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Proses Fabrikasi Jig Sebagai Alat Bantu Pengelasan Siku
Untuk Plat Dengan Ketebalan Maksimal 6 mm
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E-mail address: nugroho.ecko@mesin.pnj.ac.id

ABSTRAK

Perkembangan industri manufaktur menuntut proses. produksi yang mampu
menghasilkan produk dengan kualitas tinggi, ketelitian dimensi yang baik, serta
efisiensi waktu pengerjaan. Salah satu proses yang banyak digunakan dalam fabrikasi
logam ‘adalah pengelasan, yang kualitas hasilnya dipengaruhi oleh kestabilan posisi
benda kerja selama proses berlangsung. Penelitian ini bertujuan untuk mendeskripsikan
proses manufaktur jig sebagai alat bantu pengelasan siku untuk plat baja karbon rendah
dengan ketebalan maksimal 6 mm. Metode penelitian meliputi persiapan alat dan bahan,
pengukuran « material, pemotongan menggunakan = mesin ' gerinda, pengeboran,
pembuatan ulir (tapping), pengelasan menggunakan metode Shielded Metal Arc
Welding (SMAW), perakitan, finishing, serta perhitungan putaran mesin bor dan daya
mesin las. Hasil penelitian menunjukkan bahwa jig yang berhasil difabrikasi mampu
menjaga posisi benda kerja tetap stabil. selama proses pengelasan sehingga
menghasilkan sudut sambungan yang lebih presisi, mempermudah proses pengerjaan,
serta meningkatkan efisiensi fabrikasi. Selain itu, jig <yang dihasilkan memiliki
konstruksi yang kokoh, mudah dioperasikan, dan dapat digunakan sebagai alat bantu
pengelasan siku pada plat baja karbon rendah dengan ketebalan maksimal 6 mm.

g
v
o
=
Q
c
=
T
o
=
(=g,
Q.
o
=
3
m
=
c
-
=
o
=
=
(1)
T
(1]
=
Cep
=
Q
o
=
<
Q
=
Q
£
o
A~
o
-
)
<L
=
1]
=
=
=
2
(1]
Q
™
=4
—
o
=
o
-
-
o

N
OQoo
2 op
o 5
= Q
Q@<c s
35S
- =
2
3 a3
c Q
3 c
=3 3
9 c
= =
S¢ 7
5%
3 =
) =
3 38¢
T e 5
= °
o
s 53
2 o
S 2
~2 5
® 9 3
&
9 QP
Q 3
o o,
3 =
9 o
8 P>
< °
w o
) -
c =4
=] =
c Y
= >
283
= -
< <
o o
. =
€93
= =
aty L B
2, °
o
s 2
o =
3 &
5 5
©
g ¢
o
~ =
5 T
T B
° =)
€ £
= wn
Q
S
=
)
=
i
)
-
o
c
=
=)
N—
o
=
iV
-
w
c
Y]
-
c
3
QL
w
o
Q0
3

—
=
o
=
o
=}
Q
3
(1)
=
Q
c
Laf
T
'
(1)
o
o
=
o
3
o
-
o
s
'
L
c
=
c
=
~
o
-
<
o
-
=
=
3
-
o
=
)
o
3
m
=
N
o
3
-
=
3
=
o
=)
Q.
o
=
S
m
=
<
m
o
(=
=
=
o
=
wn
c
3
o
m
-

Kata-kata kunci: proses.manufaktur, jig, pengelasan.SMAW, fabrikasi, baja karbon

rendah.
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Proses Fabrikasi Jig Sebagai Alat Bantu Pengelasan Siku
Untuk Plat Dengan Ketebalan Maksimal 6 mm

Zaim Akiffi Ramadhan' ,Nugroho Eko Setijogiarto?, Dhiya Luqyana®

1Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof. G. A.
Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

2Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof. G. A.
Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

E-mail address: nugroho.ecko@mesin.pnj.ac.id

ABSTRAK

The development of the manufacturing industry requires production processes capable of
producing high-quality products with good dimensional-accuracy and high production
efficiency. Welding is one of the most widely used fabrication processes, and its quality is
strongly influenced by the stability of the workpiece during welding. This study aims to
describe the manufacturing process of a jig used as.a right-angle welding. aid for low-
carbon steel plates with a maximum thickness of 6 mm. The research _method included
preparation of tools and materials, material measurement, cutting using a grinding
machine,  drilling, thread tapping, Shielded Metal Arc Welding (SMAW), assembly,
finishing, ‘and calculations of drilling machine speed and welding power.. The results
showed that the fabricated jig was-able to-maintain the stability of the workpiece position
during welding, resulting in more precise right-angle joints, easier fabrication, and
improved production efficiency. Furthermore, the jigrhas.a rigid construction, is easy to
operate, and can be effectively used as a welding aid for low-carbon steel plates with a
maximum thickness of 6 mm.

