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Abstrak 

Penelitian ini dilakukan untuk membandingkan besarnya deformasi yang terjadi pada proses 
pengelasan stringer dengan metode pengelasan 4 kali dalam 1 titik sambungan (pada rangka 
penyangga 01) dengan metode pengelasan 6 kali pengelasan dalam 1 titik sambungan. (pada 
rangka penyangga 02), dilihat dari jarak antar senar, kelurusan senar, kerataan senar melintang 
dan membujur. Dari perbandingan setelah proses pengelasan, deformasi rangka penyangga 01 
lebih besar dibandingkan dengan deformasi rangka penyangga 02 dengan perbandingan nilai 
sebagai berikut: Nilai rata-rata kerataan deformasi stringer adalah: rangka penyangga 01 adalah 
1,8 mm pada stringer 07 dan untuk rangka penyangga 02 sebesar 1,6 mm pada stringer 07. Nilai 
rata-rata deformasi tertinggi yang terjadi dari pengukuran kerataan memanjang untuk rangka 
penyangga 01 sebesar 3,6 mm pada posisi 05 dan 2,8 pada posisi 07 Sedangkan untuk rangka 
penyangga 02 sebesar 2,4 mm pada posisi 05 dan 07. Nilai rata-rata deformasi tertinggi dari 
pengukuran kerataan melintang untuk rangka penyangga 01 sebesar 2,3 mm pada posisi stringer 
04 dan 1,8 pada posisi stringer 03. Sedangkan untuk rangka penyangga 02 adalah adalah 1,5 mm 
pada posisi stringer 04 dan 1,4 mm pada posisi stringer 03. 
 
Kata Kunci : Getaran Layar, Urutan Pengelasan, Deformasi 

 

1. INTRODUCTION (PENDAHULUAN) 

Proses pengendalian ukuran merupakan bagain yang penting dalam kegiatan 

pemprosesan mineral, dengan proses pengendalian ukuran peralatan dapat bekerja lebih 

optimal. Pada proses penendalian ukuran material dipisahkan  berdasarkan ukuran atau 

kategori yang diinginkan. Dalam upaya mendorong pemanfaatan peralatan mekanis 

diperlukan adanya perkembangan teknologi dan peningkatan produktivitas. Perkembangan 

tersebut juga didorong oleh meningkatnya kebutuhan manusia. Salah satu peralatan mekanis 

yang digunakan adalah vibrating screen (Susanto et al., 2021).  

Proses manufaktur Vibrating screen di Indonesia masih sangat jarang dijumpai khususnya 

vibrating screen yang digunakan dalam proses pengolahan mineral. Dimana struktur vibrating 

screen yang digunakan dalam bidang pengelolaan mineral memang lebih kokoh kan kompleks 

dibandingkan vibrating screen yang digunakan dalam pengolahan batubara ataupun agregat.  
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PT Metso Outotec Indonesia merupakan salah satu pemasok fabrikasi Vibrating Screen  

yang di fabriksi secara lokal. Setelah beberapa kali dilakukan fabrikasi Vibrating screen 

diworkshop metso outotec surabaya dan dibeberapa vendor yang berbeda, masalah yang 

dihadapi selalu sama, yakni pada proses fabrikasi bagian Support frame. Pada proses 

pengelasan stringer karena deformasi yang terjadi cukup besar. Deformasi merupakan 

perubahan bentuk dari benda lasan akibat dari penyusutan(Yudistira & Sholeh, 2019). 

Pada saat pengelasan, terjadi pemuaian dan penyusutan yang tidak merata disebabkan 

oleh  sumber panas yang merambat sehingga distribusi temperatur pada logam mengalami 

perbedaan. Pemanasan lokal yang terjadi akibat proses pengelasan dan pendinginan yang 

cepat. Pada daerah pengelasan energi yang tersimpan begitu besar dan terjadi perubahan 

temperatur yang begitu tinggi menyebabkan terjadinya deformasi. 

 Pada proses pengelasan penyusutan  tidak dapat dihindari pada proses penyambungan 

dengan las, karena pemanasan dengan temperatur tinggi sangat dibutuhkan dalam pengelasan, 

sehingga terjadi perubahan dimensi pada area sambungan las atau logam induk karena adanya 

penyusutan (Gharib A. R. dkk. 2018). Pada saat dilakukan proses pengelasan material logam, 

akan terjadi perubahan struktur yang mempengaruhi kualitas dan mutu hasil lasan, ini 

terdeteksi dari adanya pengaruh urutan lasan terhadap deformasi. 

