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Abstract

Welding (Welding) is an activity of connecting metals by going through the metal's liquid phase
before finally solidifying and creating a connection. Welding techniques are increasingly widely used in
building construction and machine construction. In addition to connecting metals, welding also has a
function as a cutting medium. Welding and cutting is a job that requires accuracy. Welding work without
tools will result in inaccurate results, so it requires an expert welder to get the desired results. The purpose
of this research is to make a plate cutting tool called the Welding Fixture Table. This tool is used to help
hold the workpiece in the form of a plate so that the cutting process is easy. This tool has the ability to
clamp a maximum plate with a thickness of 6 mm of 750 mm x 610 mm with a weight of 21.6 Kg and can
be adjusted to a smaller size, equipped with a sliding shift system on the table top to adjust the size of the
workpiece clamping, as well as a system rotation which will make it easier for the operator to select the
desired welding or cutting position.

Keywords: Cutting, Fixture, Rotation, Sliding, Welding.

Abstrak

Pengelasan (Welding) adalah sebuah kegiatan menyambungkan logam dengan melalui fase cair
logam tersebut sebelum akhirnya membeku dan tercipta sambungan. Teknik Pengelasan semakin banyak
dipergunakan secara luas dalam konstruksi bangunan dan konstruksi mesin. Selain untuk
menyambungkan logam, pengelasan juga memiliki fungsi sebagai media pemotongan (Cutting). Pegelasan
dan pemotongan adalah suatu pekerjaan yang memerlukan keakuratan. Pekerjaan pengelasan tanpa alat
bantu akan menjadikan hasil tidak akurat, sehingga membutuhkan welder yang ahli untuk mendapatkan
hasil yang diinginkan tersebut. Tujuan dari penelitian ini adalah membuat alat bantu pemotongan plat
yang dinamakan Welding Fixture Table. Alat ini digunakan untuk membantu memegang benda kerja
berbentuk plat agar mudah dilakukan proses pemotongan. Alat ini memiliki kemampuan pencekam plat
maksimum dengan tebal 6 mm sebesar 750 mm x 610 mm dengan berat 21,6 Kg serta dapat diatur untuk
ukuran yang lebih kecil, dilengkapi dengan sistem pergeseran sliding di bagian meja atas untuk mengatur
ukuran pencekaman benda kerja, serta sistem rotasi yang akan memudahkan operator memilih posisi
pengelasan atau pemotongan yang diinginkan.

Kata kunci: Cutting, Fixture, Rotasi, Sliding, Welding.

1. PENDAHULUAN

Pengelasan adalah ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang
dilaksanakan dalam keadaan lumer atau cair. Atau dengan kata lain, las merupakan sambungan setempat
dari beberapa batang logam dengan menggunakan energi panas [1, 2].

Teknik pengelasan semakin banyak dipergunakan secara luas dalam proses penyambungan plat-
plat besi, konstruksi bangunan dan konstruksi mesin. Penggunaan Teknik pengelasan dalam konstruksi
sangat luas meliputi konstruksi perkapalan, jembatan, rangka, bejana tekan, pipa saluran, kendaraan, rel,
dan lain sebagainya. Fungsi pengelasan diantaranya adalah sebagai penyambung dua komponen yang
berbahan logam, Selain itu, fungsi pengelasan adalah sebagai alat atau media pemotongan [2].
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Pengelasan dan pemotongan plat adalah pekerjaan yang memerlukan keakuratan. Proses
pengelasan tanpa menggunakan alat bantu akan membuat hasil potongan dan pengelasan tidak akurat
dan tidak beraturan. Sehingga untuk mendapatkan hasil yang diinginkan, dibutuhkan Welder yang ahli
sehingga akan memperbesar biaya produksi [3]. Untuk menanggulangi permasalahan tersebut, maka
dibutuhkan alat bantu yang dinamakan Jig dan Fixture. Jig dan Fixture adalah alat untuk memegang benda
kerja yang digunakan untuk membuat sebuah komponen yang presisi walaupun tanpa menggunakan
operator yang ahli [1, 4].

Jig didefinisikan sebagai piranti/peralatan khusus yang memegang, menyangga atau
ditempatkan pada komponen yang akan dimesin. Alat ini adalah alat bantu produksi yang dibuat sehingga
ia tidak hanya menempatkan dan memegang benda kerja tetapi juga mengarahkan alat potong ketika
operasi berjalan. Fixture adalah peralatan produksi yang menempatkan, memegang dan menyangga
benda kerja secara kuat sehingga pekerjaan pemesinan yang diperlukan bisa dilakukan [4].

