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ABSTRAK 

Pada proyek yang dikerjakan oleh PT X terdapat pengelasan pada komponen struktur belt 

conveyor. Salah satu bagian struktur dari conveyor yaitu K horizontal bracing. Pada proses 

instalasi K horizontal bracing masih manual dengan memasang besi siku satu persatu ke 

gusset plate yang dimana pemasangannya memerlukan ketelitian serta presisi yang tinggi. 

Studi lapangan secara langsung terhadap pengelasan K horizontal bracing struktur belt 

conveyor untuk mengamati penyebab kurang efektifnya pada proses pengelasan K 

horizontal bracing untuk struktur belt conveyor sehingga mendapatkan data aktual yang 

berguna untuk menyelesaikan masalah. Solusi yang dapat dilakukan adalah dengan cara 

merancang sebuah metode baru yaitu dengan membuat alat bantu pengelasan untuk K 

horizontal bracing. Langkah pertama dengan membuat desain yang dilanjutkan pemilihan 

material dan perhitungan agar mengetahui pembebanan yang terjadi.  Tegangan tarik yang 

terjadi pada baut stopper adalah 406,1506 N/mm2 dan tegangan gesernya sebesar 221,1892 

N/mm2. Reaksi setiap bautnya adalah 4252,222 N dengan ukuran M6 serta gaya 

pencekaman 7140,1869 N. Tegangan bengkok stopper 191,3499 N/mm2. Tegangan geser 

maksimum pada toggle horizontal 34,5569 N/mm2 dan tegangan tarik maksimum 60,9016 

N/mm2. Tegangan geser kepala toggle 188,1317 N/mm2. Tegangan tarik maksimum toggle 

vertikal 159,961 N/mm2. Perancangan welding fixture berhasil diketahui tingkat 

kekuatannya. Welding fixture yang dirancang telah aman. Dimana baut untuk stopper 

berukuran M6, baut untuk toggle clamp horizontal berukuran M8, baut untuk toggle clamp 

vertikal berukuran M6, tebal stopper serta tebal pengelasannya telah aman terhadap 

tegangan bengkok. Pembebanan yang bekerja pada welding fixture masih di bawah 

tegangan izin dari material. 

 
Kata-kata kunci: pengelasan, fixture, bracing, conveyor, tegangan, toggle clamp 
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ABSTRACT 

In the project carried out by PT X, there is welding on the structural components of the 

conveyor belt. One of the structural parts of the conveyor is called K horizontal bracing. 

In the installation process, K horizontal bracing is still manual by installing angled irons 

one by one to the gusset plate which requires high accuracy and precision. A direct field 

study on horizontal K welding bracing conveyor belt structures to observe the causes of 

the ineffectiveness of the horizontal K welding bracing process for conveyor belt structures 

so as to obtain actual data that is useful for solving problems. The solution that can be 

done is to design a new method, by making welding aids for K horizontal bracing. The first 

step is to make a design followed by material selection and calculations to find out the 

loading that occurs. The tensile stress that occurs in the stopper bolt is 406,1506 N/mm2 

and the shear stress is 221,1892 N/mm2. The reaction of each bolt is 4252.222 N with a 

size of M6 and a gripping force of 7140.18692 N. The bending stress of the stopper is 

191.3499 N/mm2. The maximum shear stress on the horizontal toggle is 34,5569 N/mm2 

and the maximum tensile stress is 60,9016 N/mm2. Toggle head shear stress 188.1317 

N/mm2. Maximum tensile stress toggle vertical 159.961 N/mm2. The design of the welding 

fixture is successfully known for its strength level. The welding fixtures are designed safely. 

Where the bolts for the stopper are M6 in size, the bolts for the horizontal toggle clamp are 

M8 in size, the bolts for the vertical toggle clamp are M6 in size, the thickness of the stopper 

and the thickness of the welding are safe against bending stress. The load acting on the 

welding fixture is still below the permissible stress of the material. 

