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ABSTRAK 

Dalam industri EPC terdapat aktifitas pengelasan. Pada proyek PT X terdapat pengelasan 

pada proses instalasi k horizontal bracing yang cukup sulit dan waktu yang lama 

disebabkan ukurannya yang cukup besar, dan harus memperhatikan panjang, lebar, dan 

sudut sehingga diperlukan alat bantu. Dengan tujuan dapat melakukan proses fabrikasi, 

mampu menghitung waktu pemesinan pada proses fabrikasi, memilih metode pemesinan 

yang paling efektif. Melakukan pengamatan secara langsung terhadap struktur dari belt 

conveyor untuk mengetahui cara pemasangan dan menemukan permasalahan yang ada 

dilapangan ketika proses pemasangan dan pengumpulan data dengan refrensi jurnal 

maupun buku yang berhubungan dengan penelitian. Berdasarkan permasalahan tersebut 

solusi yang dapat dilakukan adalah dengan cara merancang sebuah metode baru untuk 

mempermudah proses pengelasan dengan membuat alat bantu pengelasan untuk k 

horizontal bracing. Tujuan penelitian ini diharapkan mampu melakukan proses 

manufaktur welding fixture dengan menggunakan mesin gerinda, mesin bor, mesin laser 

cutting, mesin las, dan pembuatan ulir secara manual dengan hand tap. Total waktu proses 

pemesinan selama pembuatan welding fixture untuk seluruh komponen welding fixture 

adalah 218,192 menit. Pemilihan metode laser cutting dapat mempercepat waktu 

pengerjaan dengan kepresisian yang tinggi, dibandingkan dengan pengerjaan dengan cara 

konvensional. Total biaya material yang digunakan untuk pembuatan welding fixture 

sebesar Rp. 2.897.000. Total biaya pemesinan selama proses pembuatan welding fixture 

sebesar Rp. 495.000. 

Kata kunci: bracing, toggle, pemesinan, fabrikasi, proses 
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ABSTRACT 

In the EPC industry there are welding activities. In the PT X project, there is welding in 

the installation process of k horizontal bracing which is quite difficult and a long time due 

to its large enough size, and must pay attention to length, width, and angle so that tools are 

needed. With the aim of being able to carry out the fabrication process, being able to 

calculate the machining time in the fabrication process, choosing the most effective 

machining method. Make direct observations of the structure of the belt conveyor to find 

out how to install and find problems in the field during the installation process and data 

collection with references to journals and books related to research. Based on these 

problems, the solution that can be done is to design a new method to simplify the welding 

process by making welding aids for k horizontal bracing. The purpose of this research is 

to be able to carry out the welding fixture manufacturing process using a grinding machine, 

drilling machine, laser cutting machine, welding machine, and manually making threads 

with a hand tap. The total machining process time during the manufacture of the welding 

fixture for all components of the welding fixture is 218,192 minutes. The choice of the laser 

cutting method can speed up the processing time with high precision, compared to working 

with conventional methods. The total cost of materials used for the manufacture of welding 

fixtures is Rp. 2.897.000. The total cost of machining during the welding fixture 

manufacturing process is Rp. 495.000. 

Keywords: bracing, toggle, machining, manufacturing, process. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Di era sekarang dalam industri Engineering Procurement Construction 

(EPC) tidak dapat terlepas dari aktifitas 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 dibidang 

pengelasan, membuat semua perusahaan harus senantiasa meningkatkan 

kapabilitas produksinya agar dapat bersaing dengan industri lain dengan 

tetap mengutamakan biaya produksi yang rendah.  

Hampir semua proses produksi yang melibatkan proses pengelasan 

memerlukan penggunaan alat bantu. Pemakaian alat ini menyesuaikan 

terhadap spesifikasi produk yang ingin dibuat. 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 salah 

satu komponen struktur belt conveyor untuk mentransfer batu bara dari jetty 

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

conveyor tersebut adalah k horizontal bracing. K horizontal bracing 

merupakan salah satu bagian penting dari struktur belt conveyor dan memliki 

jumlah yang banyak. K horizontal bracing ini memiliki fungsi untuk 

menopang/mengaku portal dalam menahan beban pada struktur.  
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Pada proses penginstalan k horizontal bracing tersebut masih manual 

dengan memasang angle bar atau siku besi satu persatu ke gusset plate yang 

dimana pemasangannya memerlukan ketelitian, akurasi, serta presisi yang 

tinggi. Nantinya tingkat kerapian serta kekuatan sambungan pada bracing 

struktur belt conveyor sangat diperhatikan pada proses quality control. 