Keywords: manufacturing process, jig, SMAW welding, fabrication, low carbon steel.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang
Perkembangan dunia industri pada era modern menuntut setiap perusahaan

mampu menghasilkan produk yang berkualitas tinggi, memiliki ketelitian dimensi

%diperlukan proses manufaktur yang terencana dan sistematis sehingga setiap

‘P,, tahapan produksi dapat berjalan sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan.

::Proses manufaktur merupakan rangkaian kegiatan yang mengubah bahan baku

§menjadi produk yang memiliki milai tambah melalui tahapan perencanaan,

5’ pemilihan material, proses produksi, perakitan, hingga pemeriksaan kualitas. Proses
manufaktur tidak hanya berfokus pada proses pembuatan produk, tetapi juga
mencakup perencanaan proses produksi serta pelaksanaan setiap tahapan pekerjaan
sesuai prosedur yang telah ditetapkan. Oleh karenaditu, keberhasilan suatu produk
dipengaruhi oleh keterkaitan setiap tahapan proses -manufaktur yang dilakukan
secara sistematis [1].

Salah satu kegiatan yang banyak diterapkan dalam proses manufaktur adalah
fabrikasi logam. Fabrikasi merupakan proses pembuatan atau perakitan produk
logam melalui beberapa tahapan, seperti pengukuran material, pemotongan,
pengeboran, pembuatan ulir (tapping), pengelasan; perakitan, hingga finishing.
Setiap tahapan harus dilakukan dengan tepat agar produk yang dihasilkan memiliki
dimensi, bentuk, dan fungsi sesuai dengan gambar kerja. Dalam proses tersebut,
penggunaan mesin perkakas seperti mesin gerinda, mesin bor, dan mesin las
menjadi faktor penting yang mendukung kelancaran proses produksi serta kualitas
hasil fabrikasi.

Pengelasan merupakan salah satu proses yang paling banyak digunakan
dalam industri manufaktur, konstruksi, dan fabrikasi logam sebagai metode
penyambungan dua atau lebih material logam secara permanen. Proses ini dipilih

karena mampu menghasilkan sambungan yang kuat, ekonomis, dan dapat

diterapkan pada berbagai jenis konstruksi. Kualitas sambungan pada proses
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pengelasan SMAW dipengaruhi oleh parameter pengelasan yang digunakan
sehingga akan berpengaruh terhadap karakteristik sambungan las yang dihasilkan.

w eydinyeH O

==Oleh karena itu, keberhasilan proses pengelasan tidak hanya dipengaruhi oleh
=g material yang digunakan, tetapi juga oleh metode kerja serta kondisi selama proses
;_,: pengelasan berlangsung [2].

% Selain parameter pengelasan; kestabilan posisi benda kerja menjadi salah satu
A" faktor yang menentukan kualitas hasil pengelasan. Pergeseran benda Kerja selama
E proses pengelasan dapat menyebabkan perubahan sudut, penyimpangan dimensi,
g, maupun cacat pada sambungan‘las. Permasalahan tersebut sering dijumpai pada
ﬂ;’ proses pengelasan siku, di mana kedua material harus tetap berada pada sudut 90°
.%. hingga proses pengelasan selesai. Apabila posisi benda kerja berubah akibat panas
o pengelasan atau proses penyetelan yang kurang tepat, maka kualitas hasil
pengelasan dapat menurun. Kondisi tersebut juga menyecbabkan operator harus
melakukan penyetelan ulang sehingga waktu pengerjaan menjadi lebih lama dan
efisiensi produksi berkurang.

Salah satu upaya yang dapat dilakukan untuk mengatasi permasalahan
tersebut adalah menggunakan welding jig sebagai alat bantu pengelasan. Welding
Jig berfungsi untuk menempatkan, menahan, dan menjaga posisi benda kerja agar
tetap stabil selama proses pengelasan berlangsung. Dengan posisi benda kerja yang
tetap, proses pengelasan dapat dilakukan dengan lebih mudah, lebih presisi, dan
menghasilkan kualitas sambungan yang lebih konsisten. Selain itu, penggunaan jig
Jjuga mampu mengurangi waktu penyetelan sehingga proses produksi menjadi lebih
efektif.