Jig dan Fixture dipilih dan dirancang sesuai dengan bentuk part dan proses permesinan yang akan
di proses. Salah satu jenis Fixture yang digunakan dalam pengelasan adalan Welding Fixture yang
merupakan alat untuk menopang benda kerja ketika proses pengelasan berlangsung [5, 6].

Dikarenakan hal tersebut, maka dirancang Welding Fixture Table dengan kemampuan
pencekaman plat hingga 610 mm x 750 mm yang bertujuan untuk membantu memegang benda kerja
berbentuk plat agar mudah dilakukan proses pemotongan. Meja ini dirancang dengan menggunakan
sistem rotasi dengan harapan dapat membantu para pengrajin pengelasan untuk melakukan pekerjaan
pengelasan dan pemotongan plat dari berbagai arah potongan dengan lebih mudah.

2. METODE PENELITIAN
Metodologi yang digunakan dalam merancang dan membuat alat Welding Fixture Table adalah
sebagai berikut:

a. Perencanaan dan Pembuatan Desain
Merencanakan kapasitas, desain dan dimensi yang akan dibuat untuk alat Welding Fixture Table,
kemudian merealisasikan rancangan tersebut dengan aplikasi Solidwork 2013. Mulai dari tahap
sketsa, hingga menjadi desain Welding Fixture Table dengan kemampuan pencekaman maksimal 750
mm x 610 mm.

b.  Persiapan Alat dan Bahan
Setelah melakukan perancangan Welding Fixture Table, penulis mempersiapkan peralatan dan
bahan apa saja yang dibutuhkan dalam pembuatan alat Welding Fixture Table tersebut. Bahan-
bahan yang digunakan terdiri dari besi dan baja yang dijual di pasaran.

c.  Desain proses
Proses desain mencakup analisis yang melibatkan Welding Fixture Table seperti kekuatan
pencengkaman,analisa sliding, analisa rotasi alat, pemotongan dan pengelasan, dan pemilihan
material [1, 6].

d. Pembuatan Alat Welding Fixture Table
Setelah gambaran desain didapatkan, selanjutnya penulis membuat alat Welding Fixture Table
tersebut dengan melakukan proses permesinan, mulai dari pemotongan bahan dengan
menggunakan alat potong dan gerinda, pengelasan, penghalusan permukaan, Assembly Welding
Fixture Table, hingga pengecatan alat.

e. Pengujian Alat
Setelah melakukan pembuatan alat Welding Fixture Table, maka dilakukanlah pengujian fungsi alat,
dan mengambil data dari hasil pengujian alat. Gambaran proses pengujian alat yang dilakukan dalam
penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 1.
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Pemotongan Atau Pengelasan
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Selesai

Gambar 1. Diagram Alir Pengujian Welding Fixture Table

Pengujian klem benda kerja

Dilakukan dengan mencoba menjepit benda kerja dengan berbagai macam varian ketebalan,
data yang diambil dari pengujian ini adalah kemampuan klem dalam menjepit atau
memegang benda kerja tersebut dimana data yang di ambil dalam pengujian ini adalah tebal
maksimum plat yang bisa di pegang oleh Klem benda kerja dalam satuan millimeter (mm).
Pengujian sliding benda kerja

Dilakukan dengan cara memindahkan posisi sliding benda kerja ke berbagai posisi, kemudian
data yang diambil dari 35 pengujian ini adalah bisakah bagian sliding berpindah posisi,
dikunci pada titik tertentu, dan sejauh mana bagian ini bisa disesuaikan terhadap ukuran
benda kerja dengan satuan millimeter (mm).

Pengujian rotasi meja

Dilakukan dengan cara memutar meja sejauh 360 derajat dan diberhentikan dengan
menggunakan cakram di sudut tertentu, kemudian dilihat apakah meja bisa disesuaikan
terhadap sudut tersebut dan apakah masih berfungsi secara optimal.

Pengujian fungsi alat dalam pemotongan atau pengelasan

Dilakukan dengan cara menjadikan meja tersebut sebagai tempat untuk melakukan
pemotongan plasma ataupun pengelasan, ukuran plat yang akan di potong divariasikan
terhadap kapasitas meja.