Deformasi tidak dapat dihindari selama proses pengelasan. Maka dari itu, ini adalah 

tantangan terbesar bagi para profesional pengelasan. Meskipun begitu, dengan memperkecil  

panas yang dihasilkan, melakikan perlakukan panas, meminimalkan sudut kampuh las, dan 

mengatur urutan pengelasan, deformasi dapat diperkecil. 

Dalam penelitian ini, dilaksanakan untuk mengetahui pengaruh urutan pengelasan 

terhadap deformasi pada proses pengelasan stringer vibrating screen. Dengan membagi 

menjadi 4 kali pengelasan dalam satu titik sambungan dan 6 kali pengelasan dalam satu titik 

sambungan. Sehingga dalam tugas akhir ini akan dilaksanakan analisa deformasi yang terjadi 

pada proses pengelasan stringer pada support frame Vibrating screen.  Adapun tujuan tugas 

akhir ini adalah: Mendapatkan urutan pengelasan (welding sequence) terbaik yang 

menghasilkan nilai deformasi terkecil. Mengetahui pembagian jumlah pengelasan dalam satu   

titik pengelasan pada stringer  yang lebih efektif. 

 

2. METODOLOGI 

Metode dan langkah-langkah penyelesaian penelitian ini ditunjukkan pada diagram alir 

penelitian seperti ditunjukkan pada Gambar dibawah 
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1. Mulai 

Langkah ini merupakan persiapan yang harus dilakukan dengan matang untuk mengambil 

suatu tahap perencanaan yang nantinya akan diangkat menjadi penelitian. Dalam penelitian 

perencanaan yang di ambil adalah “ Analisa Defrormasi Pada Proses Pengelasan Stringer 

pada Support Frame Vibrating Screen” 

2. Study Literatur 

Studi literatur dengan tujuan mencari kajian teoritis, referensi serta literatur ilmiah untuk 

dijadikan informasi melalui buku, codes, prosedur dan literatur lain untuk membentuk sebuah 

landasan teori yang berkaitan dengan permasalahan yang sedang diteliti. 

3. Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan untuk membantu menyelesaikan penelitian ini. Salah satu 

metode pengumpulan data yang dilakukan adalah  berdiskusi dengan tim QA/QC mengenai 

kualitas hasil pengerjaan terdahulu untuk mengetahui permasalahan yang berkaitan dengan 

objek penelitian.  

4. Proses fit up (perakitan) 

Peroses Fit Up (perakitan )merupakan proses penyetelan dan perakitan material yang  akan 

di joint dengan pengelasan   sebelum di las secara permanen maka dilakukan las titik untuk 

mengunci hasil dari sebuah penyetelan, baik dalam rangka plate, ataupun profil agar tidak 

terjadi sebuah pergerakan ketika melakukan proses selanjutnya. Pada proses ini menggunakan 

flat bar sebagai penyanggah tambahan. Untuk pengaturan jarak antara stringer digunakan 

penepat. 
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Gambar 3.1 Support frame fit up. 

5. Pengukuran ( pengambilan data) 

Setelah proses fit up, tahap selanjutnya adalah pengambilkan ukuran. Benda yang telah  

dirakit diukur dengan parameter kelurusan setiap stringer, kerataan secara melintang dan 

secara memanjang.Untuk pengukuran jarak antara stringer setelah perakitan tidak dilakukan 

karena diasumsikan jarak antara stringer sama seperti jarak penepat yang digunakan. 

Berikut metode pengukuran yang digunakan: 

• Pengukuran kelurusan stringer. 

Pengukuran kelurusan stringer dilakukan dengan bantuan kawat baja ukuran 0.2mm dan 

rol meter divisi pegukuran 0.5mm. Kawat baja dibentangkan diantara side plate dan 

stringer 01. Jarak antara kawat baja dan stringer diatur 100 mm tepat pada posisi RHS 01 

dan RHS 10. Kemudian diukur jarak antara kawat baja ke setiap stringer. Untuk mendapat 

nilai penyimpangan digunakan rumus: 

𝑃𝑒𝑛𝑦𝑖𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔𝑎n 

= ℎ𝑎𝑠𝑖𝑙 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑢𝑘𝑢𝑟𝑎𝑛 − (𝑑𝑖𝑚𝑒𝑛𝑠𝑖 𝑝𝑎𝑑𝑎 𝑔𝑎𝑚𝑏𝑎𝑟 − 100) 

Simulasi pengukuran dapat dilihat seperti pada gambar dibawah. 

