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ABSTRAK 

 

 

Nama    : Rifaldi Alvarezi 

NIM    : 061830200777 

Konsentrasi Studi  : Produksi 

Judul Laporan Akhir  : Rancang Bangun Alat Penepat Pengelasan Untuk 

 Produksi Kit Pemadam Kebakaran (Biaya 

 Produksi) 

 

(Rifaldi Alvarezi, 2021, AAA halaman, BB gambar, CC tabel) 

 

Laporan ini berjudul Rancang Bangun Alat Penepat Pengelasan Untuk 
Produksi Kit Pemadam Kebakaran. Jig and fixture (alat penepat) adalah alat 
pemegang benda kerja produksi yang digunakan dalam rangka membuat 
penggandaan komponen secara akurat untuk mendapatkan hasil pekerjaan yang 
baik dalam produksi, tentunya harus adanya keserasian dalam hal posisi dari 
benda kerja dengan mesin yang digunakan. Untuk melakukan ini, maka 
digunakan alat penepat yang didesain untuk memegang, menyangga dan 
memposisikan setiap bagian sehingga setiap pengelasan yang dilakukan sesuai 
dengan batas spesifikasi. 

Rancang Bangun Alat Penepat Pengelasan Untuk Produksi Kit Pemadam 
Kebakaran ini mempunyai fungsi untuk menepatkan benda kerja pada landasan 
(locator) yang telah diatur ukurannya baik panjang dan lebar untuk dilakukan 
pengelasan, dengan dibantu pencekam yang telah dipasang untuk mengurangi 
getaran pada proses pengelasan serta menghindari terjadinya perubahan posisi 
pada saat dilakukan pengelasan. 

Dalam biaya produksinya, Rancang Bangun Alat Penepat Pengelasan 
Untuk Produksi Kit Pemadam Kebakaran ini menggunakan bahan yang 
mempunyai kualitas yang baik dan terjangkau. Alat ini memiliki prospek yang 
bagus kedepannya, untuk itu akan lebih baik lagi jika dilakukan beberapa 
pengembangan kedepannya agar fungsi kerja alat ini dapat lebih optimal. 

 

Kata kunci : jig, fixture, pengelasan, locator, pencekam. 

  



ABSTRACT 

 

Name    : Rifaldi Alvarezi 

NIM    : 061830200777 

Study Concentration  : Production 

Final Report Title  : Production Cost of Welding Fixtures for Fire 

  Fighting Kit Production  

(Rifaldi Alvarezi, AAA pages, BB pictures, CC table) 

 

This report is titled Design and Build of Welding Fixtures for Fire Fighting 
Kit Production. Jig and fixture is a production workpiece that is used in order to 
make accurate copy of components accurately, of course there must be 
compatibility in the terms of the position of the workpiece with the machine used. 
To do this, a fixture tool is used which is designed to hold, support and position 
each part so that each welding is carried out accordingly to the specification 
limits. 

This design and build of welding fixtures for fire fighting kit production 
has a function to place the workpiece on a locator that has been sized both in 
length and width for welding, with the help of a chuck that has been installed to 
reduce vibration in the welding process and avoid changes in position at the time 
of welding. 

In terms of production costs, the Design and Construction of Welding 
Equipment for the Production of this Fire Extinguisher Kit uses materials that 
have good quality and are affordable. This tool has good prospects in the future, 
for that it will be even better if some developments are carried out in the future 
so that the work function of this tool can be more optimal. 

Keywords: jig, fixture, welding, locator, clamp. 
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