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PROSES FABRIKASI WELDING FIXTURE K HORIZONTAL
BRACING STRUKTUR BELT CONVEYOR
PADA PROYEK PT X

Muhamad Reyhan Fadhilah lrvanY; Rosidi®, Asep Yana Yusyama®

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

Email: muhamad.reyhanfadhilahirvan.tm19@mhsw.pnj.ac.id

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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PROSES FABRIKASI WELDING FIXTURE K HORIZONTAL
BRACING STRUKTUR BELT CONVEYOR
PADA PROYEK PT X

Muhamad Reyhan Fadhilah lrvanY; Rosidi®, Asep Yana Yusyama®

D Diploma — I11 Study Program, Mechanical Engineering Department, State Polytechnic of Jakarta,

University of Indonesia Campus Depok, 16424

Email: muhamad.reyhanfadhilahirvan.tm19@mhsw.pnj.ac.id

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 anew 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.


mailto:muhamad.reyhanfadhilahirvan.tm19@mhsw.pnj.ac.id

eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

S
0
(1]
=]
Q
c
—
T
o
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=
=
Q
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
N—
o
-
)
o
=
(1)
=
=,
=
4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-~
o

N
=0 - Y
o )
s ® 83
> Q@
Qe s
35S
= =
e
3 a2
c Q
3 c
KRS
o c
= =
)
3 5%
3 5
= o
=
338
T o5
= o
T
s 5 3
2 e
S e8g
"< b
0 2
on
9 QP
Q |
o o
S =
8 o
8 ®>
< o
w m
o ]
c =
=] =
c 2
> 5
283
- -
< <
o Q
= =
€ 9o 3
= =
pl
3. °
o
s £
m —
3 £
5 B
o
z o
i)
~ >
5 T
IS
° =
c =
3 @
i)
=
=
)
=
~
Q
-*
Q
<
o
=]
N
Q
o
Q
=
w
=
Y]
~
s
3
')
w
o
()
=

ac
m
=
8
©
~-*
Y

=c
m
-
0
©
-+
Y
g.
*‘
o
=)
:.
®
L
E.
x
2
®
Q
D
=.
e
o
x
3
q
-+
Y

—
=)
5
-y
')
=
(=]
3
()
-
Q
c
(= A
e
w
(1)
o
Q
Q
(')
=
Q
-
Q9
=
w
o
=
-
=
=
Fl
1)
-y
<
o
-
£
=
3
-,
Q9
=}
e
Q
3
()
=
N
)
-
~
=
3
3
Q9
=
o
Q
-
3
()
=
<
m
Lo
[ =
ad
z
1)
-
w
=
3
o
()
-

KATA PENGANTAR

Puji dan syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT yang telah
memberikan berkahnya sehingga penulis dapat menyelesaikan Tugas Akhir yang
berjudul “Rancang Bangun Welding Fixture K Horizontal Bracing pada Struktur
Belt Conveyor” dengan.subjudul “Proses Fabrikasi Welding Fixture K Horizontal
Bracing Struktur Belt.Conveyor pada Proyek PT X”. Tugas Akhir ini disusun.untuk
memenuhi salahsatu syarat dalam menyelesaikan studi Dipoma Il Program Studi
Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta ini ‘dengan tepat

waktu.

Dalam pelaksanaan dan penyusunan tugas akhir ini tidak lepas dari
dukungan dan bantuan dari berbagai pihak. Untuk itujpenulis mengucapkan terima
kasih kepada pihak — pihak yang telah.membantu penulis dalam menyelesaikan

tugas akhir diantaranya kepada:

1. Dr. Sc. H. Zainal Nur Arifin, Dipl-Ing.. HTL., M.T., selaku Direktur
Paliteknik Ngeri Jakarta

2. Dr. Eng. Muslimin, S.T:; M:T:; -selaku-Ketua Jurusan Teknik Mesin
Politeknik Negeri Jakarta

3. Fajar Mulyana, S.T., M.T., selaku Kepala Program Studi Teknik Mesin
Politeknik Negeri Jakarta:

4. Rosidi, S.T.; M.T., dan Asep Yana Yusyama, S.Pd., M.pd., selaku dosen
pembimbing yang telah memberikan bimbingan dalam penyelesaian tugas
akhir ini.

5. Bapak Heru Siswanto, selaku Site Manager dan Bapak Welly Jatmiko,
selaku Construction Manager di PT Rekayasa Industri Proyek PLTU
Lombok CFSPP — FTP —2 (2 x 50 MW) serta seluruh engineer pada proyek
tersebut yang sudah memberi kesempatan penulis untuk melakukan

kegiatan On the Job Training sehingga penulis mendapatkan ide untuk judul

Vi



VANV
CEREL

HINYILNOd

eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

o
b
(1]
=]
Q
c
—
T
Q
=]
—
o
o
~
3
(]
-
<
=
~
Q
=
=
(]
T
m
=
—
=]
Q
o
=
<
o
=]
Q
3
o
S—
o
=
v
o
=
(1)
=
2,
~
2
[
Q
(1]
=%
-
o
=
o
-
P
o