 
 

 

 

 

 

• Pengukuran kerataan stringer 

Pengukuran kerataan stringer dilakukan dengan dua metode yaitu secara memanjang dan 

secara melintang. Pengukuran dilakukan dengan dengan kawat baja 0.2mm dan mistar 

baja 15 cm dengan divisi terkecil 0.5 mm. 

Untuk pengukuran kerataan secara memanjang, kawat baja di atur 100 mm diatas stringer 

dengan datum ujung stringer DE dan diatas RHS10. Pengukuran kerataan menajang hanya 

dilakukan pada stringer 01, 03, 05, dan 07. Untuk mendapatkan nilai penyimpangan hasil 
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Gambar 3.2 Pengukuran kelurusan setiap stringer 
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pengukuran nantinya akan dikurangi 100mm (sesuai tinggi yang diatur pada datum). 

Berikut simulasi pengukuran kerataan stringer secara memanjang seperti gambar 3.3. 

 
 

 

 

Untuk pengukuran kerataan secara melintang caranya sama seperti pengukuran kerataan 

memanjang. Hanya saja pada pengukuran melintang datum diatur diatas stringer 01 dan 

stringer 07. Kemudian pengukuran dilakukan ditiap atas stringer pada 4 posisi seperti 

pada gambar 3.4. 

 
Gambar 3.4 Pengukuran kerataan stringer secara melintang. 

6. Proses Pengelasan. 

Proses pengelasan yaitu proses penyambungan antar bagian pada model yang akan di las 

secara permanen. Proses pengelasan dilakukan dengan mesin Flux Core Arc Welding (FCAW) 

dengan:  

1. Spesifikasi mesin: Lincoln Electric Welding machine flextec 650 X (46-70A 380-575 V) 

dengn Lincoln Electric Wire feeder flex feed 74 HT (500-600 A). 

2. Filler metal yang digunakan: Bohler Q 71.1 RC (C1)- AWS A5.20: E71T-9C-H8 dengan 

ukuran wire Ø1.2mm 

3. Gas pelindung : CO2  dengan flow rate : 15-25 l/min. 

4. Elektrical karakteristik: 

• Current    : DC 

• Polarity   : SP 

• Ampere   : 150 – 290 A 

• Volt    : 22 – 30 V 

• Travel speed range  : 10 – 40 cm/min 

Proses pengelasan dilakukan oleh 2 orang welder, yang telah tersertifikasi 3G. Dengan 

urutan pengesan sesuai dengan gambar dibawah 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Str 01

Str 03

Str 05

Str 07

wire

1 3 5 7 9 11

w
ire

X

A

B

C

D

E

X"

2 5 8 11

Gambar 3.3 Pengukuran kerataan stringer secara memanjang 
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Pada proses pengelasan dilakukan dengan 2 motode yakni: 

a. Support frame 01, pengelasannyan dilakukan dengan metode pembagian pengelasan 

4 kali dalam satu titik sambungan dengan pertemuan las tepat dibagian tengah 

rectangular hollow section, seperti gambar dibawah.  

 
Gambar 3.5 Pembagian pengelasan menjadi 4 bagian. 

Welder terlebih dahulu menyelesaikan pengelasan pada bagian A, setelah 

bagian A selesai semua baru pindah kebagian D, kemuadian bagian B lalu bagian C. 

 

b. Support frame 02 dilakukan dengan metode pengelasan setiap titik sambungan 

dibagi menjadi 6 kali pengelsan. Dengan catatan pertemuan lasan minimum 5 mm 

dari ujung radius.  

 
Gambar 3.6 Pembagian pengeslasan menjadi 6 bagian. 

Pengelasan terlabih dahulu dilakukan pada bagian A, setelah bagian A selesai dilanjutkan 

pada bagian D, kemudian berurutan B, C, E lalu F. 

7. Pengukuran setelah pengelasan 

Setelah dilakukan pengelasan pada benda maka dilakukan pengambilan ukuran kembali 

sama seperti dengan pengambilan ukuran setelah perakitan untuk melihat besar perubahan 

ukuran setelah dan sebelum pengelasan  agar diketahui berapa besar deforasi yang terjadi. 

8. Kesimpulan 

Pada tahap akhir penelitian ini yakni pengambilan kesimpulan dan saran. 
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1  Hasil Pengukuran Kelurusan Stringer 

 
 

 

Dari grafik diatas dapat dilihat nilai rata-rata deformasi diantara support frame 01 dan 02 

dilihat dari kelurusan stringer terhadap datum kawat baja yang berpatokan pada stringer 01. 

Nilai rata-rata deformasi tertinggi untuk stringer support frame 01 adalah 1.8 mm pada stringer  

07 dan untuk stringer support frame 02 adalah 1.6 mm pada stringer 07. 

