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RANCANG BANGUN JIG & FIXTURE 

UNTUK PEMBUATAN KUNCI CHUCK BUBUT 

M. Zhafran Alfathi1), Raihan Ghaly1),  Budi Yuwono1), M. Hidayat Tullah1)

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

Email : budiypnj@yahoo.co.id 

ABSTRAK 

Jig & Fixture adalah alat yang membantu proses produksi yang berfungsi untuk 

memegang benda kerja dan mengarahkannya ke perkakas (tool) sehingga proses pemesinan 

berjalan lebih cepat. Di dunia industri manufaktur, alat ini sangat banyak digunakan untuk 

meningkatkan kuantitas dan kualitas produksi. Bentuknya variatif tergantung bagaimana 

bentuk benda kerja. Alat ini dibuat agar proses pembuatan kunci chuck bubut menjadi 

singkat dan dirancang untuk kunci bubut dengan ukuran material dasar berdiameter 22mm 

x150 mm dengan tujuan agar bisa menggantikan penggunaan kepala pembagi yang 

biasanya digunakan. Alat ini dapat 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 & Fixture, Pengeboran, Pengefraisan, Kepala Pembagi 

ABSTRACT 

 Jig & Fixture is a production tool in manufacturing process that works by holding 

the workpiece and directing it to the tool, allowing the machining process to be quicker. 

This instrument is frequently utilized in manufacturing business to boost production 

quantity and quality. The form varies depending on how the workpiece is shaped. This tool 

is designed to make the process of creating a lathe chuck key as quick as possible. This tool 

is for lathe chuck key with a basic material size of 22mm x 150mm. It is designed to replace 

the usual use of dividing head. This tool can rotate the workpiece 90° in a short time and 

has a jig to direct the drill bit in drilling process, and expected that positioning of 

workpiece is faster than before. 

Keywords: Jig & Fixture, Drilling, Milling, Lathe Chuck Key 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Kunci chuck bubut adalah alat yang digunakan untuk mengencangkan dan 

mengendurkan cekaman ragum pada benda kerja, pada proses pemesinan bubut. Di 

bengkel mesin Politeknik Negeri Jakarta, jumlahnya terbatas, serta ada juga yang 

rusak, dikarenakan sudah mencapai batas pemakaian. Mahasiswa yang dimesin 

bubutnya tidak memiliki kunci chuck, harus meminjam dan mengembalikan lagi 

kunci chuck kepada temannya yang sedang menggunakan juga. Tentu, hal tersebut 

akan membuat mahasiswa menjadi tidak fokus & kehilangan waktu karena harus 

meminjam pada temannya yang sedang tidak memakai kunci chuck. 

Untuk membuat kunci chuck bubut, proses untuk membuat sebelah sisi 

menjadi segi empat dan sisi sebelahnya  dilubangi  merupakan proses yang cukup 

lama, karena harus memasang kepala pembagi pada mesin frais. Selain itu 

perbandingan 1:40 pada kepala pembagi juga membuat proses ini menjadi semakin 

lama, engkol harus diputar sepuluh putaran untuk sekali pemakanan sisi 

selanjutnya, dan itu dilakukan sampai 3 kali. 

Sebagai mahasiswa D3 Teknik Mesin kami mencari cara untuk 

menyelesaikan masalah tersebut, dan akhirnya kami mempunyai ide untuk 

membuat jig & fixturenya. Dari jig & fixture yang kami akan buat, mahasiswa akan 

dapat bahan belajar baru yaitu dapat membuat kunci chuck bubut. Selain itu 

mahasiswa semester 5 (lima) yang mendapatkan mata kuliah jig & fixture, biasanya 

akan membuat jig & fixture dengan desain yang telah ada sebelumnya dibengkel. 

Jadi rancangan kami selain berguna untuk mesin bubut, juga berguna untuk opsi 

tambahan bahan ajar untuk mahasiswa D3 Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta. 

 

Jig & fixture pada dasarnya merupakan suatu alat bantu yang digunakan 

dalam proses pemesinan agar dapat menghasilkan duplikasi part yang lebih akurat. 
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Fixture merupakan suatu alat bantu 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 & Fixture untuk pembuatan kunci 

chuck bubut adalah untuk mengetahui cara merancang suatu alat dan 

merealisasikan menjadi suatu benda jadi yang diharapkan dapat 

mempercepat proses pengeboran dan pengefraisan pada pembuatan kunci 

chuck bubut. 

1.2.2 Tujuan Khusus 

  Untuk mengetahui proses manufaktur yaitu perencanaan 

pembuatan, waktu pemesinan, dan MRR (material removal rate) pada 

pembuatan komponen jig & fixture untuk pembuatan kunci chuck bubut. 

1.3 Ruang Lingkup Masalah 

Ruang lingkup masalah dalam laporan ini hanya membahas proses manufaktur 

yaitu perencanaan pembuatan, waktu pemesinan, dan MRR (material removal rate) 

pada pembuatan komponen jig & fixture untuk pembuatan kunci chuck bubut. 

1.4 Manfaat Penulisan 

Manfaat dari penulisan laporan ini adalah, mahasiswa dapat mengetahui 

proses pembuatan 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: 

• Bab I : Pendahuluan 
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Menguraikan latar belakang pemilihan topik, perumusan masalah, tujuan 

umum, ruang lingkup penelitian dan pembatasan masalah, lokasi objek tugas akhir, 

garis besar metode penyelesaian masalah, manfaat yang akan didapat, dan 

sistematika penulisan keseluruhan tugas akhir. 

• Bab II : Studi Pustaka 

Memaparkan rangkuman kritis atas pustaka yang menunjang penyusunan 

/penelitian, meliputi pembahasan tentang topik yang akan dikaji lebih lanjut dalam 

tugas akhir. 

• Bab III : Metodologi 

Menguraikan tentang metodologi, yaitu metode yang digunakan untuk 

menyelesaikan masalah/penelitian, meliputi prosedur, pengumpulan data, teknik 

analisis data atau teknis rancangan. 

• Bab IV:  Hasil dan Pembahasan  

Bab ini menguraikan proses manufaktur mulai dari perencanaan pembuatan, 

waktu pemesinan, MRR (material removal rate), dan hasil uji coba alat. 

• Bab V : Kesimpulan dan Saran 

Berisi kesimpulan dari seluruh hasil pembahasan. Isi kesimpulan harus 

menjawab permasalahan dan tujuan yang telah ditetapkan dalam tugas akhir. Serta 

berisi saran-saran yang berkaitan dengan tugas akhir. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

 Dari hasil diatas dapat ditarik kesimpulan alat berfungsi seperti yang 

diharapkan, baik pada proses pengeboran untuk pembuatan lubang ∅10 maupun 

pada proses frais untuk membuatan profil segi empat. Pencekaman dengan baut M6 

berhasil membuat benda tercekam dengan kuat sehingga benda kerja tidak bergeser. 

5.2 Saran 

 Dalam pembuatan jig & fixture, sangat penting untuk menentukan proses 

pemesinan yang tepat agar pembuatan alat bisa berlangsung secara optimal tanpa 

hambatan yang seharusnya bisa dihindari. 
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