N
Ooo
o ]
s 28
= Q
€%:
358
3 =
i
3 a3
c o
3 =
KRS
o =
E x
g3
=1 T
I
3 S
H =
5
338
B e S
= o
o
553
S8
"< b
0 2
o
s QP
Q S
9 o
3 =
8 o
8§ 3>
< o
w I
) 3
c £
< =
= 4
=y 3
2273
S o<
"~ S
- =
el 3
= =
e
3, ]
Q. -
< =
m —
3 £
5 5
o
z 3
i)
~ >
5 T
5 B
L] =
c =
3 @
i)
3
x
]
S
=
Q
-*
Q
c
=
3,
Q
c
Q
=
w
c
Y]
~
c
3
')
w
o
()
7

tugas akhir ini, dan membimbing penulis dalam proses perancangan tugas

akhir.

e
m
e
8
T
-+
Y

=E
m
x
0
©
-+
(Y
3.
=
o)
=)
=.
®
x
2,
x
2
®
Q
D
=.
e
-
3
q
-+
o

6. Ayah, Ibu, Adik, dan Saudara penulis yang senantiasa mendoakan dan
mendukung penulis dalam melaksanakan kuliah sehingga bisa sampai pada
tahap ini.

7 Sahabat, dan Teman — teman terutama Mochamad Taufik Ismail dan Neng

Mustika Dewi teman seperjuangan yang telah menemani dan membantu
selama proses pengerjaan tugas akhir.
Akhir kata, Penulis berharap semoga tugas akhir ini bermanfaat bagi

semua pihak terutama pada bidang manufaktur.

Depok, Agustus 2022

/ -

Muhamad Reyhan Fadhilah Irvan
NIM. 1902311107

—
=
)
o
=3
Q
3
(]
=
Q
c
e
T
[’
(1]
o
o
e
o
=
o
-
o
c
("3
o
c
-
c
=
~
o
=
<
o
-
=
=
5.
-
o
=]
T
o
3
[}
=3
n
o
=]
-
c
=
==
o
=
Q.
o
=
3
(]
=i
<
m
o
c
-
~
o
=
(7]
c
3
o
(1}
-

vii



eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

S
0
(1]
=]
Q
c
—
T
o
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=
=
Q
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
N—
o
-
)
o
=
(1)
=
=,
=
4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-~
o

N
Qoo
o )
s ® 83
> Q@
Qe s
35S
= =
=y
3 a2
c Q
3 c
KRS
o c
= =
)
3 5%
3 5
= o
=
338
T o5
= o
T
s 5 3
2 e
S e8g
"< b
0 2
on
9 QP
Q |
o o
S =
8 o
8 ®>
< o
w m
o ]
c =
=] =
c 2
> 5
283
- -
< <
o Q
= =
€ 9o 3
= =
s e
3. °
o
s £
m —
3 £
5 B
o
z o
i)
~ >
5 T
IS
° =
c =
3 @
i)
=
=
)
=
~
Q
-*
Q
<
o
=]
N
Q
o
Q
=
w
=
Y]
~
s
3
')
w
o
()
=

ac
m
=
8
©
~-*
Y

o
m
.
0
T
-+
Y
g.
*‘
o
=)
:.
o
.
E.
x
2
®
Q
o
=.
e
o
x
3
q
-+
Y

—
=)
5
9
')
=
(=]
3
()
-
Q
c
(= A
e
w
(1)
o
Q
Q
(')
=
Q
-
Q9
=
w
o
=
-
=
=
r
1)
-y
<
o
-
£
=
3
-,
Q9
=}
e
Q
3
()
=
N
)
-
~
=
3
3
Q9
=
o
Q
-
3
()
=
<
m
Lo
[ =
ad
z
1)
-
w
=
3
o
()
-

