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PERANCANGAN ALAT BANTU PENGELASAN UNTUK
HIGH MAST POLE H-20
Putri Aulia?, Rosidi¥, Budi Yuwono?

DProgram Studi Sarjana Terapan Manufaktur Jurusan. Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

Email*: putri.aulia.tm18@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Perancangan .alat bantu pengelasan untuk High Mast Pole H-20 dengan metode
pengelasan: Submerged Arc Welding ini bertujuan untuk mempermudah proses
pengelasan, mengurangi waktu produksi dan meningkatkan kualitas produk. Selain itu,
untuk:menganalisis kekuatan struktur meja saat menopang High Mast Pole dengan
perhitungan manual serta dapat dibuktikan dengan Finite Element Analysist. Metode yang
digunakan adalah screering dan scoring yang bertujuan untuk mendapatkan desain yang
sesuai dengan kebutuhan dan spesifikasi-yang diberikanoleh konsumen. Hasil akhir dari
perancangan alat bantu pengelasan High Mast Pole didapatkan dimensi sebesar 7400 mm
x 1453 mm x 750 mm. Dari hasil analisis pembebanan statik menggunakan SolidWorks
2019 dengan tonase sebesar 700 kg dari hasil analisis tersebut rancangan alat berada pada
kategori aman untuk digunakan.

Kata kunci : High Mast Pole, Welding fixture, Finite Element Analysist; pengelasan.
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PERANCANGAN ALAT BANTU PENGELASAN UNTUK
HIGH MAST POLE H-20

I
m
=
o
©
-
Y

==
m
r
0
©
~-*
Y
3
;
1
2
;.
®
x
E.
x
pa
®
Q
0
=.
]
o
x
3
q
-
Y

Putri Aulia?, Rosidi?, Budi Yuwono?

Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur Jurusan Teknik Mesin; Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424.

Email*: putri.aulia.tm18@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

The design of welding aids for High Mast Pole H-20 with submerged arc welding method
aims to simplify the welding process, reduce production time and improve product
quality: In addition, to analyze the strength of the table structure while supporting the
High'Mast Pole with manual.calculations.and.can be proven by Finite Element.Analysist.
The method used is screening and scoring which aims to get a design that fits the needs
and specifications given by consumers. The final result.of the design of the High Mast
Pole welding tool obtained dimensions of 7400 mm x 1453 mm X 750 mm. From the results
of the static loading analysis using SolidWorks 2019 with.a tonnage of 700 kg from the
results of the analysis the design of the tool.is in the safe category to use.

Keywords : High Mast Pole, Welding fixture, Finite Element-Analysist, welding.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT. X merupakan perusahaan yang-bergerak pada bidang industri
pembuatan tiang Penerangan Jalan'Umum (PJU). Salah satujenis tiang yang
diproduksi adalah High Mast Pale H-20. High Mast Pole merupakan tiang yang
memiliki struktur kantilever vertikal berbentuk segi-n yang salah satu fungsinya
adalah menerangi-suatu wilayah yang relatif luas [1]. Tiang jenis ini sering
digunakanuntuk penerangan pada stadion, bandara, dan pelabuhan. High Mast
Pole digunakan untuk tempat-tempat tersebut karena jangkauannya yang luas
dan dapat menerangi ke berbagai arah.

Pada proses pengelasan panjang horizental untuk High Mast Pole pada PT.
X ‘masih menggunakan dua tenaga operator dan.menggunakan metode
pengelasan Shield Metal Arc Welding (SMAW). Seperti pada gambar di bawah

Ini.

Gambar 1.1 Proses Pengelasan SMAW

Kemampuan "para. pekerja sering kali-terbatas dan dapat menyebabkan
produktivitas kerja menurun sehingga terjadi overtime untuk mencapai target
perusahaan. Selain itu, pengelasan tersebut jauh dari standar perusahaan karena
kecepatan pengelasan setiap operator berbeda yang dapat menyebabkan
kecacatan pada hasil pengelasan.