Pengolahan Data

Data-data yang telah diambil dalam pengujian kemudian diolah dengan menggunakan aplikasi
Microsoft Excel, sehingga dapat dilihat ratarata dari hasil pengujian yang telah dilakukan pada alat
tersebut.
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1. Hasil Perancangan Alat
Konsep rancangan yang akan dibuat dapat dilihat pada Gambar 2.
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Gambar 2. Konsep Rancangan Welding Fixture Table

Alat ini bekerja dengan cara mencekam benda kerja (dalam bentuk plat) pada bagian klem benda
kerja (Part No.8) sesuai dengan ukuran yang dibutuhkan, pencekaman dilakukan dengan menggunakan
klem 2 inch sehingga plat yang akan dipotong tersebut dapat dipegang dengan kuat. Ukuran dari plat yang
dapat dicekam dengan menggunakan alat ini dapat disesuaikan dengan menggeser bagian sliding (Part
No.5) ke posisi yang diinginkan. Bagian sliding akan menggerakkan posisi meja atas (Part No.4) ke posisi
yang dibutuhkan berdasarkan ukuran dari benda kerja yang akan dikerjakan.

Meja ini ditopang oleh 2 kaki meja yang dihubungkan dengan poros (Part No.6). Fungsi dari poros
tersebut adalah untuk memungkinkan meja di rotasikan ke sudut tertentu sehingga memudahkan proses
pengelasan atau pemotongan plat. Meja diputar secara manual dan ditentukan posisi kemiringannya
sesuai dengan kenyamanan operator yang akan mengerjakan pemotongan. Alat ini dilengkapi dengan
cakram pengereman terhubung dengan poros yang berfungsi sebagai pengunci posisi meja pada
kemiringan yang diinginkan menggunakan klem cakram (Part No.7).

3.2. Hasil pembuatan alat
Hasil pembuatan alat welding fixture dapat dilihat pada Gambar 3.

Gambar 3. Alat Welding Fixture Table
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3.3. Hasil Pengujian Alat
3.3.1 Hasil Pengujian Sistem Pencekaman
Percobaan klem benda kerja dilakukan dengan cara mencobakan plat yang akan di potong

untuk dipegang menggunakan klem benda kerja, karena kebutuhan alat yang direncanakan adalah
untuk menahan plat dengan tebal 6 mm dimana beban yang bekerja pada plat tersebut adalah
sebesar 211,3529 N, maka dilakukan percobaan dengan menggunakan plat baja dengan tebal 6
mm. Dari hasil percobaan, didapatkan bahwa klem dapat berfungsi dengan baik untuk mencekam
benda kerja dengan tebal 6 mm yang memiliki berat sebesar 20 Kg atau seberat 196,2 Newton.
Proses pengujian klem pada benda kerja dapat dilihat pada Gambar 4.

Gambar 4. Pengujian Klemp Pada Benda Kerja [7].

3.3.2 Hasil Pengujian mekanisme Sliding

Percobaan sliding dilakukan dengan cara menggeser meja bagian atas ke titik tertentu,
kemudian dilihat apakah bagian sliding bisa bergerak dengan lancar atau tidak. Dari hasil
percobaan, didapatkan bahwa bagian sliding baik itu bagian sliding benda kerja, maupun sliding
meja bagian atas dapat berfungsi dengan semestinya dan dapat dipindah pindahkan serta
diberhentikan pada 60 titik yang diinginkan. Kemampuan maksimum yang dihasilkan dari alat ini
adalah 620 mm x 700, lebih pendek 50 mm daripada yang direncanakan.
Hasil percobaan slinding dapat dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1. Hasil Percobaan Slinding

No Sumbu X Sumbu'Y Keterangan
1 150 mm 150 mm Ok
2 200 mm 200 mm Ok
3 300 mm 300 mm Ok
4 400 mm 400 mm Ok
5 500 mm 500 mm Ok
6 600 mm 600 mm Ok
7 700 mm 620 mm Ok

3.3.3 Hasil Pengujian mekanisme Rotasi
Proses percobaan rotasi meja dapat dilihat pada Gambar 5.

Rancang Bangun Welding Fixture Table untuk Pemotongan Plat (Oktavianus Ganumba)



108

Rotasi meja diatur dengan memutar cakram pada meja ke sudut tertentu kemudian di
kunci pada sudut yang diinginkan menggunakan tuas pengunci pada cakram [5, 8]. Hasil percobaan
rotasi meja dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2. Hasil Percobaan Rotasi

No Posisi meja Keterangan
1 DatarQ° Ok
2 Kemiringan 30° Ok
3 Kemiringan 60° Ok
4  Tegak lurus 90° (0]
5  Terbalik 180° Ok
6  Terbalik 210° Ok
7  Terbalik 270° Ok

Dari hasil percobaan, didapatkan bahwa meja dapat melakukan rotasi dengan baik hingga
mencapai sudut yang diinginkan, kemudian dikunci oleh cakram pengereman di titik tertentu guna
mempertahankan posisi kemiringan meja [8].

