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Konsep Desain Welding Fixture K Horizontal Bracing

Struktur Belt Conveyor pada Proyek PT X

Neng Mustika Dewi, Rosidi?, Asep.Yana Yusyama®

D Program Studi Diploma 111, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta;,Kampus Ul
Depok, 16424

Email: neng.mustikadewi.tm19@ mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Dalam proyek yang dikelola oleh PT X" ada pengelasan pada komponen struktural
konveyor. Salah satu bagian yang paling-penting danbanyak dari struktur adalah K
Horizontal bracing. Proses pemasangan K Horizontal bracing secara manual sulit dan
membutuhkan waktu lama untuk dipasang dengan presisigsehinggaddiperlukan alat untuk
membantu dalam proses pengelasan. Berdasarkan hasil observasi.danobservasi di lapangan
terhadap struktur conveyor dan pengumpulan data.terkait;;maka dibuatlah desain alat las
dan simulasi stopper 'yang dirancang. Pada permasalahan yang terjadi di PT X,
pemecahannya dapat dilakukan dengan merancang metode baru dengan membuat alat
bantu untuk proses pengelasan bracing K horizontal. Selusi ini dapat memecahkan masalah
yang menyebabkan masalah rdari“bahan, metode;™mesin, dan kesalahan manusia.
Berdasarkan hasil analisis kebutuhan desain, diperoleh konsep desain yang paling penting
dan presisi, mudah dibuat, mudah dioperasikan, dan aman digunakan. Desain ini dilengkapi
dengan 2 jenis klem toggle, dimana salah satu clamp. toggle dimodifikasi agar memiliki
gaya tekan yang merata. Setelah memilth dan mendesain, akan dilakukan simulasi pada
stopper. Pada ‘desain 'yang telah ~dipilih. dan' dirancang, ‘terdapat beberapa konsep
diantaranya mudah untuk difabrikasian, perawatan wyang -mudah, aman, mudah untuk
dioperasikan dan.dapat dipindah-pindah. Sehingga konsep ini dapat memudahkan operator
dalam proses pengelasan K bracing. hasil dari simulasi pada desain stopper yg dipilih,
terdapat gaya yang bekerja sebesar 3785.3069 Newton.

Kata kunci: K bracing, welding, fixture,toggle clamp
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Design Concept Welding Fixture K Horizontal Bracing

Structure Belt Conveyor of Project PT X

Neng Mustika Dewi, Rosidi?, Asep.Yana Yusyama®

Y Diploma 111 Study Program, Mechanical Engineering Department, State Polytechnic of Jakarta,
University of Indonesia Campus Depok, 16424

Email: neng.mustikadewi.tm19@ mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

In the project managed by PT..X. there.is welding on the structural components of the
conveyor. One of the most important and numerous parts of ‘the structure is the K
Horizontal Bracing. The process of installing K Horizontal Bracing manually is difficult
and takes a long time to be installed with-precision, so tools are needed to assist in the
welding process. Based on the results of observations.and observations in the field on the
conveyor structure and related data, @ welding device design-and a stopper simulation
were designed. In the problems that occur at PT X, the solution can be done by designing
a new method by making tools for the horizontal K brace welding process. This solution
can solve problems causing problems from materials, methods, machines, and human
errors. Based on the results of the analysis of design requirements, the most important and
precise design concepts are obtained, easy to manufacture; easy to operate, and safe to
use. This design is equipped with 2 types of toggle clamps, where one of the toggle clamps
is modified to have an even compression force. After selecting and designing, a simulation
will be carried out on the stopper. In the design that has been selected and designed, there
are several concepts including easy to fabricate, easy maintenance, safe, easy to operate
and can be moved around. So that this concept can facilitate the operator in the K Bracing
welding process. The results of the simulation on the selected stopper design, there is a
working force of 3785.3069 Newton.

Keywords: K bracing, welding, fixture; toggle clamp
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Penulisan Laporan Tugas Akhir

Di era sekarang dalam™ industri. Engineering Procurement
Construction tidak dapat.terlepas dari 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 kontinu (Wiryosumarto
& Okumura, 2000). Sebanding dengan berkembangnya teknologi pengelasan,
membuat semua perusahaan harus senantiasa memaksimalkan kapabilitas
produksinya agar dapat berkompetisi dengan industri lain dan mengutamakan
biaya produksi yang rendah.

