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ABSTRAK 

 
Jig merupakan alat bantu yang dapat memegang, menyangga sehingga ditempatkan pada komponen 

yang akan dimesin, alat ini merupakan alat bantu saat manufacturing produk yang di produksi 

sehingga tidak hanya ditempatkan dan memegang benda kerja tetapi juga mengarahkan alat  yang 

akan di cutting ketika operasi berjalan, Jig ini biasanya dilengkapi dengan bushing baja keras untuk 

mengarahkan perkakas potong lainnya. Jig yang didesain terdiri dari Arm clamp tebal 10 mm, jig, 

base jig claming tebal 15 mm panjang 145 mm, Pin lock jig clamping terdiri  dari 4 buah dengan 

diameter 10.5 mm, 13.3 mm , 14 mm , dan 10,8 mm serta base dengan ukuran  tebal 20 mm lebar 

30 mm dengan panjang 70 mm, perbandingan cycle Time Proses Finishing holder dan pemasangan 

manual 30.41 detik dan operasi cycle Time Proses Finishing holder dan pemasangan dengan jig 

pneumatik 28.8 detik, sedangakan cycle time proses Impact assy Mirror dengan waktu manual 18.41 

detik sedangkan lama nya waktu cycle Time proses Impact assy Mirror dengan jig penumatik 2 

detik, analisis tegangan saat proses pembebanan maximum 0.21 Mpa,  perubahan bentuk pada benda 

yang dibebani gaya tekan sebesar 8.1 mm, gaya tekan piston maju pada pneumatik sebesar 879.2 N 

sedangkan gaya mundur piston pada pneumatik sebesar 738.5 N. 
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PENDAHULUAN 

Jig dan fixture merupakan alat bantu 

produksi yang digunakan untuk memegang 

benda kerja agar didapatkan hasil produksi 

yang presisi dan seragam. Dalam 

perancangannya jig dan fixture harus 

didesain sedemikian rupa agar dapat 

menopang serta mempertahankan posisi 

benda kerja selama proses pemesinan. Jig 

dan fixture harus dilengkapi dengan 

prosedur penggunaan yang jelas dengan 

tujuan agar output dari proses pemesinan 

sesuai dengan yang direncanakan, dapat 

digunakan oleh  operator yang belum ber-

pengalaman, serta meminimalisir kesalahan 

dalam penggunaan alat bantu tersebut (Hoff-

man, 1996).  

Engine mounting merupakan komponen dari 

mobil yang bekerja sebagai dudukan mesin 

sehingga mampu menyangganya, sekaligus 

menyangga rangka body mobil. Fungsi en-

gine mounting yang utama merupakan alat 

penahan getaran dari mesin. Mesin mobil 

bekerja dalam mengolah tenaga agar mobil 

mampu bergerak, ketika mesin mobil 

menyala dan bergetar, di dalam ruang bakar 

akan terjadi ledakan yang menimbulkan get-

aran. Ledakan ini berasal dari bahan bakar 

yang bercampur dengan udara. Getaran yang 

muncul tergolong tinggi dan bisa terhantar 

ke semua bagian rangka kendaraan.  Hal ini 

akan berpengaruh pada kenyamanan di da-

lam ruang kabin. Maka dari itulah dibutuh-

kan engine mounting yang mampu meredam 

semua getaran tinggi dari mesin, sehingga 

tak hanya meredam getaran namun ada 

fungsi lainnya yang juga tak kalah penting 

untuk menjaga komponen mesin agar 

menempel dengan chasis mobil. Elemen ini 

akan membantu mesin bekerja dengan baik 

seperti piston dan girboks, apabila bagain 

tersebut tidak menempel pada chasis dengan 

benar maka kerusakan mesin sangat mung-

kin terjadi. 