Nilai rata-rata deformasi tertinggi pada kedua support frame  ada pada stringer 07. Sebab, 

penunjukan dimensi pada gambar menggunakan penunjukan ukuran paralel, sehingga 

semakin jauh jaraknya dari datum pengukuran semakin tinggi perubahan dimensi yang terjadi, 

karena adanya akumulasi deformasi dari  setiap pengelasan stringer diantaranya. Pada stringer 

04 pada support frame 01 nilainya cukup tinggi karena pada proses laser cutting material 

terjadi kesalahan sehingga gap pengelasan cukup besar.  

3.2 Hasil Pengukuran Kerataan Stringer Secara Memanjang 

 
 Nilai rata-rata deformasi tertinggi yang terjadi dilihat dari pengukuran kerataan secara 

memanjang untuk support frame 01 adalah 3.6 mm pada posisi 05 dan 2.8 pada posisi 07. 

Sementara untuk suppport frame 02 adalah 2.4 mm pada posisi 05 dan 07. Pada kedua support 

frame, deviasi tertinggi berada pada posisi tengah yaitu posisi 05 dan 07 karena pada proses 

0

0,2

0,4

0,6

0,8

1

1,2

1,4

1,6

1,8

2

ST 01 ST 02 ST 03 ST 04 ST 05 ST 06 ST 07

N
il

ai
 D

ef
o

rm
as

i (
m

m
)

Posisi Pengukuran

Deformasi yang Terjadi Dilihat dari 
Kelurusan Stringer 

Support Frame 01 Support Frame 02



Jurnal ReSEM, Vol. 2, No.1, Maret 2024, 52-60 
 

59 

                                                                                                                                                                                

pengelasan stringer pengelasan hanya dilakukan dibagian bawah, sehingga pada bagian bawah 

terjadi tarikan pengelasan yang menyebabkan dimensi bagian bawah lebih pendek 

dibandingkan bagian atas sehingga terjadi lengkungan pada stringer. Sehingga dilihat dari 

kerataan memanjang stringer berbentuk cembung (bagian tengah lebih  tinggi dari kedua 

ujung kiri dan kanan). 

3.3 Hasil Pengukuran Kerataan Stringer Secara Memanjang 

 
Nilai rata-rata deformasi tertinggi yang terjadi dilihat dari pengukuran kerataan secara 

melintang untuk support frame 01 adalah 2.3 mm pada posisi stringer 04 dan 1.8 pada posisi 

stringer 03. Sementara untuk suppport frame 02 adalah 1.5 mm pada posisi stringer 04 dan 1.4 

mm pada posisi stringer 03. Dari pengukuran  kerataan stringer secara melintang deformasi 

tertinggi pada kedua support frame berada pada bagian tengah yaitu posisi stringer 04. Ini 

terjadi karena setiap proses pengelasan stringer ke SHS menyebabkan penyusutan dimensi 

pada bagian atas SHS yang mengalami proses pengelasan sehingga terjadi lengkungan pada 

SHS. Sehingga jika dilihat dari kerataan secara melintang akan terlihat cekung, dimana posisi 

tengah lebih rendah dari pada ujung kiri dan kanan. 

 

4. KESIMPULAN 

Dari perbandingan data sebelum dan sesudah proses pengelasan deformasi pengelasan 

support frame dengan pengelasan stringer 4x pengelasan dalam satu titik sambungan (support 

frame 01) lebih besar dari pada 6x pengelasan dalam 1 titik sambungan (support frame 02) 

dengan perbandingan nilai sebagai: Nilai rata-rata deformasi diukur dari kerataan stringer 

adalah untuk stringer support frame 01 adalah 1.8 mm pada stringer  07 dan untuk stringer 

support frame 02 adalah 1.6 mm pada stringer 07.Nilai rata-rata deformasi tertinggi yang 

terjadi dilihat dari pengukuran kerataan secara menjang untuk support frame 01 adalah 3.6 

mm pada posisi 05 dan 2.8 pada posisi 07. Sementara untuk support frame 02 adalah 2.4 mm 

pada posisi 05 dan 07. Nilai rata-rata deformasi tertinggi yang terjadi dilihat dari pengukuran 

kerataan secara melintang untuk support frame 01 adalah 2.3 mm pada posisi stringer 04 dan 

1.8 pada posisi stringer 03. Sementara untuk support frame 02 adalah 1.5 mm pada posisi 

stringer 04 dan 1.4 mm pada posisi stringer 03 
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