g 8 {e) 13.25 to 24.25 mm 252 315 392 80 210
5 Q (f) 24.25 to 38.00 mm 224 280 350
'g : 2. Music wire 392 490 612
3‘. nx’ 3. Ol tempered wire 336 420 525
8 Q 4. Hard-drawn spring wire 280 350 437.5
o - i . _ _
= &l' 5. Stainless-steel wire 280 350 4375 70 196
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=
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Cutting Force F in Newton = (45000 x /,)/ Cutting Speed in m per min

e Sumpena, Ade, Teknik Kerja Mesin Perkakas. Depok, Politeknik Negeri
Jakarta, 2011
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Tabel 4.4 Kecepatan pemakanan menggunakan pahat HSS

Pemakanan Kasar Pemakanan Halus
Materials Inchi mm Inchi mm
Alumunium 0.015-0,030 0,40-0,75 0,005-0,010 | 0,13 -0.25
Bronze 0.015-0,025 0,40-0,65 0,003-0,010 | 0,07-025
Cast Iron 0,015-0,025 0,40-0,65 0,005-0,012 | 0,13-0,30
Tool Steel 0.010-0,020 0,25-0,50 0,003-0,010 | 0,07-025
Machinery Steel | 0.010-0,020 0,25-0,50 0,003-0,010 | 0,07-025

Tabel 2.1 Kecepatan potong mata bor dari bahan HSS

BAHAN KECEPATAN POTONG (m/menit)
Alumunium Campuran 60 - 100
Kuningan Campuran 30 - 100
Perunggu Tegangan Tinggi 25 - 30
Besi Tuang Lunak 30 - 50
Besi Tuang Menengah 25 - 30
Besi Tuang Keras 10 - 20
Tembaga 20 - 30
Baja Carbon Rendah 30 - 50
Baja Carbon Sedang 20 - 30
Baja Carbon Tinggi 15 - 20

Baj Eethitin

19 -3¢

Tabel 5.1 Kecepatan potong untuk mesin frais

HSS Carbide
Materials Fine Coarse Fine Coarse
Tool Steel 75-100 25-45 185-230 | 110-140
Low carbon Steel 70 -90 25-40 170-215 | 90-120
Medium Carbon Steel 60 — 85 20-40 140-185 | 75-110
Cast Iron 40 — 45 25-30 110 - 140 60— 75
Brass 85110 45-70 185215 | 120-150
Alumunium 70— 100 30-45 140-215 | 60-90

Beare G. W. and Bowden P. F., Physical propeerties of surface I-Kinetic

friction. London : Harrison & Son, 1935
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TaBLE VI (a)—DEPENDENCE OF p UPON Erastic CONSTANTS AND COMPARISON OF
RESULTS OBTAINED BY VARIOUS WORKERS

Beare and BowpeN TOMLINSON Harpy
Sliding surfaces . —_— R o T
But B o (3 + B2 (a3 10s
P Hx s s s s
Hard steel on mild
steel: =L o S LAN0NEES 57 0-410 5-47 - =)
Aluminium on mild
steel o oo 047 7-8 0-605 5-89 — ==
Copper on mild steel 0-36 7-9 0-533 5-48 — =
Copper on glass . 0-53 8-0 0-675 6-24 — —
Nickel on nickel . . 0-53 4-4 0-389 6-03 -
Nickel on mild steel  0-66 6:0
Mild steel on nickel . 0-49 82 0-429 5-44 — —
Nickel on glass . . 0-56 8-0
Glass on nickel . . 0-50 89 0-775 4-85 — —
Glassonglass . . . 0-40 84 0-940 5-24 0-94 5-24
Mild steel on mild
steel e 00T 7-0 0-411 5-64 0-74 3:2
,) i

i
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PROPERTIES OF GRADE 10.9 BOLT & NUT (1S0)
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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