Untuk mengatasi masalah tersebut dilakukan improvement vyaitu

pembuatan alat bantu pengelasan untuk High Mast Pole untuk mempermudah
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1.
2.

pengelasan High Mast Pole dan juga berguna untuk mengurangi waktu produksi
dan meningkatkan kualitas produk. Maka dari itu, penulis bertujuan untuk

melakukan perancangan alat bantu pengelasan untuk High Mast Pole H-20.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang, maka dapat dirumuskan pertanyaan penelitian
sebagai berikut :
1.

Bagaimana merancang meja untuk dudukan High Mast Pole pada proses
pengelasan-horizontal?

Bagaimana menganalisis kekuatan struktur meja saat menopang High Mast
Pole_dengan beban 700 kg?

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan latar belakang.tersebut,.maka dapat diidentifikasi tujuan dari
perancangan ini adalah :
13

Dapat merancang welding fixture.-menggunakan metode screening dan
scoring untuk mempermudah proses pengelasan, mengurangi waktu
produksi dan meningkatkan kualitas High Mast Pole.

Dapat membuat desain rancangan sesuai dengan permintaan dan spesifikasi

koansumen.

1.4 Batasan Masalah

Batasan yang dibuat dalam perancangan ini adalah sebagai berikut :

Beban maksimal setiap segmen High Mast Pole adalah. 700 kg

Pengelasan dilakukan menggunakan Welding Manipulator dengan metode
Submerged Arc Welding.

Ukuran maksimal dari High Mast Pole.adalah.H-20.

Selisih diameter minimal dan maksimal adalah 30 cm.

Tidak mendesain alat bantu untuk operator untuk inspeksi.
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1.7 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan laporan skripsi ini terdiri dari lima bab dan disertai oleh
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Bab I. Pendahuluan

Pendahuluan ini berisikan tentang latar belakang masalah, rumusan masalah,
tujuan penelitian, batasan masalah; manfaat penelitian, luaran‘dan sistematika
penulisan.

Bab Il. Dasar Teori

eyleyer Labap yiuyaljod uizi eduey

Pada bab ini'membahas tentang penelusuran literatur dari paten maupun jurnal
internasional dan nasional untuk mendukung penulisan laporan skripsi.
Bab'Ill. Metodologi Perancangan

Bab ini membahas tentang metode pelaksanaan dalam proses penyelesaian
masalah perancangan yang meliputi-teknik analisis dan teknik perancangan.
Bab IV. Analisa dan Pembahasan

Analisa dan pembahasan pada bab ini membahas perihal perhitungan setiap
komponen serta proses fabrikasi.

Bab V. Kesimpulan dan Saran

Pada bab terakhir ini berisikan kesimpulan dan saran-saran yang diajukan oleh

penulis.
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Gambar 5.1 Hasil akhir rancangan

Hasil perancangan welding fixture sudah memenuhi kebutuhan konsumen
dan spesifikasi_menggunakan penilaian‘screening dan scoring. Schingga,
rancangan.ini.dapat memudahkan proses pengelasan horizontal untuk High

Kesimpulan dari perancangan alat bantu pengelasan untuk High Mast Pole H-
2. Hasil dari perancangan alat bantu pengelasan untuk High Mast Pole H-20
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Alat bantu dapat terealisasikan sesuai dengan perancangan yang dapat

dalam industri welding

Saran yang dapat diberikan yaitu :
berfungsi dengan baik.

2. Alat bantu ini dapat ditin

1.