 

Keywords: welding, fixture, bracing, conveyor, stress, toggle clamp   
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Pada zaman sekarang dalam industri Engineering Procurement 

Construction tidak dapat dilepaskan dari proses pengelasan. Pengelasan adalah 

salah satu teknik penyambungan logam dengan cara mencairkan sebagian 

logam induk dan logam pengisi dengan atau tanpa tekan dan dengan atau tanpa 

logam tambahan dan menghasilkan sambungan yang berkelanjutan 

(Wiryosumarto & Okumura, 2000). Sejalan dengan berkembangnya teknologi 

pengelasan, membuat semua perusahaan harus berusaha memaksimalkan 

kemampuan produksinya namun tetap mengutamakan biaya produksi yang 

rendah supaya dapat berkompetisi dengan industri lain.  

Dalam penggunaan alat bantu, hampir semua proses produksi 

memerlukan penggunaannya termasuk dalam proses pengelasan. Penggunaan 

alat ini menyesuaikan terhadap spesifikasi produk yang hendak diciptakan. 

Semakin sulit bentuk produknya, maka akan bertambah kompleks juga alat 

yang diaplikasikan. Jenis alat bantu tersebut diantaranya adalah jig and fixture. 

Penerapan dari jig and fixture ini diseimbangkan berdasarkan fungsi serta 

karakteristiknya. 

Pada proyek yang dikerjakan oleh PT X terdapat pengelasan pada 

komponen struktur belt conveyor untuk mentransfer batu bara dari jetty 

receiving hopper menuju coal bunker. Salah satu bagian struktur dari belt 

conveyor yaitu K horizontal bracing. K horizontal bracing merupakan salah 

satu bagian struktur conveyor yang penting dan berjumlah banyak. K 

horizontal bracing ini memiliki fungsi untuk menopang portal dalam menahan 

beban pada struktur. 

Pada proses instalasi K horizontal bracing masih manual dengan 

memasang besi siku satu persatu ke gusset plate yang dimana pemasangannya 

memerlukan ketelitian, akurasi, serta presisi yang tinggi. Tingkat kerapian 

serta kekuatan sambungan pada bracing struktur conveyor sangat diperhatikan 
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pada quality control. Pengerjaan K horizontal bracing yang cukup sulit serta 

waktu yang lama disebabkan memiliki ukuran yang cukup besar, sehingga 

diperlukan alat bantu dalam proses pemasangannya.  

Berdasarkan latar belakang tersebut penulis memiliki ketertarikan untuk 

membuat alat bantu pengelasan K horizontal bracing. Adapun alat yang akan 

diciptakan adalah welding fixture. Dengan diciptakannya welding fixture maka 

bisa memproduksi K horizontal bracing dengan mudah tanpa memerlukan 

kemampuan tinggi dari operator dalam operasi produksi. Artinya proses 

produksi akan jauh lebih mudah untuk mencapai kualitas barang yang tinggi 

dengan waktu yang cepat. Dengan begitu, efisiensi ketika proses instalasi juga 

akan meningkat.  

Perlu dilakukannya perancangan untuk menentukan karakteristik alat 

sesuai dengan yang dibutuhkan. Setelah proses perancangan atau desain 

selesai, maka perlu dilakukan proses pemilihan material untuk bagian-bagian 

fixture serta perhitungan pembebanan yang terjadi. Tujuannya adalah untuk 

mengetahui ukuran yang ideal dan aman dalam proses rancang bangun welding 

fixture ini. 

Sehingga dalam penulisan laporan tugas akhir dengan judul “Rancang 

Bangun Welding Fixture K Horizontal Bracing Struktur Belt Conveyor pada 

Proyek PT X” penulis mengambil sub judul “Pemilihan Material Welding 

Fixture K Horizontal Bracing Struktur Belt Conveyor pada Proyek PT X”. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas dapat diambil rumusan masalah yaitu 

bagaimana pemilihan material dalam rancang bangun Welding Fixture K 

Horizontal Bracing? 

1.3 Batasan Masalah 

Agar laporan tugas akhir ini tidak melebar, dibuat batasan masalah 

seperti berikut: 

1. Penggunaan material hanya terbatas pada SS400. 

2. Perhitungan hanya dilakukan pada bagian fixture yang terdapat 

pembebanan. 
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3. Gaya pencekaman toggle clamp terhadap benda dianggap maksimal sesuai 

dengan spesifikasi. 

4. Tegangan yang ditimbulkan akibat pengelasan tidak diperhitungkan karena 

pengelasan produk hanya las titik. 