Sebagian besar proses produksi termasuk dalam proses pengelasan
memerlukan penggunaan alat bantu. Pemakaian 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 jig and

fixture ini diseimbangkan berdasarkan fungsi dan 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. K horizontal bracing merupakan
salah satubagian struktur conveyor yang penting dan berjumlah banyak: K
horizontal bracing ini-memiliki fungsi untuk menopang/mengaku portal

dalam menahan beban pada struktur:

Proses K horizontal bracing instalasinya masih manual dengan
memasang angle bar atau siku besi satu persatu ke gusset plate yang mana
pemasangannya memerlukan ketelitian, dan presisi yang tinggi. Tingkat
kerapian serta kekuatan sambungan pada bracing struktur conveyor sangat
diperhatikan pada quality control. Pengerjaan K horizontal bracing yang
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cukup sulit dan waktu yang lama disebabkan memiliki ukuran yang cukup
besar, sehingga diperlukan alat bantu dalam proses pemasangannya.

Berdasarkan latar belakang penulis tertarik untuk membuat alat bantu
pengelasan K horizontal bracing«~Adapun ‘alat yang akan dibuat ialah
welding fixture. Dengan dibuatnya welding fixture, maka.bisa memproduksi
K horizontal bracing.secara mudah tanpa memerlukan skill.tinggi dari
operator dalam eperasi produksi. Artinya pengerjaan proses produksi, akan
jauh lebih mudah untuksmencapai kualitas barang yang tinggi dengan waktu

yang cepat. Dengan hegitu, efisiensi pada saat instalasi akan meningkat.

Maka dalam penulisan laporan tugas akhir dengan judul “Rancang
Bangun Welding Fixture K Horizontal Bracing pada Struktur Belt Conveyor”
penulis mengambil sub judul “Konsep Desain Welding Fixture K Horizontal

Bracing pada Struktur Belt Conveyor”.

Rumusan Masalah
Rumusan masalah yang diambil berdasarkan latar belakang diatas,

yaitu bagaimana merancang welding fixture K horizontal bracing?

Batasan Masalah
Agar laporan tugas akhir ini dapat'mencapai tujuan yang dinginkan,
maka diberikan batasan masalah sebagai berikut:
1) Hanya membahas pemilihankonsep desain.
2) Perancangan dilakukan hanya menggunakan satu size.
3) Perancangan pada laporan tugas akhir ini tidak membahas pembebanan
pada setiap-komponen welding fixture:

4) Perancangan tidak membahas tentang proses fabrikasi.
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Tujuan Penulisan Laporan Tugas Akhir
Dalam Laporan tugas akhir ini, terdapat tujuan penulisan tugas akhri
yaitu:
1) Mendesain welding fixture yang memberi_kemudahan untuk melakukan
proses pengelasan K horizental-bracing.
2) Dapat membuat simulasi pada desain stopper yang sudahditentukan.

Manfaat Penulisan Laporan Tugas Akhir
Raneang Bangun Welding Jig and Fixture K Horizontal Bracing
mempunyal manfaat diantaranya:
1.. Perusahaan dapat mengerjakan pengelasan K Horizontal Bracing dengan
mudah.
2. Perusahaan dapat mengerjakan. K Horizontal Bracing secara cepat dan
presisi.
Metode Penulisan Laporan Tugas Akhir
Metode penulisan merupakan rangkaian pemecahan masalah yang
terdapat tahap-tahap penyelesaian masalah secara singkat beserta penjelasan.
Metodologi 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. (Suharsimi Arikunto).

Cara yang digunakan dalam pelaksanaan observasi ini antara lain:

a. Pengamatan " Lapangan, kegiatan pengamatan..secara langsung
terhadap pengerjaan K™“horizontal-bracing“pada struktur conveyor
untuk mengetahui cara pemasanagan dan menemukan permasalahan
pemasangan yang ada di lapangan.

b. Diskusi dengan pembimbing dari Industri dan dari Kampus, Teknik
pengumpulan data dengan mengajukan pertanyaan langsung dengan

pihak terkait.
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c. Pengumpulan data, ada tahapan ini dilakukan pengumpulan data yang
berhubungan dengan penelitian ini. Menurut Sarwono (2006).