Pengerjaan instalasi k horizontal bracing yang cukup sulit dan waktu yang 

lama disebabkan ukurannya yang cukup besar, dan banyak aspek yang harus 

diperhatikan seperti panjang, lebar, dan sudut yang membutuhkan 

kepresisian yang tinggi sehingga diperlukan alat bantu dalam proses 

pemasangannya.  

Berdasarkan latar belakang tersebut penulis tertarik untuk membuat alat 

bantu pengelasan untuk k horizontal bracing. Adapun alat yang akan dibuat 

iyalah welding fixture. Dengan dibuatnya welding fixture tersebut diharapkan 

mampu mempermudah produksi k horizontal bracing secara mudah tanpa 

memerlukan skill tinggi dari operator dalam proses penginstalan. Artinya 

pengerjaan dalam proses produksi akan jauh lebih mudah untuk mencapai 

kualitas barang yang tinggi dengan waktu yang cepat. Dengan begitu, 

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 “Proses Fabrikasi Welding Fixture K 

Horizontal Bracing Struktur Belt Conveyor pada Proyek PT X”. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang dipaparkan diatas dapat diambil 

rumusan masalah yaitu, bagaimana proses fabrikasi dalam pembuatan 

welding fixture k horizontal bracing?  
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1.3 Batasan Masalah 

Agar pembahasan pada laporan tugas akhir ini tidak melebar, dibuat 

batasan masalah seperti berikut: 

1. Toggle clamp, baut, mur tidak termasuk kedalam proses fabrikasi. 

1.4 Tujuan Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Dalam laporan tugas akhir ini, penulis menyusun beberapa tujuan 

penulisan tugas akhir sebagai berikut: 

1. Melakukan proses fabrikasi welding fixture k horizontal bracing. 

2. Menghitung waktu pemesinan pada proses pembuatan welding fixture k 

horizontal bracing.  

3. Memilih metode pemesinan yang paling efektif dalam proses pembuatan 

welding fixture k horizontal bracing. 

4. Mengetahui besar total biaya material selama pembuatan welding fixture. 

5. Mengetahui besar total biaya pemesinan selama pembuatan welding 

fixture. 

1.5 Manfaat Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Rancang bangun welding jig and fixture k horizontal bracing 

mempunyai beberapa manfaat diantaranya: 

1. Mengurangi risiko human error pada saat proses pengelasan k horizontal 

bracing dengan menggunakan welding fixture. 

2. Mempermudah dan mempercepat operator dalam proses pengelasan agar 

mendapatkan waktu pengerjaan yang singkat. 
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1.6 Metode Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Metode penulisan merupakan rangkaian pemecahan masalah yang 

dimana terdapat tahapan penyelesaian, dan penjelasan masalah secara 

singkat. Metodologi pengerjaan memiliki tahapan 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 dilakukan 

penentuan kriteria perancangan yang berkaitan dengan objek penelitian. 

Kriteria perancangan dan perhitungan bertujuan untuk mendapatkan 

desain yang optimal dengan memperhatikan data yang telah didapat.  

3. Desain Alat  

Dengan hasil dari 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 alat yang telah dibuat selanjutnya akan dilakukan 

fabrikasi sesuai dengan konsep desain yang telah dibuat secara optimal.  
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5. Uji Coba  

Hasil berupa alat dari proses 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 atau jika belum mencapai kriteria maka akan segera 

dilakukan perbaikan.  

7. Perbaikan  

Jika ada kriteria alat yang tidak tecapai maka akan dilakukan 

perbaikan pada desain alat dan perbaikan pada proses pembuatan alat. 