.2 Saran
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DETAIL A
SCALE1:25

Rantai 13 RS50 Dibeli
Dongkrak 12 STD Dibeli
Plat Dudukan 1 ASTM A36 1400 x 1451 Dibuat
V Blok 10  ASTM A36 500 x 250 Dibuat
1 Filter 9 SS 304 400 x 350 x 2 Dibeli
e 1 Rangka 8 ASTM A36 7400x1453x750 Dibuat
180 Dynabolt 1 M12 Dibeli
DETAIL B 90 Pad 6 ASTM A36 170 x 50 x 10 Dibuat
SCALE1:25 2 Rel 5 Steel 1300 Dibeli
1 Sprocket L Steel RS50,B12&B36 Dibeli
A Bearing with Housing 3 UCP 208 Dibeli
2 Poros 2 S45C 240 x 1200 Dibuat
L Roda 1 ASTM A36 2190 x 25 Dibuat
Jumlah Nama Part No. Part Material Ukuran Kefterangan

ASSEMBLY ALAT BANTU  skala Digambar 060822 Putri
PENGELASAN HIGH MAST POLE 150 Diperikss Rosid

Politeknik Negeri Jakarta  No.01/D4 Manufaktur/A3



Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi

NI2 50 N8 32 N4 02  UkuranNominal (mm) = >0,53 >3-6 = >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 >;888

NIT 25 N7 1.6 N3 0,1 Seri Teliti +005 £005 +01 015 $02 02  $02
NIO 125 N6 08 N2 005 YOMOSIYANG ¢ iceqang 01 £005 02
diizinkan

N9 63 N5 04 N1 0,025 Seri Kasar 0,2 +0,5

Lathe
N8
\/ Teliti

2190

(N
N

e

Front View Right View
L Roda 1 ASTM A36 2193 x 28 Dibuat
Jumlah Nama Part No. Part Material Ukuran Keterangan
|
RODA Skala Digambar 040822 Putri
1:3 Diperiksa Rosidi

Politeknik Negeri Jakarta No.02/D4 Manufaktur



Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi

NI2 50 N8 32 N4 02  UkuranNominal (mm) 5053 336 | 3630  >30-120 >120-315 53151000 000

2000
NIT 25 N7 1,6 N3 01 Seri Teliti £005 $005 +0,1  +015 £02 +02  £02
NIO 125 N6 08 N2 005 YONOSIYANG ¢ iceqang 0, | £005 +02  +03 %05 05  +05
diizinkan
N9 63 N5 04 NI 0025 Seri Kasar £02 | £05 +08  +12  £12  £12
i Lathe
N8
Teliti

e @40

I
1200
I
2 Poros 2 S45C 243 x 1203 Dibuat
Jumlah Nama Part No. Part Material Ukuran Keterangan
|
POROS Skaly Digambar 040822 Putri

110 Diperiksa Rosidi

Politeknik Negeri Jakarta No.03/D4 Manufaktur



Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi

NI2 50 N8 32 N4 02  UkuranNominal (mm) 5053 336 | 3630  >30-120 >120-315 53151000 000

2000
NIT 25 N7 1,6 N3 0] Seri Teliti +005 £005 +01 015 $02 02  $02
NIO 125 N6 08 N2 005 'OMOSIYONG ¢ icodang +0,1 | +005 +02 %03 0,5 +05 +05
diizinkan
N9 63 N5 04 NI 0025 Seri Kasar £02 | +05  +08  £12  £12 @ £1.2
Cutting

\/ Tol. Sedang

Front View

!
1

13000

A\

St

Side View
2 Rel 3 SS 304 13003 Dibeli
Jumlah Nama Part No. Part Material Ukuran Keterangan
|
Digambar 040822 Putri
REI Skala

190 Diperiksa Rosidi

Politeknik Negeri Jakarta No.04/D4 Manufaktur



Tingkat dan Harga Kekasaran

N12 50 N8 32 N4 O

2 Ukuran Nominal (mm)
N1l 25 N7 1,6 N3 01 Seri Telifi
NIO 125 N6 08 N2 005 OMGSIYONG ¢ icoqang +
diizinkan
N9 63 N5 04 NI 0,025 Seri Kasar

