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ABSTRAK

Pilar sumbu X, Y dan Z pada mesin 3D printing bangunan sipil berfungsi sebagai jalur lintasan
pergerakan slider, dalam proses pembuatan pilar memerlukan kepresisian dan kesejajaran agar
pergerakan dari slider tidak terhambat sehingga proses pencetakan material menghasilkan
kontruksi bangunan dengan baik. Sehingga diperlukan alat bantu yang akan menjamin bahwa
pilar ini presisi saat dilakukan proses pengelasan. Alat bantu yang digunakan ini berupa Welding
Fixture yang akan menjadi penetap dan mencekam pada proses pengelasan pilar sehingga
dimensi ukuran dan ketegak lursan dapat seragam. Proses perancangan dan pembuatan welding
fixture dilakukan dengan metode perancangan VDI 2221 metode ini merupakan pendekatan
sistematis untuk menyelesaikan permasalahan serta mengoptimalkan penggunaan material dan
teknologi. Sedangan proses pembuatannya dilakukan dengan proses pemesinan dan fabrikasi
yang meliputi proses bor dan miling pada proses pemesinan kemudian gerinda potong dan
pengelasan pada proses fabrikasi. Welding fixture ini dapat digunakan untuk proses pengelasan
pilar X dan Y yang berukuran 6 meter dan pilar Z yang berukuran 4 meter. Proses pembuatan
didasarkan pada operation plan yang telah dibuat, dengan perencanaan operation plan dan
perhitungan estimasi biaya dan waktu yang telah dilakukan maka menghasilkan estimasi waktu
681,78 menit atau 11 jam 36 menit dan biaya pembuatan Rp 3.363.170,00.,-.

Kata kunci: Pilar sumbu X, Y dan Z mesin 3D printing bangunan sipil, Perancangan dan

pembuatan, Welding fixture.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

3D Printing bangunan sipil adalah metode konstruksi inovatif yang baru-baru ini
diperkenalkan ke industri konstruksi dan terbukti telah menguntungkan dalam hal
mengoptimalkan waktu konstruksi, biaya, fleksibilitas desain, dan mengurangi kesalahan
serta ramah lingkungan. Politeknik Manufaktur Bandung yang memiliki visi menjadi
institusi terdepan dalam pendidikan, pengembangan, dan penerapan teknologi manufaktur
berencana untuk merancang dan membuat mesin 3D Printing bangunan sipil.

Pilar sumbu X, Y dan Z akan menopang part mesin seperti motor, slider, rack and
pinon, nozzle dan lainnya, oleh karena itu pilar ini harus kokoh dan juga presisi, sehingga
pergerakan mesin akan baik dan tidak ada hambatan. Pilar ini terdiri dari 4 besi hollow
square pipe yang ditopang oleh besi hollow square pipe dengan kontruksi kremona. Besi
hollow square pipe dengan kontruksi kremona ini disambungkan dengan pipa besi hollow
square pipe dengan cara di las. Jarak besi hollow square pipe pada saat pengelasan harus
presisi karena akan menjadi jalur lintasan untuk slider, apabila bengkok maka akan
menghambat roda yang menggerakan slider, oleh karena itu dibutuhkan alat bantu penunjang
berupa penepat atau Fixture pada saat proses pembuatan pilar untuk menjamin pilar presisi.

Welding fixture adalah alat bantu yang digunakan dalam proses pengelasan untuk
memastikan bahwa bagian yang akan di las berada dalam posisi yang tepat dan tidak bergerak
selama proses pengelasan. Dalam proses pembuatan pilar, welding fixture digunakan untuk
memastikan bahwa setiap proses sambungan pilar dibuat dengan kesejajaran yang presisi dan
dalam posisi yang tepat.

Tanpa adanya welding fixture, proses welding dapat menjadi sulit dan tidak presisi.
Proses penyambungan antara material dapat mengalami pergeseran atau ketidak sejajaran,
yang dapat mempengaruhi kualitas dan kekuatan dari sambungan yang dibuat. Selain itu,
tanpa welding fixture, proses welding juga dapat memakan waktu yang lebih lama, karena
setiap penyambungan harus diatur secara manual.

Dengan menggunakan welding fixture, proses penyambungan antara material menjadi
lebih mudah dan cepat. Welding fixture dapat membantu untuk menjaga kestabilan dan presisi
dari sambungan yang dilakukan, sehingga menghasilkan sambungan yang lebih kuat dan

presisi.



1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, penulis merumuskan beberapa permasalahan

diantaranya:

1.

Bagaimana konstruksi welding fixture untuk pengelasan pilar sumbu X, Y dan Z
mesin 3D printing bangunan sipil?

Bagaimana alat penetap dan pencekaman yang digunakan pada kontruksi welding
fixture?

Bagaimana proses pembuatan welding fixture?

Berapa estimasi waktu dan biaya yang dibutuhkan dalam pembuatan welding

fixture?

1.3 Tujuan

1.4

1.5

Adapun tujuan penulisan karya tulis ini adalah:

1.

4.

Merancang kontruksi welding fixture untuk pengelasan pilar sumbu X, Y dan Z
mesin 3D printing bangunan sipil.

Membuat alat penetap dan pencekaman yang digunakan pada welding fixture.
Menentukan proses pembuatan welding fixture.

Mengetahui estimasi waktu dan biaya pembuatan welding fixture.

Ruang Lingkup

Pada pembuatan karya tulis ini, ruang lingkup yang penulis akan bahas diantaranya:

1.

2.
3.
4.

Kontruksi welding fixture untuk pengelasan pilar sumbu X, Y dan Z mesin 3D
printing bangunan sipil.

Sistem penepat dan pencekaman pada welding fixture.

Proses pembuatan welding fixture.

Perhitungan estimasi waktu dan biaya pembuatan welding fixture.

Sistematika Penulisan

Dalam penyusunan dan pembuatan tugas akhir ini, penulis menggunakan sistematika

penulisan yang terdiri dari tiga bab. Sistematika penulisan ini diuraikan dengan cara sebagai

berikut :
BAB | PENDAHULUAN

Berisi tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan, ruang lingkup, dan sistematika

penulisan.

BAB 11 LAPORAN TEKNIK
Berisi tentang landasan teori dan metodelogi penyelesaian yang mendeskripsikan



kerangka aliran proses untuk menyelesaikan persoalan yang tertuang pada bab I.
BAB 111 KESIMPULAN DAN SARAN
Berisi tentang kesimpulan yang merupakan jawaban dari rumusan masalah serta saran

yang dirasakan perlu bagi pengembangan lebih lanjut untuk tugas akhir ini.
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