Penelitian mengenai penggunaan welding jig telah banyak dilakukan untuk
meningkatkan efisiensi dan kualitas:proses pengelasan. Jig dan.fixture berfungsi
sebagai alat pencekam yang mampu menjaga posisibenda kerja selama proses
pengelasan sehingga pekerjaan menjadi lebih efisien [3]. Selain itu, jig dan fixture
digunakan untuk memosisikan serta menopang benda kerja selama proses produksi

sehingga mampu meningkatkan ketelitian, menjaga konsistensi dimensi produk,

dan mendukung kelancaran proses manufaktur [4]. Hal tersebut menunjukkan
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bahwa penggunaan jig tidak hanya mempermudah proses pengerjaan, tetapi juga

membantu menghasilkan kualitas produk yang lebih baik.
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N
5 2
"-.
D

g mengurangi perubahan bentuk akibat panas selama proses pengelasan. Penggunaan

Selain meningkatkan ketelitian, penggunaan welding jig juga mampu

= welding jig mampu menjaga posisi benda kerja tetap stabil'sechingga perubahan
%bentuk selama proses pengelasan dapat diminimalkan dan hasil pengelasan menjadi
A lebih konsisten [5]. Selain itu, penggunaan jig mampu mengurangi. waktu
3 penyetelan benda kerja sehingga proses pengelasan menjadi lebih cepat
g, dibandingkan metode manual /[6]. Penelitian lain juga menunjukkan bahwa
ﬂ;’penggunaan welding jig mampu meningkatkan kestabilan posisi benda kerja,
g_ membuat proses pengerjaan lebih efektif, menghasilkan kualitas pengelasan yang
o lebih konsisten, serta mengurangi kesalahan akibat faktor manusia (human error)
[7].

Peneclitian lainnya menunjukkan bahwa penggunaan welding jig mampu
meningkatkan stabilitas positioning benda kerja sehingga operator lebih: mudah
melakukan proses pengelasan dan kualitas sambungan las menjadi lebih baik [8].
Berdasarkan beberapa penelitian tersebut, dapat diketahui bahwa penggunaan
welding jig telah terbukti meningkatkan efisiensi proses pengelasan, menjaga
kestabilan posisi benda kerja, serta meningkatkan kualitas hasil pengelasan pada
berbagai jenis produk. Namun, sebagian-besar-penelitian masih berfokus pada
aspek perancangan maupun implementasi jig pada produk tertentu, sedangkan
pembahasan mengenai proses manufaktur jig mulai dari’ persiapan material,
pemotongan, pengeboran, pembuatan ulir (fapping), pengelasan, perakitan, hingga

finishing masih belum banyak dibahas secara rinci.
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Oleh karena itu, penelitian.mengenai fabrikasi jig sebagai alat bantu
pengelasan siku pada material baja karbon rendah-dengan ketebalan maksimal 6
mm perlu dilakukan. Penelitian ini difokuskan pada tahapan proses manufaktur
mulai dari persiapan material, pemotongan menggunakan mesin gerinda,
pengeboran, pembuatan ulir (fapping), pengelasan SMAW, perakitan, hingga proses
finishing sehingga dihasilkan jig yang mampu menjaga posisi benda kerja tetap

stabil selama proses pengelasan. Hasil penelitian diharapkan dapat menjadi
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referensi dalam pembuatan welding jig yang sederhana, ekonomis, mudah

2 diaplikasikan, serta mampu meningkatkan ketelitian dan efisiensi proses

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka rumusan masalah
dalam tugas akhir ini adalah:
1. Bagaimana proses fanrikasi jig sebagai alat bantu pengelasan siku untuk plat

dengan ketebalan maksimal 6 mm?

N

Bagaimana tahapan pembuatan jig agar sesuai dengan desain yang telah

ditentukan?

epieyer LabaN yiudaijod )

3. /Bagaimana hasil fabrikasi jig yang dibuat sebagai alat bantu pengelasan

siku?

1.3  Tujuan
Tujuan dari pelaksanaan tugas akhirini.adalah:
1. Mengetahui proses fabrikasi jig sebagai alat bantu pengelasan siku untuk
plat dengan ketebalan maksimal 6 mm.
2. Melaksanakan proses pembuatan jig sesuai dengan desain yang telah
ditentukan.
3. Menghasilkan jig yang dapat digunakan sebagai alat bantu pengelasan siku.

1.4 Manfaat

Adapun manfaat yang diharapkan penulis dalam penyusunan tugas akhir ini
adalah:
1.1.1 Bagi Mahasiswa

1. Menambah pengetahuan dan keterampilan dalam bidang proses manufaktur.
2. Mengaplikasikan ilmu yang“diperoleh selama perkuliahan.pada“pembuatan
produk nyata.
3. Menambah pengalaman dalam proses pembuatan jig pengelasan.
1.1.2 Bagi institusi
1. Menjadi referensi bagi mahasiswa dalam pengembangan tugas akhir sejenis.

2. Menambah koleksi karya ilmiah pada Program Studi D3 Teknik Mesin.
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T 1.1.3 Bagi Pengguna
% 1. Membantu menjaga posisi benda kerja selama proses pengelasan.
-g 2. Mempermudah proses pengelasan siku.