Cutting, Drilling

Tol. Sedang

Top View

120 —————

>0,5-3

+0,05

Toleransi

>3-6

+0,05

+0,05

+0,2

G{i 2X@12

©

50

25

-

90 Pad

Politeknik Negeri Jakarta

Nama Part

Side View

6 ASTM A36

PAD

No. Part Material

Skala

1:5

Diperiksa

>1000-

>6-30 | >30-120 >120-315>315-1000 o0
+0,1  +0,15 +02 02 02
£02 +03  +05 05 05
£05 +08  +12 *12 12

| | 10

Front View
173 x 53 x 13 Dibuat

Ukuran Keterangan

Digambar 040822 Putri

Rosidi

No.05/D4 Manufaktur



Tingkat dan Harga Kekasaran

Toleransi
N12 50 N8 32 N4 02  UkuranNominal (mm) = >0,5-3 >3-6  >6:30  >30-120 >120-315>315-1000 >;888
NIT 25 N7 1.6 N3 01 Seri Teliti +005 +005 +01  +015 +02 +02  +02
NIO 125 N6 08 N2 005 YOMGSIYONG ¢ icoqong 01 +005 02  +03 | %05 +05  +05
diizinkan
N9 63 N5 04 NI 0025 Seri Kasar +02 | £05  *08  +12  £12 12
@ Cutting
V Tol. Sedang
285,70
289,90
Top View
] I
|
|
Front View 1850
|
|
! ] |
2 Pipa 1 8 ASTM A36 290 x 7403 Dibeli
Jumlah Nama Part No. Part Material Ukuran Kefterangan
1
pIPA Skala Digambar 040822 Putri
120 Diperiksa Rosidi

Jakarta State Polyfechnic = No.06/D4 Manufaktur



Tingkat dan Harga Kekasaran

Toleransi
N12 50 N8 32 N4 02  UkuranNominal (mm) = >0,5-3 >3-6  >6:30  >30-120 >120-315>315-1000 >;888
NIT 25 N7 1.6 N3 01 Seri Teliti +005 +005 +01  +015 +02 +02  +02
NIO 125 N6 08 N2 005 YOMGSIYONG ¢ icoqong 01 +005 02  +03 | %05 +05  +05
diizinkan
N9 63 N5 04 NI 0025 Seri Kasar +02 | £05  *08  +12  £12 12
@ Cutting
V' Tol. Sedang
285,70
@89,90
Top View
Front View m 300
14 Pipa 2 8 ASTM A36 290 x 303 Dibuat
Jumlah Nama Part No. Part Material Ukuran Keterangan
1
pIPA Skala Digambar 040822 Putri
120 Diperiksa Rosidi

Politeknik Negeri Jakarta

No.07/D4& Manufaktur



Tingkat dan Harga Kekasaran

Toleransi
N12 50 N8 32 N4 02  UkuranNominal (mm) = >05-3  >3-6 = >6:30 >30-120 >120-315 >315-1000 >;888
NIT 25 N7 1,6 N3 01 Seri Teliti +005 +005 +01 0,15 02 +02  +02
NIO 125 N6 08 N2 005 VONGSIYONG ¢ icodang +0,1 | 005 +02 +03 | +05 +05 0,5
diizinkan
N9 63 N5 04 NI 0025 Seri Kasar +02 | +05 +08 12  £12 12
Cutting
V Tol. Sedang
Top View
285,70
289,90
——76|<—
360 1000
Front View
12 Pipa 3 8 ASTM A36 290 x 1003 Dibuat
Jumlah Nama Part No. Part Material Ukuran Keterangan

