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ABSTRAK 

 

Di jaman yang modern ini,  dunia industri memegang peranan yang sangat
penting bagi kehidupan. Perusahaan di seluruh dunia berlomba-lomba untuk
meningkatkan efisiensi guna mempertahankan eksistensi di tengah persaingan
yang keras. Job shop merupakan salah satu sistem produksi yang digunakan oleh
industri-industri yang berbasis make to order (memproduksi barang sesuai
pesanan pelanggan). Pada sistem job shop seringkali masih terdapat beberapa
pemborosan diantaranya terdapatnya waktu tunggu produk dan transportasi karena
benda kerja (produk) harus dikirim ke departemen satu (mesin) ke departemen
lainnya. Untuk mengurangi pemborosan yang terjadi tersebut, dirancanglah
sebuah fixture yang dipasang pada mesin bubut sehingga mesin bubut tersebut
dapat memiliki fungsi dasar dari mesin milling  

Fixture yang diberi nama Jig Clamping  ini dirancang dan dibuat untuk
dapat mencekam diameter 15-55 mm. Pada proses perancangan dan pembuatan ini
dibuatlah dua macam prototipe yaitu prototipe analitik dan prototipe fisik.
Prototipe analitik dibuat dengan menggunakan software Solid works, sedangkan
prototipe fisik dibuat menggunakan material SS 41 yang bertujuan untuk menekan
biaya material. Untuk mengetahui apakah alat yang dirancang dapat bekerja atau
tidak, serta untuk menjawab pertanyaan seberapa besarkan efisiensi yang
diberikan, maka dilakukanlah pengujian akurasi, pengujian efisiensi dan
pengujian kekasaran. 

Berdasarkan pengujian-pengujian yang telah dilakukan, jig clamping
tersebut tersebut telah terbukti berhasil membuat sebuah produk dengan kualitas
yang cukup baik dan dalam waktu yang relatif lebih singkat dibandingkan dengan
cara lama, walupun dari sisi kualitas permukaan masih belum baik. 
 
Kata kunci : make to order, solid works, SS 41, job shop  
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ABSTRACT 

 

 In this modern period, the world of industri has an important role fore life.
All companies in the world compete to increase the efficiencies in order to endure
the existence in the field of difficult competition. Job shop is one of the production
systems that is used by industries which the basis of make to orde. In the job shop
system sometime there is a waste such as a waiting time of product and
transportation because the work thing (product) has been to delivered from the
first department (machine) to the other department. To less a waste that happen at
the time, it iscreated a fixture which is aplied for a turning machine, so the
turning machine has a base role as a milling machine. 

 The fixture that is called jig clamping is created in order to able to clamp
diameter 15 – 55 mm. This creating process is made from two kinds of prototipes,
namely: analytical prototipe and physical prototipe. Analytical prototipe is made
by using software solid works,physical prototipe is made by using material SS 41
that purpose to press the material cost. To know whether the tool can work or not
and answer the question how big the efficiency that is given, so it has been done
an accuracy examination, an efficiency  and a surface roughness examination . 

 Based on the examination has been done, jig clamping proves that able to
create a good product in more efficiency time than the old way, eventhough the
quality of the surface is not yet good. 

 
Key word: make to order, solid works, SS 41, job shop. 
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DAFTAR SIMBOL 

 

s : Tegangan geser (N/mm2) 

A : Luas penampangan potong(mm2) 

w : Lebar daerah kerja (mm) 

d : Diameter cutter (mm) 

d2 : Diameter rata-rata baut (mm) 

Fc : Gaya potong (N) 

FN : Gaya normal (N) 

Fs : Gaya gesek (N) 

fz : Pemakanan tiap mata potong cutter (mm) 

 : Langkah permesinan (mm) 

h : Tebal tatal (mm) 

Hi : Tinggi mata ulir (mm) 

Kc : Gaya ptong spesifik (N/mm2) 

n : Angka putaran (Rpm) 

 : Tegangan tekan bidang (N/mm2) 

Q : Debit tatal (mm3/min) 

Ra : Penyimpangan rata-rata kekasaran 

Rz : Rata-rata dari nilai absolut kekasaran dari 5 titik 

Rq : penyimpangan akar rata-rata kuadrat kekasaran 

s : Jarak puncak tiap mata ulir (mm) 

Sd : Angka keamanan 

 : Waktu permesinan (min) 
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 : Kecepatan pemotongan (m/min) 

Vf : Kecepatan pemotngan (mm/min) 

Wb : Momen tahanan (mm3) 

z : Jumlah mata potong cutter 

 : Jumlah mata potong yang memotong 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