1.4 Tujuan Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Dalam laporan ini terdapat tujuan penulisan tugas akhir, yaitu: 

1. Mengetahui tingkat kekuatan dari konsep perancangan Welding Fixture. 

2. Mendapatkan perhitungan pembebanan yang bekerja pada Welding 

Fixture. 

3. Memilih material dan ukuran yang aman untuk Welding Fixture. 

1.5 Manfaat Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Rancang Bangun Welding Fixture K Horizontal Bracing mempunyai 

manfaat di antaranya: 

1. Mempercepat dan mempermudah operator dalam proses pengelasan K 

Horizontal Bracing. 

2. Memperkecil kemungkinan perbedaan sudut antar K Horizontal Bracing. 

1.6 Metode Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Metode pengerjaan merupakan rangkaian pemecahan masalah yang 

terdapat tahap-tahap penyelesaian masalah secara singkat beserta penjelasan. 

Metode pengerjaan terdiri dari tahap-tahap sebagai berikut:  

1. Observasi  

Observasi adalah pengamatan langsung pada sebuah objek di 

lingkungan yang masih berlangsung atau dalam tahap kajian 

menggunakan panca indera. Tindakan observasi dilakukan secara sengaja 

dengan mematuhi aturan pengamatan yang berlaku. (Arikunto, 2010) 

2. Penentuan Kriteria Perancangan dan Perhitungan   

Berdasarkan hasil dari observasi yang kemudian akan melakukan 

penentuan kriteria perancangan yang berkaitan dengan objek penelitian. 

Kriteria perancangan dan perhitungan bertujuan untuk mendapatkan 

desain yang optimal dengan memperhatikan data yang telah didapat.  
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3. Desain Alat  

Dengan hasil kriteria perancangan dan perhitungan dapat diketahui 

spesifikasi dari bahan dan dimensi dari komponen yang diperlukan untuk 

pembuatan Welding Fixture.   

4. Pembuatan Alat  

Dari hasil desain yang telah dibuat dilakukan fabrikasi yang sesuai 

dengan konsep yang telah dibuat secara optimal.  

5. Uji Coba  

Hasil dari fabrikasi yang sudah selesai akan diadakan uji coba pada 

komponen yang akan dilakukan pengelasan.   

6. Kriteria Alat Telah Tercapai 

Setelah uji coba akan ditentukan kegunaan alat yang sudah 

memenuhi kriteria alat atau belum mencapai untuk segera dilakukan 

perbaikan.  

7. Perbaikan  

Perbaikan akan dilakukan pada desain alat dan pembuatan alat akan 

dilakukan jika ada kriteria alat yang tidak tecapai. 

8. Selesai  

Selesai bila alat yang sudah mencapai kriteria alat dan sudah bisa 

digunakan dengan baik.  

1.7 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Dalam penulisan laporan ini, dibuat suatu sistematika penulisan yang 

terdiri dari beberapa bab dimana masing-masing bab dapat diuraikan sebagai 

berikut:  

1.7.1 Bab I Pendahuluan  

Bab ini berisi tentang latar belakang penulisan laporan tugas akhir, 

rumusan masalah penulisan laporan tugas akhir, batasan masalah 

penulisan laporan tugas akhir, tujuan penulisan laporan tugas akhir, 

manfaat penulisan tugas akhir, dan sistematika penulisan laporan tugas 

akhir.  
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1.7.2 Bab II Tinjauan Pustaka  

Bab ini berisi tentang penguraian tinjuan pustaka dan teori dasar 

serta pendapat ahli yang berkaitan secara langsung dengan masalah yang 

diteliti agar memberikan gambaran tentang pengetahuan yang ada saat 

ini.  

1.7.3 Bab III Metodologi Pengerjaan Tugas Akhir  

 Bab ini adalah metode atau langkah yang dimiliki dan dilakukan 

oleh mahasiswa dalam rangka untuk mendapatkan informasi atau data 

untuk merampungkan masalah. Metode pengerjaan menunjukkan 

gambaran rancangan penelitian yang melingkupi prosedur dan langkah-

langkah yang wajib dilewati. 

1.7.4 Bab IV Pembahasan 

Rancang bangun berisi rekognisi kebutuhan konsumen, uraian 

produk, memutuskan konsep produk, mengoptimalkan konsep produk, 

menetapkan ukuran dan bahan disertai gambar per bagian, rencana 

pembuatan, dan waktu pembuatan. 