DAFTAR ISI

HALAMAN PERSETUJUAN .....coove sttt e caiihieneaiiinns e ins e veseesesseseesessessessesessens [
HALAMAN PENGESAHAN it ottt eiiieeieesieieeeie e abfiins e Wi e sveseesaesenens i
LEMBAR PERNYATAAN ORISINALITAS ..ot st e iii
ABSTRAK .....c.... gl .........iiiiiiiiiiiice R N ereeenneeesnnnneseneesseneesees SR M iv
ABSTRACT .S 4F..........dB -........... .. .. D o V
KATA PENGANTAR .. ettt iaaes e saame e st et e e s B e e neeeenneeennes Vi
DAFTHRESI ... . 0. . B R . A...... viii
DAFI@R TABEL.... ... & . . 0. ... .B. 0. B ... Xi
DARNAR GAMBAR . i A& &Y & N ... Xii
DAFTAR LAMPIRAN ..o i imsssssssssiihnan oo salbanne e shanneeeseshnnnesees dannanennes Xiv
BAB | PENDAHULUAN ...t it e e saihieanen e sfaneseeneeibanannssensenens 1
1.1 = Latar Belakang Penulisan Laporan Tugas AKhIr ... eiiiiienncneee 1
1.2 " Rumusan Masalah ... e sne et s 2
1.3 7 'Batasan MaS@laN ... .c.eiueieieieiseiresuasuessesneasesneaseasassssnsanssnsssnessessessesseeseeses 3
1.4 " Tujuan Penulisan Laporan Tugas AKNIF . i cu.ca e re e duecanessessesseenenes 3
1.5 Manfaat Penulisan Laporan Tugas AKNIT......ccooiiieiieieneneseseaennc e 3
1.6 Metode Penulisan Laporan Tugas AKNIT ... ..ccieeieeieeaeeseenseseesnnesseenenns 4
1.7  Sistematika Penulisan LaporanTugas AKNIF ..o 5
1.7.1  Bab I Pendahuluan .. i e 5
1.7.2  Bab Il Tinjauan Pustaka...........cccceoiiiiiiini e b 6
1.7.3  Bab Ill Metodologi Pengerjaan Tugas AKhir ... ... 6
1.7.4  Bab IV Pembanasan mmssessssssssssesssssssssssnssssssiteaiiii e eeseeeseeeeenns 6
1.7.5 Bab V Kesimpulan dan Saran ...........c.cccocvevveiieiieieieese e 6
BAB I TINJAUAN PUSTAKA ..ottt 7
2.1 010 AN FIXIUFE....ouiiiiiieieee e 7
2.2 Bagian-bagian Fixture yang dibuat...........cccccooiiiiiniin 8
2.2.1 BASE (DASAI) ...veeueeuiiieiie ittt 8
2.2.2 SUD — BASE ...ceiiie et 8
2.2.3 Locator/Stopper (PENUMPU)......cviieieieiesiesie st 9



eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

S
0
(1]
=]
Q
c
—
T
o
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=
=
Q
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
N—
o
-
)
o
-
(1)
=
=,
=
4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-~
o

N
Qoo
o )
s ® 83
> Q@
Qe s
35S
= =
=y
3 a2
c Q
3 c
KRS
o c
= =
)
3 5%
3 5
= o
=
338
T o5
= o
T
s 5 3
2 e
S e8g
"< b
0 2
on
9 QP
Q |
o o
S =
8 o
8 ®>
< o
w m
o ]
c =
=] =
c 2
> 5
283
- -
< <
o Q
= =
€ 9o 3
= =
s e
3. °
o
s £
m —
3 £
5 B
o
z o
i)
~ >
5 T
IS
° =
c =
3 @
i)
=
=
)
=
~
Q
-*
Q
<
o
=]
N
Q
o
Q
=
w
=
Y]
~
s
3
')
w
o
()
=

ac
m
=
8
©
~-*
Y

o
m
.
0
T
-+
Y
g.
*‘
o
=)
:.
o
.
E.
x
2
®
Q
o
=.
e
o
x
3
q
-+
Y

—
=)
5
-y
')
=
(=]
3
()
-
Q
c
(= A
e
w
(1)
o
Q
Q
(')
=
Q
-
Q9
=
w
o
=
-
=
=
Fl
1)
-y
<
o
-
£
=
3
-,
Q9
=}
e
Q
3
()
=
N
)
-
~
=
3
3
Q9
=
o
Q
-
3
()
=
<
m
Lo
[ =
ad
z
1)
-
w
=
3
o
()
-

2.2.4 Clamping (PeNCEKAM) ........oiiiiiiieieieieee e 9
2.3 BaUL AN IMIUT 1.ttt et 9
2.4 Bracing (Elemen Pengaku Portal) .........ccccovviieiiiniieicec e 9
2.5 ANgle Bar (BEST STKU)...couveiieiieieesieeie s asi@imns e eeeeeeeneeseeesieeneessessseeneesnesses 10
2.6 GUSSEt Plate........cccoevereeee agg e P S M e 12
P A oo o | (304 F= T 1o I USSR 13
2.8 Baja SSA00 ...t catiareeeieiiiesieieesareee e sieesse e seenesseseessabine Sine e eenes 14
29BajaSTAL S ... IR e SN 16
2.10 Neoprene RUDDET ... et it s 16
2.11 Hollow Bar (Besi BErONQQA) ...............oeueeeererneeesinseesiitieeesties e 17

2:11.1 Galvanized HOOW Bar............oeieeotien e s abienee e sn e 17
2.12 Kerja Bangku (BenCh WOKK) ............cecoieeiie e ieane e cines e abaenec e nnanee e 18

B12.1Tap...... e A A & . ... 18
2.13 ProSES PEMESIMAN 1.veiueereesueiueasestassaasaeseeneeseesiionesseseessiinnsseeseshunsseseeshasnaseesses 20