3.3.4 Hasil Pengujian proses Potong
Hasil percobaan potong dapat dilihat pada Tabel 3.
Tabel 3. Hasil Percobaan Potong.
Hasil Pengujian Alat
No Jenis Ukuran Plat Uji Waktu Direnca':kuranHasil Keterangan
Uji (mm) Sb.X  Sb.Y Pemotongan
akan Potongan
1 145 x 100 30 100 1 Menit 26 Detik 30 30 Berkurang 6
2 S o 145 x 100 58,3 100 1 Menit 17 Detik 28,3 22 mm dari
3 :;:f -% 145 x 100 86,6 100 1 Menit 24 Detik 28.3 26 ukuran
4 o E 145 x 100 115 100 1 Menit 50 Detik 28,4 26 sebelumnya
5 145 x 100 145 100 30 35
Jumlah 145 139
6 © 145 x 100 27 100 1 Menit 12 Detik 27 30
7 k) 145 x 100 50,25 100 50 Detik 23,25 20 Berkurang 5
8 E °n 145 x 100 73,5 100 30 Detik 23,25 21 mm dari
9 gb < 145 x 100 96,25 100 35 Detik 23,25 22 ukuran
10 2 145 x 100 120 100 50 Detik 23,25 21 sebelumnya
11 145 x 100 145 100 - 25 26
Jumlah 145 140
12 . 145 x 100 35 100 46 Detik 35 35 Berkurang 5
13 5 S 145 x 100 56,7 100 38 Detik 22 20 mm dari
14 :;:f ,% 145 x 100 78,4 100 40 Detik 22 21 ukuran
15 o g 145 x 100 100,1 100 22 Detik 22 20 sebelumnya
16 145 x 100 145 100 - 44 44
Jumlah 145 140
17 145 x 100 25 100 1 Menit 23 Detik 25 26 Berkurang 4
18 § .% 145 x 100 30 100 1 Menit 22 Detik 30 27 mm dari
19 L = 145 x 100 145 100 - 90 88 ukuran
sebelumnya
Jumlah 145 141
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3.4 PEMBAHASAN
Berdasarkan hasil pengujian alat pada Tabel 3, disimpulkan bahwa meja dapat bekerja pada
berbagai sudut pemotongan, dan semakin besar sudut kemiringan meja akan mempengaruhi kecepatan

pemotongan, karena pemakanan mata potong akan lebih besar jika dilakukan dengan cara menyudut [4,

8, 9].

Perbandingan kenyamanan pemotongan jika menggunakan meja dan tidak menggunakan meja
adalah sebagai berikut:

a. Pemotongan tanpa meja agak kurang nyaman karena operator harus membungkuk untuk
menyesuaikan posisi dengan benda kerja, sedangkan jika menggunakan meja akan lebih nyamannya
karena meja dapat disesuaikan terhadap kenyamanan operator [8, 10].

b. Pemotongan tanpa meja akan menghasilkan percikan api yang mengembang ke atas dan dapat
menciderai operator, sedangkan dengan menggunakan meja pemotongan akan lebih aman, karena
percikan api akan mengarah ke bawah [1, 11].

4. SIMPULAN

Perancangan awal Welding Fixture Table yang digunakan untuk membantu pemotongan plat
yaitu dengan kemampuan pencekaman 610 mm x 750 mm, tetapi pada pengujian mekanisme sliding,
didapatkan bahwa kemampuan maksimum pencengkaman benda kerja sebesar 610 mm x 700 mm, lebih
kecil 50 mm dari ukuran rancangan. Beban yang akan di terima dari material yang telah dilakukan
pengerjaan (tebal pelat 6 mm) adalah sebesar 211,3529 Newton.

Welding Fixture Table ini berhasil mencekam beban sesuai yang direncanakan, serta ukuran
benda kerja dapat divariasikan dan disesuaikan dengan menggerakkan bagian sliding ke titik yang
diinginkan. Alat ini dibuat dengan sistem rotasi yang nantinya akan memberikan kenyamanan operator
terhadap posisi pengelasan/pemotongan yang terbaik sesuai dengan kebutuhannya. Dari hasil percobaan
pemotongan, didapatkan bahwa sudut pemotongan akan mempengaruhi kecepatan pemotongan.
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