1.7.5 Bab V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini menampung kesimpulan dari semua hasil pengkajian. 

Kesimpulan ini harus mampu menjawab pertanyaan dan tujuan yang 

diidentifikasi dalam tugas akhir. Termasuk juga pemberian saran-saran 

yang berhubungan dengan tugas akhir. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN  

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan hasil perhitungan dari pemilihan material pada rancang 

bangun welding fixture ini, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut: 

1. Material pada base, sub base, dan locator 2 menggunakan material pelat 

SS400 dengan ketebalan 5 mm. Material pada stopper dan locator 1 

menggunakan material pelat SS400 dengan ketebalan 10 mm serta pin 

pada locator 1 menggunakan material round bar ST 41. Material pada 

penyangga menggunakan material besi hollow galvanis.  

2. Tegangan tarik yang terjadi pada baut stopper adalah 406,1506 N/mm2 

dan tegangan gesernya sebesar 221,1892 N/mm2. Reaksi setiap bautnya 

adalah 4252,222 N dengan ukuran M6 serta gaya pencekaman 7140,1869 

N. Tegangan bengkok stopper 191,3499 N/mm2. Tegangan geser 

maksimum pada toggle horizontal 34,5569 N/mm2 dan tegangan tarik 

maksimum 60,9016 N/mm2. Tegangan geser kepala toggle 188,1317 

N/mm2. Tegangan tarik maksimum toggle vertikal 159,961 N/mm2. 

Pemilihan material dinyatakan aman karena pembebanan yang bekerja 

pada Welding fixture semua masih di bawah tegangan izin dari material.  

3. Dengan dilakukannya proses pemilihan material dan perhitungan, maka 

perancangan Welding Fixture K Horizontal Bracing telah diketahui 

tingkat kekuatannya sehingga bisa memasuki proses fabrikasi dan 

digunakan dengan aman sesuai dengan perhitungan yang telah dilakukan. 

Dimana baut untuk stopper berukuran M6, baut untuk toggle clamp 

horizontal berukuran M8, baut untuk toggle clamp vertical berukuran M6 

serta pengelasan pada stopper dengan ketebalan 10 mm. 

5.2 Saran 

Dari hasil pemilihan material dan perhitungan pada rancang bangun 

welding fixture ini, terdapat saran dalam penelitian ini yaitu: 
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1. Sebelum welding fixture ini digunakan, sebaiknya dianalisis juga 

tentang cacat pada pengelasan.  

2. Untuk penelitian selanjutnya ketika pengelasan pada stopper telah 

dilakukan, diharapkan untuk melakukan uji kekuatan. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1 Tabel standar baut (coarse series) 

Sumber: Khurmi, R.S., dan Gupta, J.K. 2005. A Textbook of Machine Design, 

New Delhi: Eurasia Publishing House (PVT.) Ltd.: 387 – 388. 
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(Sambungan) 
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Lampiran 2 Tabel mechanical properties baut berdasarkan kelasnya 

Sumber: Aero Engineering. “Kekuatan Baut (Bolt Strength)”, 

https://www.aeroengineering.co.id/2021/12/kekuatan-baut-bolt-strength/ 

 

 

Lampiran 3 Tabel nilai safety factor 

Sumber: Khurmi, R.S., dan Gupta, J.K. 2005. A Textbook of Machine Design, New 

Delhi: Eurasia Publishing House (PVT.) Ltd.: 102 
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Lampiran 4 Tabel pengaturan torsi 

Sumber: Grampian Fasteners. "Torque Settings – Suggested Starting Values", 

https://www.grampianfasteners.com/blog/torque_settings_%E2%80%93_suggeste 

d_starting_values 
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Lampiran 5 Tabel properti penampang yang umum digunakan 

Sumber: Khurmi, R.S., dan Gupta, J.K. 2005. A Textbook of Machine Design, New 

Delhi: Eurasia Publishing House (PVT.) Ltd.: 130 
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Lampiran 6 Tabel klasifikasi elektroda berdasarkan American Welding Society 

(CASTI Metal Blue Book) 

Sumber: Mechanical Brothers. “AWS A5.1 classification system”, 

https://mechanicalbrothers.wordpress.com/2015/04/17/aws-a5-1-classification-

system/ 

 

 