2.13.1 Pemesinan Gerinda (Grinding) ................cteir e cibaree e biraeinesen 21

2.13.2 Pemesinan Gurdi (DrilliNG) ....ooc..ooovoneecsiienne e cilesnaesnaennes e 23

2.13.3 Pemesinan Laser CULEING .......ueiueeueiiunnseereeseeesvnsiihenasesnseannsssassnessenes 27

2.13.4 Pemesinan Las (WeltInNg) .. .ccoci i v iennenecaresieeeinsesne e cnesieanasnesnsceees 30

BAB IITMETODOLOGI PENGERJAAN ......oiiiit et tbe it et e sneneane e 47
3.1 Diagram Alir PENGErJaan ... oo iitiuee. S0 il e ceaneesnaanneanaesseanseanassnaessesseenes 47
3.2 Penjelasan Langkah Kerja i i e et e ssesneanaaneansansesnesnasnaanseeeens 48
3.3 Metode Pemecahan Masalah ... e i e ane e 50

BAB IV PEMBAHASAN ...ttt iuetessasessessasessessassssessassassssessassssessasaase s i 52
4.1 Alur Pembuatan Welding Fixture K Horizontal Bracing.............cccccove b 52
4.2 Proses Fabrikasi Komponen Welding Fixture K Horizontal Bracing.......... 52

4.2.1 Proses Fabrikasi Base.......... e 53

4.2.2 Proses Fabrikasi SUD — BasSe.........ccccevvieeriiieiiesr e 68

4.2.3 Proses Fabrikasi STOPPET ........cooviiiiiiiiie et 73

4.2.4 Proses Fabrikasi LOCAtOr 1..........ccoooveieieeieiieiieieeee e 79

4.2.5 Proses Fabrikasi LOCAtOr 2..........cccocvoiiiieieiie e 81

4.2.6 Proses Modifikasi Kepala Horizontal Toggle Clamp...........cccccovevvene. 83

4.2.7 Proses Fabrikasi Kaki/Penyangga dan Handle Welding Fixture ......... 90



97
97
100
100

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

4.3.1 Biaya Material (CM)..........cooeiiiiiiiiiie e
4.3.2 Biaya PEmeSiNan (€M) ...........cccocoveveeneiieiie e

4.3 Biaya FabITKaSI .......ccviiiieiiiiiie e

I
mE
o 8
T =
A —
- O v
S o X
atn'
eetul
pV.I/MW
OEang
SE 3 5=
.mmPP&
BBmmE
o3 g g
Y D A
4445V

o H2m

< < < 3

m L

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta



eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

S
0
(1]
=]
Q
c
—
T
o
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=
=
Q
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
N—
o
-
)
o
=
(1)
=
=,
=
4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-~
o

N
=0 - Y
o )
s ® 83
> Q@
Qe s
35S
= =
e
3 a2
c Q
3 c
KRS
o c
= =
)
3 5%
3 5
= o
=
338
T o5
= o
T
s 5 3
2 e
S e8g
"< b
0 2
on
9 QP
Q |
o o
S =
8 o
8 ®>
< o
w m
o ]
c =
=] =
c 2
> 5
283
- -
< <
o Q
= =
€ 9o 3
= =
pl
3. °
o
s £
m —
3 £
5 B
o
z o
i)
~ >
5 T
IS
° =
c =
3 @
i)
=
=
)
=
~
Q
-*
Q
<
o
=]
N
Q
o
Q
=
w
=
Y]
~
s
3
')
w
o
()
=

ac
m
=
8
©
~-*
Y

=c
m
-
0
©
-+
Y
g.
*‘
o
=)
:.
®
L
E.
x
2
®
Q
D
=.
e
o
x
3
q
-+
Y

—
=)
5
9
')
=
(=]
3
()
-
Q
c
(= A
e
w
(1)
o
Q
Q
(')
=
Q
-
Q9
=
w
o
=
-
=
=
r
1)
-y
<
o
-
£
=
3
-,
Q9
=}
e
Q
3
()
=
N
)
-
~
=
3
3
Q9
=
o
Q
-
3
()
=
<
m
Lo
[ =
ad
z
1)
-
w
=
3
o
()
-

DAFTAR TABEL
Tabel 2. 1 Chemical CompoSition SS400 ..........cccooiiiiiiiiiiiieeeee s 15
Tabel 2. 2 Mechanical Properties SS400 ..........ccccoveveiieiieie e 16
Tabel 2. 3 Spesifikasi Ukuran Lubang MetriKa i oo 20

Tabel 2. 4 Kecepatan Keliling Roda Gerinda Berdasarkan-Jenis Pekerjaannya... 23
Tabel 2. 5 Kecepatan Potong Mesin Gurdi Berdasarkan Bahan yang Dipakai .... 25