Material yang digunakan untuk membuat en-

gine mounting secara umum dari karet yang 

dilapisi dengan plat baja, material karet 

mampu bekerja dengan baik untuk menahan 

atau meredam getaran karena sifatya yang 

elastis, tetapi ada juga yang menggunakan 

material polyurethane, karena material terse-

but hanya dapat digunakan untuk tipe sport 
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serta lebih unggul karena statis ketika ber-

jalan di belokan. Pemasangan engine mount-

ing biasanya dipasang pada chasis mobil 

yang berjumlah minimal dua bahkan bisa 

sampai empat, semakin banyak yang 

dipasang, dampaknya semakin baik dalam 

meredam getaran. Proses pembuatan bracket 

engine mounting terdapat ada beberapa 

proses berupa  assembling dan machining. 

Proses perakitan tersebut terdapat supplier 

barang yang mana setelah proses pengambi-

lan part dari warehouse di teruskan ke setiap 

line untuk dilakukan proses masing-masing. 

Proses ini sangat penting, karena dalam 

manufacturing sangat menjunjung tinggi 

effisiensi hasil produksi dan kwualitas se-

hingga di perlukan supplier barang yang ce-

pat dan teliti untuk mencapai tingkat 

effisiensi yang tinggi, tidak hanya itu tetapi 

supplier yang kurang cermat serta kurang 

teliti dan cekatan dapat menimbulkan lines-

top (dimana terhentinya proses 

manufacturing karena adanya trouble dapat 

berupa kerusakan mesin atau upnormality 

dan tersendatnya part untuk disupplay).  

Dari permsalahan tersebut dapat di rancang 

bangun suatu desain alat yang bertujuan un-

tuk meningkatkan berupa cycle time (lama 

waktu pengerjaan dalam satu kali proses) 

dan mereduksi kemungkinan untuk linestop 

dengan waktu suplay yang tepat sesuai 

dengan proses produksi agar bisa mencpai 

effesiensi 100%. Tujuan penelitian dapat  

menghasilkan ide untuk membuat jig (tool) 

proses yang mengunakan pneumatic mark 

air teck untuk clamping part ke base mesin 

machining center dengan ukuran pneumatic 

yg berdiameter piston 16 mm, panjang 

stroke 71.7 mm, sehingga man power dapat 

mengoprasikan alat yang desain dengan cara 

menekan sensor clam untuk menjalankan 

alat tersebut dan tidak menggunakan alat 

clamping manual. 

METODE PENELITIAN 

Diagram penelitian dapat disajikan pada Gambar 1. Di bawah ini. 

 
Gambar 1. Diagram alir penelitian 
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DATA DAN PEMBAHASAN 

Desain mesin jig clamping 

Desain isometrik perancangan mesin jig clamping dapat disajikan pada gambar 2. Di bawah ini 

 
Gambar 2. Desain jig clamping 

Desain gambar arm clamp  jig   

Desain arm clamp  jig  2D dan 3D dapat disajikan pada Gambar 3 dibawah ini 

 

  
Gambar 2D      Gambar 3D 

 
Gambar 3. Arm clamp  jig 

Desain base plate jig claming   

Desain base plate jig claming  dapat disajikan pada Gambar4.di bawah ini 

 

 
Gambar 2D     Gambar 3D 

Gambar 4. Base Plate jig claming 
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Desain fixture jig clamping 

Desain Fixture Jig clamping dapat ditunjukan pada Gamabar 5. Di bawah ini 

  
Gambar 2D      Gambar 3D 

 

Gambar 5. Fixture Jig clamping 

 

Desain fixture 2 jig clamping   

Desain fixture 2 jig clamping dapat disajikan pada gambar 6. Di bawah ini 

   
 Gbr 7. Desain Gambar 2D          Gbr 7. Desain Gambar 3D 

 

Gambar 6. Fixture 2 Jig clamping 

Desain pin lock jig clamping Ø10.5  

Desain Pin lock jig clamping Ø10.5  dapat disajikan pada Gambar 7. Di bawah ini 

    
       Gbr 7. Desain Gambar 2D       Gbr 7. Desain Gambar 3D 



 

Asbanu et al./MAN-115/592 

 

 

Gambar 7. Desain pin lock Ø10.5  3D 

 