8. Selesai  

Selesai jika alat yang sudah dibuat telah mencapai kriteria dan 

dapat 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  

Pada bab i ini berisi latar belakang, rumusan masalah, batasan 

masalah, tujuan penulisan, manfaat penulisan, dan sistematika 

penulisan laporan tugas akhir. 
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1.7.2 Bab II Tinjauan Pustaka  

Pada bab ii ini berisi tentang penguraian pada tinjauan pustaka, 

teori dasar, dan pendapat para ahli yang berkaitan secara langsung 

dengan masalah yang diteliti dan digunakan sebagai kajian dalam 

penulisan agar memberikan gambaran tentang pengetahuan yang ada 

saat ini.  

1.7.3 Bab III Metodologi Pengerjaan Tugas Akhir  

Pada bab iii ini berisi tentang 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 

Pada bab iv ini berisi proses dan hasil dari penelitian yang 

dilakukan, mengoptimalkan konsep produk, menetapkan ukuran dan 

bahan disertai gambar per bagian, rencana pembuatan, proses 

pembuatan, dan waktu pembuatan. 

1.7.5 Bab V Kesimpulan dan Saran 

Pada bab v ini menampung kesimpulan dari semua hasil 

penelitian. 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 dari proses farbikasi yang telah dilakukan maka 

didapat beberapa kesimpulan, yaitu: 

1. Dalam melakukan proses manufaktur untuk welding fixture mesin yang 

digunakan adalah mesin gerinda (portabel), mesin gurdi vertikal, mesin 

laser cutting, mesin las SMAW, dan untuk pembuatan ulir secara manual 

dengan menggunakan hand tap. 

2. Didapat total waktu proses pemesinan selama pembuatan welding fixture 

yaitu 218,192 menit  218 menit, dimulai dari awal hingga selesai pada 

proses fabrikasi semua komponen welding fixture. 

3. Pemilihan metode laser cutting dapat mempercepat waktu pengerjaan 

namun tetap mendapatkan ke presisian yang tinggi, dibandingkan dengan 

pengerjaan dengan cara konvensional. 

4. Total biaya material yang digunakan untuk pembuatan welding fixture 

sebesar Rp. 2.897.000, dengan Rp. 281.000 untuk biaya material 

consumable dan Rp. 2.616.000 untuk biaya material non – consumable. 

5. Total biaya pemesinan selama proses pembuatan welding fixture sebesar 

Rp. 495.000. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil selama proses fabrikasi dan kesimpulan, berikut 

adalah saran – saran terkait dengan welding fixture k horizontal bracing: 

1. Ketelitian diperlukan pada saat merancang dan membangun welding 

fixture agar hasil yang diperoleh dapat bekerja dengan baik. 

2. Pada bagian karet pada kepala horizontal toggle clamp yang sudah di 

modifikasi dapat menggunakan material rubber yang lebih ekonomis. 
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3. Pada bagian kaki/penyangga welding fixture dapat diganti menggunakan 

bracket agar welding fixture dapat dikombinasikan dengan welding cart 

sehingga mempermudah mobilitas welding fixture dan perlengkapan las 

yang lain seperti welding machine, apron, dan lain – lain, dengan situasi 

dan kondisi proses pengelasan pada lingkungan proyek dilapangan yang 

dinamis. 

4. Pada bagian stopper, untuk besar sudut dapat dibuat adjustable dengan 

mengembangkan desain yang sudah ada. 
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LAMPIRAN 
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Lampiran 1. Spesifikasi Baut Counterusnk 

 

Sumber gambar Countersunk Socket Head Screws Metric Spec Sheet, www.unbrakousa.com 

  

http://www.unbrakousa.com/
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Lampiran 2. Spesifikasi Center Drill 

 

Sumber gambar Center Drill Spec Sheet, www.yamawa.com 

http://www.yamawa.com/
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Lampiran 3. Spesifikasi Hex Screw 

 

Sumber gambar Baut Hex, id.misumi-ec.com 
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Lampiran 4. Spesifikasi Horizontal Toogle Clamp 

 

Sumber gambar WIPRO Professional Tools 
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Lampiran 5. Spesifikasi Vertikal Toogle Clamp 

 

Sumber gambar WIPRO Professional Tools 

 