Penentuan Kriteria

Perancangan dan Perhitungan~Berdasarkan hasil dari observasi
yang kemudian akan melakukan penentuan kriteria perancangan yang
berkaitan dengan objek penelitian. Keriteria perancangan dan perhitungan
bertujuan _untuk™ mendapatkan. desain yang optimal “.dengan
memperhatikan data yang telah didapat. Kriteria perancangan “ini
“Welding Fixture K Horizontal Bracing Struktur Conveyor”
Desain Alat

Dengan hasil kriteria <perancangan dan  perhitungan dapat
diketahui spesifikasi dari bahan dan dimensi dari komponen yang
diperlukan untuk pembuatan Jig and-Fixture:
Pembuatan Alat

Dari hasil desain yang telah dibuat maka akan dilakukan fabrikasi
yang sesuai dengan konsep yang telah di buat secara optimal.
Uji Coba

Hasil dari fabrikasi yang sudah selesai akan diadakan ujicoba pada
komponen yang akan di las.
Kriteria Alat Telah Tercapai

Setelah uji coba akan ditentukan kegunaan alat yang sudah
memenuhi kriteria alat atau belum mencapai untuk segera dilakukan
perbaikan.
Perbaikan

Perbaikan akan-dilakukan pada desain.alat-dan pembuatan alat
akan dilakukan jika ada kriteria alat yang tidak tecapai
Selesai

Selesai bila alat yang sudah mencapai kriteria alat dan sudah bisa

digunakan dengan baik.
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1.7 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir

Dalam penulisan laporan ini, penulis membuat suatu sistematika
penulisan yang dari beberapa bab dimana masing-masing bab dapat diuraikan
sebagai berikut:

BAB | PENDAHULUAN

Pada BAB ini. membahas tentang penjelasan latar belakang penulisan
laporan tugas akhir, rumusan masalah, batsan masalah, tujuan.penulisan
laporan tugas akhir, manfaat penulisan tugas.akhir, dan sistematika penulisan
laporan tugas akhir.

BABII TINJAUAN PUSTAKA

Pada BAB ini berisi tentang tinjuan pustaka dan teori dasar yang
berkaitan dengan topik masalah yang diambil berdasarkan sumber literatur.
BAB 1l METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR

Pada BAB Ini menjelasan tentang metode yang digukanan untuk
memudahkan dalam pengerjaan tugas.akhir.dengan menggukan diagram alir
penulisan dan metode penyelesaian masalah:

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada BAB ini_memaparkan hasil _pembahasan dari perancangan
Welding Fixture K Horizontal yang berupa pemilihan konsep desain.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Pada BAB ini berisi tentang kesimpulan;menjawab rumusan masalah
yang terdapat pada BAB I dari hasil pembahasan pada bab sebelumnya, dan

juga berisi saran atau pendapat yang berkaitan dengan tugas akhir.
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5.1 Kesimpulan
Berdasarkan tujuan dan hasil.pembahasan Tugas Akhir Rancang
Bangun Welding Fixture K.horizontal bracing dapat.diambil kesimpulan
sebagai berikut:

1. Mendapatkan  rancangan welding fixture yang sesaui dengan. analisa
kebutuhan. Terdapat:3'konsep dari desain yang dirancang, sesuain dengan
kebutuhan terpilinlah desain dari konsep 3. Desain ‘dari._konsep 3 ini
mudah untuk difabrikastkan, mudah dilakukan perawatan, safety, mudah
untuk dipindah-pindah dan mudah untuk dioperasikan sehingga dapat
memudahkan operator. dalam proses pengelasan K harizontal bracing.

2. Hasil dari simulasi yang menggunakan aplikast solidwork pada komponen
stopper dari konsep desain yang terpilih dengan gaya yang bekerja sebesar
3785.3069 (N).

a. Stopper aman dari tegangan dengan tegangan izin250000 (N), stopper
memiliki tegangan maksimal sebesar 935.22 (N)

h. Displacement pada stopper aman, karena displacement menunjukan
angka yang relative kecil yaitu.sebesar 0.0319

c. Faktor keamanan pada stopper juga aman, karena gaya maksimum
yang dapat ditahan‘oleh locator adalah 2.650 kali dari gaya yang
tentukan.

5.2 Saran

Saran yang diberikan. untuk pengembangan dari hasil desain=ini yaitu
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diharapkan dilakukan kembali penelitian yang lebih lanjut mengenai simulasi

setiap komponen dari welding fixture K horizontal bracing.
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