Desain pin lock jig clamping Ø13.3   

Desain pin lock jig clamping Ø13.3  dapat  disajikan pada gambar 8.di bawah ini 

 

    

Gbr 8. Desain Gambar 2D           Gbr 8. Desain Gambar 3D 

Gambar 8. Pin lock jig clamping Ø13.3   

 

Desain pin lock jig clamping Ø14  

Desain gambar pin lock jig clamping Ø14  2D dan 3D dapat disajikan pada Gambar 9. di 

bawah ini 

   

   Gbr 9. Desain Gambar 2D       Gbr 9. Desain Gambar 3D 

Gambar 9. Pin lock jig clamping Ø14  2D 
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Desain Part Bracket Engine jig  

Desain part bracket engine jig dapat di sajikan pada Gambar 10. Di bawah ini 

    
    Gbr 10. Desain Gambar 2D         Gbr 10. Desain Gambar 3D 

 

Gambar 10. Desain Part Bracket Engine jig 

 
 

PEMBAHASAN 

Analisis Tegangan  

Analisis simulasi software dapat menunjukkan  

gaya tegangan maxsimum   yang  timbul   sebe-

sar  0,21 Mpa,  dengan tanda perubahan warna 

di analisis desain  software. warna merah dapat 

menunjukkan nilai tegangan paling besar yang 

terjadi,   sampai  warna biru dapat menunjukkan 

nilai teganagn terkecil. Analisi tegangan pada 

simulasi software dapat ditunjukan pada Gam-

bar 11. dibawah ini. 
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Gambar 11. Analis tegangan 

Displacement 

Displacement merupakan  perubahan bentuk 

pada benda yang dibebani gaya tekan. Benda 

mengalami deformasi. Deformasi akan terjadi 

bila bahan mengalami gaya tekan. Ketika 

deformasi, material menyerap energi sebagai 

akibat adanya gaya tekan yang bekerja. Jika gaya 

tekan bekerja ringan pun benda akan mengalami 

deformasi bentuk dan dimensi. Deformasi  

ukuran secara fisik dapat katakan sebagai 

deformasi. Deformasi elastis merupakan 

perubahan yang terjadi adanya beban tekan, bila 

bebannya dikenakan lagi maka bahan  akan 

kembali pada bentuk dan ukuran yang semula, 

sedangkan perubahan plastis merupakan 

deformasi yang permanen jika gaya tekan tidak 

dinekana lagi. Komponen  yang mengalami 

perubahan  dari benda yaitu  bagian yang 

berwarna merah. Perubahan  maximum sebesar 

8.11 mm terjadi pada bagian yang mengalami 

gaya tekjansaat proses machining permukaan, 

analisi ini dapat disajikan pada Gambar 12.  

analisis software dibawah ini. 

Pengujian  JIG 

Pengujian Rancang Bangun JIG Clamping 

sebagai Alat Bantu Proses Surface Machin-

ing Part BrackeT Engine Mounting Sistem 

Pneumatik, hal ini menunjukan bakwa 

proses manual operasi Jig  dengan kerja 

manual waktu nya lebih lama dibanding sis-

tem pneumatik, tabel pengujian  dapat 

disajikan pada Tabel 1. berikut 

. 

 

 

Gambar12. Analisis perubahan bentuk pada benda saat dibebani gaya tekan 

 

Pengujian  JIG 

Pengujian Rancang Bangun JIG Clamping 

sebagai Alat Bantu Proses Surface Machin-

ing Part BrackeT Engine Mounting Sistem 

Pneumatik, hal ini menunjukan bakwa 

proses manual operasi Jig  dengan kerja 

manual waktu nya lebih lama dibanding sis-

tem pneumatik, tabel pengujian  dapat 

disajikan pada Tabel 1. berikut 
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Gambar 13. Analisis Faktor keamanan 

 