Tabel 2. 6 Besarnya Pemakanan Mata Bor dalam Satu Kali Putaran.. .............. 26
Tabel 4. 1 Total Waktu'Pemesinan Gurdi Komponen Sub — Base ........ou. ... 73
Tabel 4. 2 Total Waktu Pemesinan Gerinda Komponen Stopper ................ciu.. .t 75
Tabel 4. 3 Total'\Waktu Pemesinan:Gurdi Komponen StOPRer............ccccveeveenneans 76
Tabel 4. 4 Total Waktu Pemesinan Gerinda Kompaonen Locatord...................... 80
Tabel 4. 5 Total Waktu Pemesinan Las Komponen Locator 1.............c...cve..ee. 81
Tabel 4. 6 Total Waktu Pemesinan Gerinda Komponen Locator 2........c............. 82
Tabel 4.7 Total Waktu Pemesinan Las Komponen Locator 2.............. i 83
Tabel 4. 8 Total Waktu Pemesinan Gerinda Kompoenen Madifikasi Kepala
Horizontal Toggle Clamp . ..o o el adhenie e et e e 87
Tabel 4. 9 Total Waktu Pemesinan Gurdi Komponen Modifikasi Kepala
Horizontal Toggle Clamp .. ..o it iiheane e s e shanneans e 88
Tabel 4. 10 Total Waktu Pemesinan Las Komponen Modifikasi Kepala Horizontal
Llle 5 MET - 0002020202 T A 0 e 89
Tabel 4. 11 Total Waktu Pemesinan Gerinda Komponen Kaki/Penyangga......... 92
Tabel 4. 12 Total Waktu Pemesinan Las Komponen Handle..................coe....... 95
Tabel 4. 13 Total Waktu Pemesinan pada setiap KOmponen. ............5ceaeieneenn.. 96
Tabel 4.14 Biaya Material Consumable . c....o... i i it it sneenne e 97
Tabel 4. 15 Biaya Material Non — Consumable...cu.....cooiiiiisinieieie e 98
Tabel 4. 16 Total Biaya Material ... c....veiieeeiiiiiueieieeieesnesnsesseensesnaesnaasnesseenns 99
Tabel 4. 17 Biaya PemESINAN 1-2.......... oo iieeiumne ceusecunes s oanaensesnassnassssssasssasseess 100
Tabel 4. 18 Blaya PermeSINAN 22 .. it v cusseese b cass aus - oo snuansnsssssessessessassassess 100

Xi



eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

S
0
(1]
=]
Q
c
—
T
o
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=
=
Q
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
N—
o
-
)
o
=
(1)
=
=,
=
4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-~
o

N
=0 - Y
o o]
s ® 83
= Q
Qe s
35S
= =
e
S
3 <
c o
3 c
KRS
o c
E x
)
3 5%
3 S
a =
5
338
T o5
= °
o
s 5 3
2 =
S e8g
=
< B
0 2
o
9 QP
Q S
9 o
3 =
9 o
8 ®>
< o
wn o
) S
c =
< =
c 2
= >
2273
- -
< <
o Q
- =
€ 9o 3
= =
s e
3. °
o S
S =
m —
25
5 5
©
z o
i)
~ S
5 ©
IS
° =
c =
3 @
i)
5
=
)
=
x
Q
-*
Q
c
o
5
N
Q
c
Q
S
w
c
Y]
g
s
3
')
w
o
()
=

ac
m
=
8
©
~-*
Y

=c
m
-
0
©
-+
Y
g.
*‘
o
=)
:.
®
L
E.
x
P
®
Q
D
:.
e
o
=
3
q
-+
Y

-
=
3
-
o
>

Q
3
(]
=]

Q
c
e

T
[’
o
o
o

=
Q
=
o
-~
o
c
w
o
c
-
=
=
~
Q
=

<
Q
[
£
-
3
[
o
=3

T
o
3
(]
=
n
Q
=
-
c
3
=
o
=
Q.
)
=
3
(1]
=

<
m
o
c
-~
=
o
=
(7]
c
3
o
(]
-

Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.

Dipakai ...

Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.

Cutting.....

Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.

Gambar 4.
Gambar 4.