3. Meningkatkan ketelitian dan konsistensi hasil pengelasan.

1.5 Batasan Masalah
Agar pembahasan lebih terarah dan tidak menyimpang dari tujuan yang telah

ditetapkan, maka batasan'masalah pada tugas akhir ini adalah:

eyie)er Mabap yiuyeMjod uizi eduey

1. Pembahasan difokuskan pada_ proses manufaktur jig sebagai alat bantu
pengelasan siku.

2. Jig digunakan untuk plat dengan ketebalan maksimal 6 mm.

3. Proses manufaktur meliputi pemotongan:material, pengeboran, pengelasan,

eyieyer 1abaN yiuyaijod yijiw exdid yeH S

perakitan, dan finishing.
4. Tidak membahas proses perancangan dan perhitungan desain jig.

5. Tidak membahas analisis kekuatan struktur jig.

1.6 Metode Penulisan
Metode yang digunakan dalam penyusunan tugas akhir ini.adalah metode
rancang bangun yang meliputi beberapa tahapan sebagai berikut:

1. Studi literatur mengenai jig, pengelasan, dan proses manufaktur.
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Observasi kebutuhan proses pembuatan jig.
Persiapan alat dan bahan.
Pelaksanaan proses manufaktur jig.

Dokumentasi hasil proses manufaktur.

A i

Penyusunan laporan tugas akhir.
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1.7 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini disusun untuk memberikan
gambaran mengenai isi laporan secara keseluruhan. Adapun sistematika penulisan
yang digunakan adalah sebagai berikut:
1. BABI PENDAHULUAN
Berisi latar belakang, rumusan masalah, tujuan, manfaat, batasan

masalah, metode penyusunan tugas akhir, dan sistematika penulisan.
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. BAB IIIl METODOLOGI

. BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Berisi teori-teori yang mendukung tugas akhir, meliputi proses
manufaktur, jig dan fixture, pengelasan SMAW, material, mesin gerinda, dan

mesin bor.

roses m kumentasi proses
bahasan te \\yang

PENUTUP

Berisi kesimp

TAR PUSTAK

Berisi seluru

laporan tugas akhir.

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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BAB YV

KESIMPULAN DAN SARAN
:5 1 Kesimpulan
%Berdasarkan hasil proses fabrikasi dan pembahasan yang-telah dilakukan, maka
§ dapat diambil kesimpulan sebagai berikut.
%1 Fabrikasi jig sebagai alat bantu pengelasan siku pada material baja karbon
% rendah dengan ketebalan maksimal 6 mm berhasil dilaksanakan melalui tahapan
3 pengukuran material, pemotongan, menggunakan mesin gerinda, pengeboran
;: dengan mata bor ¥8,5 mm, pembuatan ulir (fapping) M 10, pengelasan SMAW,
g perakitan, serta proses finishing. Seluruh tahapan dapat diselesaikan sesuai
-~
o dengan gambar kerjasehingga menghasilkan jig yang siap digunakan:

2 Jig yang telah difabrikasi mampu berfungsi sebagai alat bantu pengelasan siku
dengan menjaga posisi benda kerja tetap stabil selama proses pengelasan
berlangsung. Penggunaan baut pengunciM10pada lubang berulir hasil tapping
memudahkan proses pemasangan dan pelepasan benda kerja serta membantu
mengurangi terjadinya pergeseran selama proses pengelasan.

3 Hasil fabrikasi menunjukkan bahwa jig memiliki konstruksi yang kokoh,
mudah dioperasikan, dan dapat digunakan sebagai alat bantu pada proses
pengelasan siku baja karbon rendah. Penggunaan jig juga memberikan
kemudahan dalam proses penyetclan benda kerja sehingga proses pengelasan
menjadi lebih efektif dan menghasilkan posisi sambungan yang lebih konsisten.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil fabrikasi yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran yang

dapat diberikan untuk pengembangan selanjutnya, yaitu sebagai berikut.

1.

Jig yang telah dibuat dapat dikembangkan agar memiliki mekanisme penyetelan
yang lebih fleksibel sehingga dapat digunakan untuk berbagai ukuran benda
kerja dan variasi sudut pengelasan.

Sistem penguncian yang masih menggunakan baut manual dapat diganti dengan
sistem quick clamp atau mekanisme penjepit yang lebih praktis sehingga proses

pemasangan dan pelepasan benda kerja menjadi lebih cepat.

43
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. Penelitian selanjutnya disarankan untuk melakukan pengujian terhadap akurasi

sudut, kekuatan konstruksi, dan ketahanan jig setelah digunakan secara

berulang sehingga kinerja alat dapat dievaluasi secara lebih menyeluruh.
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