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Abstrak 

Fixture Side Beam merupakan alat bantu untuk pngelasan komponen assy side beam. Dengan Fixture 
Side Beam dapat meringkas proses pengelasan tetapi tetap dengan satu fixture. Dengan pemanfaatan Fixture Side 
Beam ini waktu proses pengelasan produk (side beam) dapat dipersingkat karena menggunakan sistem hidrolik. 

Tujuan dari penggunaan Fixture Side Beam ini adalah penghematan biaya produksi suatu produk 
dengan cara meminimalkan waktu pembuatan produk. Dengan penggunaan Fixture Side Beam ini juga diharapkan 
dapat meminimalkan penggunaan fzxture dan mengoptimalkan penggunaan mesin dengan operator yang tidak 
terlatih sekalipun sehingga akan banyak menghemat biaya. Penekanan jumlah produk reject juga dapat dilakukan 
atau bahkan dihilangkan dengan penggunaan dari Fixture Side Beam ini. 

Diharapkan dengan pengunaan Fixture Side Beam ini semua permasalahan yang dihadapi dalam proses 
pengelasan side beam dapat diatasi. Sehingga dapat meningkatkan kualitas dan jumlah produk yang dihasilkan. 
Selain itu dapat memenuhi kepuasan pelanggan terhadap produk yang dihasilkan. 

Kata kunci : Fixture Side Beam, side beam, sistem hidrolik, penghematan biaya produksi, Penekanan jumlah 
produk, meningkatkan kualitas. 

1. PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT Industri Kereta Api (PT INK.A) 
merupakan sebuah Badan Usaha Milik Negara yang 
berdiri pada 19 Agustus 1981. PT INK.A merupakan 
pengembangan dari Balai Yasa Lokomotif Uap yang 
dimiliki oleh PJKA (sekarang PT Kereta Api) pada 
saat itu. Balai jasa ini berlokasi di Madiun. Semenjak 
lokomotif uap sudah tidak dioperasikan lagi, maka 
balai jasa ini dialih fungsikan menjadi pabrik kereta 
£!Qi. PT INK.A melakukan joint venture dengan 
General Electric dalam memproduksi lokomotif. 
Selain untuk kebutuhan dalam negeri, produksi juga 

ditujukan untuk ekspor terutama ke Malaysia. 
Salah satu komponen kereta api yang 

dikerjakan PT. INK.A untuk mendukung pasar 
perkereta apian dalam bentuk mass product adalah 
Side Beam untuk Bogie MC KRL KFW dan Side 
Beam untuk Bogie TC KRL KFW yang digunakan 
pada Kereta Rel Listrik yang dipesan oleh negara 

Malaysia. Permintaan Side Beam dari negara 
Malaysia itu sendiri dengan jumlah permintaan 

sebanyak 1600 unit. 
Side Beam termasuk dalam sub assy 

penggerak kereta api, diinana part ini merupakan 

komponen yang sangat penting. Posisi part ini berada 
didaerah kerangka pembawa roda yang fungsinya 
mengikat Bogie dan membuatnya tetap sejajar. Oleh 
karena itu pengerjaan Side Beam ini harus sesuai 
dengan gambar kerja dan mengikuti t0!0ransi yang 
diberikan pada gambar kerja tersebut, sehingga Side 
Beam tersebut dapat digunakan dengan baik dan 

pemasangan part komponen dengan mudah. 
Side Beam terdiri dari 22 komponen dengan 

dua pan utama yaitu body side beam dan pedestal. 
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Dimana part yang akan di las adalah pedestal 
terhadap body side beam. 

Proses pengelasan antar bagian side beam 
membutuhkan penyetingan yang lama yakni 3 jam, 
dengan bidang posisi pengerjan yang berbeda-beda 
dan dengan memggunakan fzxture yang berbeda pula 
setiap operasinya ini menyulitkan operator dalam 
pengerjaannya dan pc:ncekaman. 

Pengelasan side beam pada fixture yang 

lama posisi pedestalnya berada pada atas body side 
beam pada saat pengelasan. Sedangkan pada fixture 
yang baru posisi pedestalnya berada dibawah body 
side bean; pada saat pengelasan. 

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas penulis 
merumuskan permasalahan tersebut menjadi 
: perancangan dan perhitungan biaya produksi fzxture 
untuk proses pengerjaan 4 buah pengelasan pedestal 
pada komponen side beam dengan posisi pedestal di 
bawah body side beam. 

1.3 Tujuan Penulisan 

Adapun tujuan penulisan karya tulis ini 
adalah sebagai berikut : 

1. Sebagai media pembelajaran dalam 
perancangan dan pembuatanfzxture. 

2. Memenuhi persyaratan kelulusan semester 6
program D3AT POLMAN Bandung jurusan

Teknik Perancangan Perkakas Presisi.

3. Menghasilkan rancangan fixture terbaik
untuk proses pengerjaan 4 buah pengelasan
Pedestal pada komponen Side Beam
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