DAFTAR GAMBAR

1 Chemical Composition ASTM A283........cccooiiiieieieiene s 10
2 Mechanical Properties ASTM A283.........cccoveiveieiienece e 11
3 Mekanisme Toggle Clamp ...t i e 13
4 Chemical Composition ASTMAB00 ... iiien. . iinre e 17
5 Mechanical PropertieS ASTM A500 ...t Mo eeeneereeenns 17
6 Tahapan MataPotong pada Tap.........cccccvevverreereeereesvathin e Bineeeveeneenns 19
7 Mesin Laser.Cutting TH — GSF3015V — 3000 ..........cceoitin e 28
8 WeldingMachine Las Busur LiStRiKu............covveieiieiriie st s 31
9 CaraKerja KawatEIeKLroda .......cco...oci o iiee et J%
10 Karakteristik Butiran Logam Cair Berdasarkan Besar Arus yang
.............................................................................................................. 32
11 Efek dari Welding Ampergae, Arc Length, dan Travel Speed ....... 34
12 Rekomendasi Ampere Berdasarkan Jenis dan Diameter Elektroda 36
13 Rekomendasi Ukuran Cable AWG ..c........ccrvetieec s deiie i 37
14 Klasifikasi Electorde Holder (JIS.C9302-1976)........ccc0ecveiivnnnnne 38
15 TIngkatan Kepekatan Lensa pada Welding Mask ............cc........ 39
16 Bagian — bagian pada Elektroda:..............cue oo dineen iesianne 39
17 Arti Kode pada EleKtroda. it o ilieiee e siesiesieance 40
18 Spesifikasi untuk Carbon Steel Electrode untuk SMAW............... 41
19 Electrode ClasSIFICAION ......cuerueiiunnreereeereeeeesusiiiennaannesnaessesnsnsseesees 42
20 Simbol Las Intermittent pada L SISI.......coueieerseereesuessessasssnssneseenn. 43
21 Simbol Las Chain Intermittent............c..... oo v e 44
22 Simbol Las Staggered Intermittent ............cccooveveiieniiie e, 44
23 Persyaratan pada Las-Intermittent s .....oocoiieeieiieieeie e 45
L LT To T A L S st B S S 47
2 FIShDODE DIAQIAM ... eeotien iiues v eein cunn . vaens canas s oannaannesnaenseannsssassnnseenns 50
1 Alur Proses Pembuatan Welding FiXtUIe ... cue...oiereneiesesesensennn. 52
2 Konsep Desain Base Welding FiXture...........cccooveveieeneevieiieseenen 53
3 Detail Bentuk dan Ukuran Base 1-3 ........cccccovvinininnenieneneesee i 54
4 Detall Bentuk dan UKuran Base 2-3 .........ccccoevienieeeneeseesunnsssiiane b 54
5 Detail Bentuk dan Ukuran Base 3=3 s ewssiitie. . 54
6 Spesifikasi dan Rekomendasi-Kecepatan-Potong Mesin Laser
.............................................................................................................. 55
7 Konsep Desain Base pada Pengerjaan Laser Cutting ...................... 56
8 Detail Bentuk dan Ukuran Base untuk Laser Cutting 1-3............... 56
9 Detail Bentuk dan Ukuran Base untuk Laser Cutting 2-3............... 56
10 Detail Bentuk dan Ukuran Base untuk Laser Cutting 3-3............. 57
11 Hasil Simulasi Laser Cutting Menggunakan Software RDWorks V8
.............................................................................................................. 58
12 Lubang Countersink pada Base Welding Fixture............c.cc.cvevnene 58
13 Jarak Pemakanan Mata BOr...........cccevvrienienesiie e 60

Xii



eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

S
0
(1]
=]
Q
c
—
T
o
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=
=
Q
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
N—
o
-
)
o
=
(1)
=
=,
=
4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-~
o

N
=0 - Y
o )
s ® 83
> Q@
Qe s
35S
= =
e
3 a2
c Q
3 c
KRS
o c
= =
)
3 5%
3 5
= o
=
338
T o5
= o
T
s 5 3
2 e
S e8g
"< b
0 2
on
9 QP
Q |
o o
S =
8 o
8 ®>
< o
w m
o ]
c =
=] =
c 2
> 5
283
- -
< <
o Q
= =
€ 9o 3
= =
pl
3. °
o
s £
m —
3 £
5 B
o
z o
i)
~ >
5 T
IS
° =
c =
3 @
i)
=
=
)
=
~
Q
-*
Q
<
o
=]
N
Q
o
Q
=
w
=
Y]
~
s
3
')
w
o
()
=

ac
m
=
8
©
~-*
Y

=c
m
-
0
©
-+
Y
g.
*‘
o
=)
:.
®
L
E.
x
2
®
Q
D
=.
e
o
x
3
q
-+
Y

—
=)
5
-y
')
=
(=]
3
()
-
Q
c
(= A
e
w
(1)
o
Q
Q
(')
=
Q
-
Q9
=
w
o
=
-
=
=
Fl
1)
-y
<
o
-
£
=
3
-,
Q9
=}
e
Q
3
()
=
N
)
-
~
=
3
3
Q9
=
o
Q
-
3
()
=
<
m
Lo
[ =
ad
z
1)
-
w
=
3
o
()
-