Tabel 1. Pengujian JIG 

No Proses Manual Pneumatic 

1 Finishing holder dan pemasangan  30.41 dtik 25.8 detik 

2 Impact Assy Mirror 18.41 detik 2 detik 

Silinder Pneumatik 

Analisa silinder pneumatic merek Air Tec dengan type SDA 40 

Menentukan diameter Cylinder pneumatic: 

P: Tekanan kerja udara = 7 bar = 0.7 N/𝑚𝑚2  

F: Gaya tekanan yang berkerja = 879.6 N   

    P =  
f

π.d2

4

 Sehingga, 0,7(N/mm2)   = 
8779.6

𝜋.𝑑2

4

  0.5495 d2    = 879 

  d2   = 1.602.18 =  40 mm  

Luas penampang silinder tanpa batang piston  

𝐴 =
𝜋

4
 𝐷2 sehingga,  𝐴 = 0.785. 𝑥402 (𝑚𝑚)  = 1.256mm2. 

Gaya piston terlantas pada langkah maju 

F = A. P = 1.256mm2𝑥0.7N/mm2    = 879.2 N 

Gaya tekan yang dihasilkan piston (Langkah mundur)  

Diameter piston (D)   = 40𝑚𝑚, Diameter batang piston (d)  = 16𝑚𝑚,  

Tekanan silinder (p) = 0.7 Mpa / 7 bar, Sehingga:  𝐹 =
( 𝐷2.𝑑2)𝜋.𝑝

4
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F =
(402 − 162). π. 700.000{N/m2}

4
       =  

(0.042 − 0.0162). 3.14. x700.000{N/m2}

4
 

  F =
(0.0016−0.000256).3.14.700.000

4
         =738.528 N 

 

KESIMPULAN 

Hasil analisa rancang bangun rancang bangun 

jig clamping sebagai alat bantu peroses surface 

machining part bracket engine mounting sistem 

pneumatik, sehingga dapat diambik beberapa 

kesimpulkan sebagai berikut :  

1. Komponen rancang bangun jig clamp-

ing sebagai alat bantu peroses surface 

machining part bracket engine  mount-

ing sistem pneumatik, terdiri dari Arm 

clamp tebal 10 mm, jig, Base jig clam-

ing tebal 15 mm panjang 145 mm , Pin 

lock jig clamping terdiri dari 4 buah 

dengan diameter 10,5 mm, 13,3 mm , 14 

mm , dan 10,8 mm serta base dengan 

ukuran tebal 20 mm lebar 30 mm 

dengan panjang 70 mm.  

2. Pengujian Jig yang dirancang  dapat 

menunjukan bahwa proses manual 

membutuhkan waktu Finishing holder 

dan pemasangan 30,41 detik dibanding 

proses dengan sistem pneumatik dengan 

waktu pengerjaan 25,8 detik. Se-

dangkan Proses manual untuk 

pengerjaan saat Impact Assy Mirror 

dengan waktu di butuhkan 18,41 detik 

sedang sistem pneumatik 2 detik. 

3. Analisa tegangan Maximum yang ter-

jadi pada rancang bangun jig clamping 

sebagai alat bantu peroses surface ma-

chining part bracket engine  mounting 

sistem pneumatik sebesar  0,21 MPa.  

4. Analisa perubahan bentuk (displace-

ment) benda yang dibebani gaya tekan 

pada pada rancang bangun jig clamping 

sebagai alat bantu peroses surface ma-

chining part bracket engine  mounting 

sistem pneumatik dengan nilai peru-

bahan sebesar  8,1 mm.  

5. Analisis Faktor keamanan menunjukan  

beban yang diterima oleh alat tersebut 

sangat 0,21, nilai tegangan ini sangat 

kecildibandingkan dengan kemampuan 

sebenarnya dalam menerima beban, hal 

menunjukan  desainnya over spek ka-

rena beban yang akan diterima kecil, se-

dangkan  alatnya didesain sangat kuat, 

adapun menurut aturan nilai Safety Fac-

tor  izin minimum yang diizinkan 1,5 se-

mentara batas nyaman masih jauh  dari 

batas nyaman sebesar 15. 
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