PIPA

Politeknik Negeri Jakarta

Skaly Digambar 040822 Putri

120 Diperiksa Rosidi

No.08/D4 Manufaktur



Tingkat dan Harga Kekasaran

Toleransi
NI2 50 N8 32 N4 02  UkuranNominal (mm) = >0,5-3  >3-6  >6:30  >30-120 >120-315>315-1000 >;888
NIT 25 N7 16 N3 01 Seri Teliti +005 +005 +0,1 +015 +02 +02 02
NIO 125 N6 08 N2 005 YOOSIYANG ¢ icoiong +0,1  £005 +02  +03 | +05  +05  +05
diizinkan
N9 63 N5 04 NI 0,025 Seri Kasar +0.2 +0.5 +0.8 +1.2 1.2 +1.2
@ Cutting
V' Tol. Sedang
Front View
400
2
Right View
1 Filter 9 SS 304 403 x 353 x 5 Dibeli
Jumlah Nama Part No. Part Material Ukuran Keterangan
1
FIl TER Skaly Digambar 040822 Putri
5 Diperiksa Rosidi

Politeknik Negeri Jakarta No.09/D4 Manufaktur



Tingkat dan Harga Kekasaran

N12 50 N8 32 N4 02

NT1 25 N7 1,6 N3 01

N10 12,5 N6 08 N2 0,05
N9 6,3 N5 04 NI 0,025
Milling
Tol. Sedang

Ukuran Nominal (mm)

Variasiyang ¢ . Sedang *

diizinkan

Jumlah

1

V Block

Nama Part

V BLOCK

Politeknik Negeri Jakarta

Skala

1:8 Diperiksa

Toleransi
50,53 >3-6 | >6-30  >30-120 >120-315 >1000-
- - - - - >315-1000 2000
Seri Teliti +0,05 +005 +0,1  +015 +02 +02  +02
+0,1 005 +02 +03  +05 +05 +0,5
Seri Kasar +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +1,2 +1,2
Front View
162°
200
250
500
Bottom View
10 ASTM A36 503 x 253 Dibuat
No. Part Material Ukuran Keterangan

Digambar 040822 Putri

Rosidi

No.10/D4& Manufaktur



Tingkat dan Harga Kekasaran

Toleransi
NI2 50 N8 32 N4 02  UkuranNominal (mm) = >0,5-3  >3-6  >6-30  >30-120 >120-315 >315-1000 >;888
NI1T 25 N7 16 N3 0,1 Seri Teliti +005 +005 +01 0,15 02 +02  +02
NIO 125 N6 08 N2 005 YONOSIYANG ¢ iceqang 0, | £005 +02  +03 %05 05  +05
diizinkan
N9 63 N5 04 NI 0025 Seri Kasar +02 | +05 +08 12  £12 12
Cutting
\/ Tol. Sedang
Top View
350 T
% 1451
7400
Side View
1 Plat Dudukan " ASTM A36 7403 x 1454 Dibuat
Jumlah Nama Part No. Part Material Ukuran Keterangan

PLAT DUDUKAN

Politeknik Negeri Jakarta

Skaly Digambar 040822 Putri

1:50

Diperiksa

Rosidi

No.11/D4 Manufaktur



Tingkat dan Harga Kekasaran

Toleransi
N12 50 N8 32 N4 02  UkuranNominal (mm) = >0,5-3  >3-6  >6-30  >30-120 >120-315 >315-1000 >;888
NIl 25 N7 1,6 N3 0,1 Seri Teliti +005 +005 +01 0,15 02 +02  +02
NIO 125 N6 08 N2 005 YOMOSYONG ¢ icoqong 01 £005 +02  +03  +05 +05  +05
diizinkan
N9 63 N5 04 NI 0025 Seri Kasar +02 | +05 +08 12  £12 12
Cutting, Bending
N9
Tol. Sedang
Top View
493
493
N—
493 %
Front View Right View
1 Laci 14 ASTM A36 496 x 496 x 179 Dibuat
Jumlah Nama Part No. Part Material Ukuran Keterangan

Skala
1:10

LACI

Politeknik Negeri Jakarta

Diperiksa

Digambar 040822 Putri

Rosidi

No.12/D4 Manufaktur
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