Gambar 4. 14 Sub — Base Welding FiXtUre ..........cccooviieiiniiieeee e 69
Gambar 4. 15 Detail Ukuran Sub — Base Sisi Kanan dan Kiri ..........cc.ccocivnnnnene 69
Gambar 4. 16 Detail Ukuran Sub — Base Sisi Tengah ..........cccccooovvvvinienininne. 70
Gambar 4. 17 Rekomendasi Kecepatan Keliling Roda Gerinda untuk Mata
Gerinda TAL WABOD SBF ..o asif@ims et eseesseesee e sseessesnessseeneas 71
Gambar 4. 18 Stopper Welding FiXtUre s i i i e 74
Gambar 4. 19 Detail Ukuran Stopper Welding Fixture ... e, 74
Gambar 4. 20 Locator 1 Welding FIXtUIe ..........covvviiiiieieee st i 79
Gambar 4. 21 Detail Bentuk dan Ukuran LOCAtOr 1.........ccooveverurrverveatiins Biecnens 79
Gambar 4. 22 Locator 2 Welding FiXtUIe ... e e 81
Gambar 4. 23 Detail Bentuk dansdkuran LOCAEOr 2.....5....coveieieiieiieiieiesieeeeoiais 82
Gambar 4. 24 Horizontal Toggle Clamp..........cceooieiie it 84
Gambar 4. 25 Konsep Desain Modifikasi Bagian Kepala Horizontal Toggle
Clamp#i#F..........covvvvvvire .. .. .0 . R . A........ 85
Gambar 4. 26 Detail Bentuk-dan-Ukuran-Kepala-Modifikasi-Horizontal Teggle
CIgngy............... e A A A & & N .. 85
Gambar 4. 27 Detail Bentuk dan Ukuran Rubber untuk Kepala Horizontal Toggle
Clgm.................... [ . N A Y. N ... 86
Gambar 4. 28 Detail Bentuk dan Ukuran Bosh.untuk Kepala Horizontal Toggle
ClagfR...................... [N N ... 86
Gambar 4. 29 Kaki atau Penyangga dan Handle Welding Fixture ..o 90
Gambar 4. 30 Detail Bentuk dan Ukuran Bagian Kaki/Penyangga 1-3 ............... 90
Gambar 4. 31 Detail Bentuk dan Ukuran Bagian Kaki/Penyangga 2-3 ............... 91
Gambar 4. 32 Detail Bentuk dan UWkuran Bagian Kaki/Penyangga 3-3 ............... 91
Gambar4. 33 Handle WElAING FIXTUFE .....eseeurisunrsnnsnsssinsnssstanssnsnnsnsinnesseasassscenees 91
Gambar 4. 34 Assembly WeldiNg FIXIUTE. ... . sme v okesreansesnessessessesnessessessensen. 103
Gambar 4.°35 Welding Fixture yang Sduah DiraKit. ........cccooeieieieienenienienn.... 103
Gambar 4. 36 Detail Bentuk dan Ukuran Angle Bar 1-2.........ccccoiiiininienn.... 104
Gambar 4. 37 Detail Bentuk dan Ukuran Angle Bar 2-2..........cccoeieiinininenn.... 104
Gambar 4. 38 Detail Bentuk dan Ukuran Gusset Plate .............cccoco i 105
Gambar 4. 39 Bentuk Angle Bar 1-2.........ccooooeiieiieiececeee e 105
Gambar 4. 40 BentuK ANgle Bar 2-2.........ccoveiiiiiiieiece e aadians 105
Gambar 4. 41 Bentuk GUSSEt Plate iummssmsmmssssmsmsssssssssssss it e e e eessnnnusie 106
Gambar 4. 42 Welding Fixture dengan-Benda.Kerja.Terpasang........................ 106
Gambar 4. 43 Bentuk K Horizontal Bracing ..........cccccoecevieiieve i 107

Xiii



113
114

DAFTAR LAMPIRAN

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

i Hex Screw .............

Baut CouNteruSNK. ......ocoeeeeeeeeeee
FCeNter DIill ...

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

Xiv



eyieyer uabap Niuyaiijod uizi edue)

g
v
(]
>
Q
c
—
T
Q
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=L
=
Q
=
=
(]
T
(]
=
—
=
Q
Q
=
<
Q
=
Q
g
o
N—
o
-
v
o
-
()
=
=,
=
-
[
Q
(]
=
—
o
=
o
-
-
o

N
= - Y
o )
s 28
= Q
Qe s
35S
= =
=
E]
3 <
c Q
3 c
RS
Q =
E x
263
3%
3 35
2 =
S
338
S ® 5
= °
o
s 53
2 2
S 2s
x
A< B
) 2
o
s QP
Q S
9 [
3 =
9 o
8 97
< °
w o
) S
c =
< =
c 2
= 5
283
- -
< <
o o
- =
€ o 3
= =
285
3. °
Q. =
S =
m —
3 £
5 5
°
z °
o
~ S
5
S S
° =
E £
- w
Q
5
=
-
=
x
o
-*
o
c
o
S
N—
Q
c
Q
>
w
c
o
—
s
3
o
w
o
()
=

XL
m
x
o
T
~*
Y

ac
)
,
0
©
-+
Y
E.
;
)
e
;.
®
L
E.
x
=
®
Q
D
:.
e
o
x
3
q
-+
Y

=1
=)
5
=
o
=
Qo
3
(]
=
Q
=
(= A
e}
wn
)
o
o
Q
Q9
=
Q
~
'
=
w
o
=
-
=
= 5
~
Q9
-y
<
Qo
-~
£
=
5
-~
'}
-
T
o
3
m
=
N
o
=
-,
c
3
~
Q9
=
o
9
-
3
]
=
<
)
o
[ =
~~
-~
9
-
w
-
3
o
m
-

BAB |
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 pengisisdengan atau tanpa tekan dan dengan atau tanpa
logam tambahan dan menghasilkan sambungan yang kentinu (Wiryosumarto
& Okumura, 2000). Sebanding dengan berkembangnya teknolagi 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.
Jenisalat 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 tersebutwadalah 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. preses quality control.
Pengerjaan instalasi kehorizontal bracing yang cukup sulit.dan waktu yang
lama disebabkan ukurannya yang cukup besar, dan banyak aspekyang 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
lyalah welding fixture. Dengan dibuatnya welding fixture tersebut diharapkan
mampu mempermudah produksi kK 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 Harizontal 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, murtidak termasuk kedalam preses fabrikasi.

1.4 Tujuan Penulisan'Laporan Tugas Akhir

Dalam laporan tugaswakhir ini, penulis menyusun beberapa tujuan

penulisan tugas akhir sebagai berikut:

1.
2.

Melakukan proses fabrikasi welding fixture k horizontal bracing.
Menghitung waktu pemesinan pada proses pembuatan welding fixture k
horizontal bracing.

Memilih metode pemesinanyang paling efektif dalam proses pembuatan
welding fixture k horizontal bracing.

Mengetahui besar total biaya material selama pembuatan welding fixture.
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

mempunyal beberapa manfaat diantaranya:

Mengurangi risiko human error pada saat proses pengelasan k horizontal
bracing dengan menggunakan.welding. fixture:

Mempermudah dan mempercepat operator dalam proses pengelasan agar
mendapatkan waktu pengerjaan yang singkat.



eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

S
0
(1]
=]
Q
c
—
T
o
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=
=
Q
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
N—
o
-
)
o
=
(1)
=
=,
=
4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-~
o

N
Qoo
o )
s ® 83
> Q@
Qe s
35S
= =
=y
3 a2
c Q
3 c
KRS
o c
= =
)
3 5%
3 5
= o
=
338
T o5
= o
T
s 5 3
2 e
S e8g
"< b
0 2
on
9 QP
Q |
o o
S =
8 o
8 ®>
< o
w m
o ]
c =
=] =
c 2
> 5
283
- -
< <
o Q
= =
€ 9o 3
= =
s e
3. °
o
s £
m —
3 £
5 B
o
z o
i)
~ >
5 T
IS
° =
c =
3 @
i)
=
=
)
=
~
Q
-*
Q
<
o
=]
N
Q
o
Q
=
w
=
Y]
~
s
3
')
w
o
()
=

ac
m
=
8
©
~-*
Y

o
m
.
0
T
-+
Y
g.
*‘
o
=)
:.
o
.
E.
x
2
®
Q
o
=.
e
o
x
3
q
-+
Y

—
=)
5
9
')
=
(=]
3
()
-
Q
c
(= A
e
w
(1)
o
Q
Q
(')
=
Q
-
Q9
=
w
o
=
-
=
=
r
1)
-y
<
o
-
£
=
3
-,
Q9
=}
e
Q
3
()
=
N
)
-
~
=
3
3
Q9
=
o
Q
-
3
()
=
<
m
Lo
[ =
ad
z
1)
-
w
=
3
o
()
-

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 memilikitahapan‘sebagai berikut:
1. Observasi

Observasi adalah pengamatan langsung pada sebuah objek. di
lingkungan yang’ masih. berlangsung atau .dalam tahap Kkajian
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. Kiriteria Alat Telah Tercapal

Setelah~"uji’ coba akan ditentukan kegunaan alat yang sudah
memenuhiKriteria atau jika belum mencapai kriteria maka akan segera

dilakukan perbaikan.
7. ~Perbaikan

Jika ada kriteria alat yang tidak tecapal maka akan dilakukan

perbaikan pada desain alat dan perbaikan pada proses pembuatan alat.
8. Selesai

Selesal 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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Bab Il 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.
Bab 111 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.
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.
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.

Didapat total waktu proses pemesinan selama pembuatan welding fixture
yaitu 218,192 menit ~ 218 menit, dimulai dari awal hingga selesai pada
proses fabrikasi semua komponenwelding fixture.

Pemilihan metode laser cutting dapat mempercepat waktu pengerjaan
namun tetap mendapatkan ke presisian yang tinggi, dibandingkan dengan
pengerjaan dengan cara konvensional.

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.
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.

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 penge ek dilapangan yang

dinamis.
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Controlled angle under the head
ensures maximum flushness and
side wall contact. Non-slip Hex
socket prevents marring of material,

Product Cimensions
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-3 DIN 7591, BS 4168-8 size A Al 8 w H 1
= _mom. Pich  max  min max  nom. ref. ref.
< e e 7 M2 050 672 582 298 20 1.86 18
o Mechanical Properties
= ; M& 070 896 780 398 25 248 20
£ Materiak Unbrako High Grade Alloy Steel Ms 080 12 978 498 30 3.10 2
@’ Property Class: 0129 M6 100 1344 1173 597 40 2 24
5 B e e T M8 125 1792 1573 797 S0 496 28
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[ 2. Working Temperature: -50°C to +300°C
= 3. For sizes up to and including M20 Head
3 Angle shall be 92°/90", over M20 Head Recommended Seating Torques Tenalle
=y Angle be 62°/60". Unplated Plated Load

4l o 4, Torque calculited in accordance with _Nem  fin Nem  Rfin W&
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% 2 w0 ) 1050 3400 3000 2550 2250 20200
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= o . 1.0 7460 6600 5850 5180  371.00
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- Center Drills / Centering Tools _ | AR IR

CE-S

High Helix Center Drills-Type A 60°

Specification

W High helix center drills - Type A suitable for soft
or relatively tough materigls.
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




