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PERANCANGAN ALAT BANTU PENGELASAN UNTUK 
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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 diberikan oleh 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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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 I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

PT. X merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang industri 

pembuatan tiang Penerangan Jalan Umum (PJU). Salah satu jenis tiang yang 

diproduksi adalah High Mast Pole 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 

digunakan untuk 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 horizontal 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 yaitu 

pembuatan alat bantu pengelasan untuk High Mast Pole untuk mempermudah 

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? 

2. 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 : 

1. Dapat merancang welding fixture menggunakan metode screening  dan 

scoring untuk mempermudah proses pengelasan, mengurangi waktu 

produksi dan meningkatkan kualitas High Mast Pole. 

2. Dapat membuat desain rancangan sesuai dengan permintaan dan spesifikasi 

konsumen. 

1.4 Batasan Masalah 

Batasan yang dibuat dalam perancangan ini adalah sebagai berikut : 

1. Beban maksimal setiap segmen High Mast Pole adalah 700 kg 

2. Pengelasan dilakukan menggunakan Welding Manipulator dengan metode 

Submerged Arc Welding. 

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

4. Selisih diameter minimal dan maksimal adalah 30 cm. 

5. Tidak mendesain alat bantu untuk operator untuk inspeksi. 
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1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat dari perancangan ini adalah : 

1. Mengurangi overtime 

2. Meningkatkan kualitas produk 

3. Mengurangi Man Power 

4.   Aman digunakan 

1.6 Luaran 

Luaran yang diharapkan dari perancangan ini adalah : 

1. Laporan skripsi 

2. Seminar Nasional Politeknik Negeri Jakarta 

3. Desain hasil rancangan sebagai berikut : 

 

Gambar 1. 2 Desain Hasil Perancangan 
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1.7 Sistematika Penulisan 

 Sistematika penulisan laporan skripsi ini terdiri dari lima bab dan disertai oleh 

 lampiran. 

 Bab I. Pendahuluan 

 Pendahuluan ini berisikan tentang latar belakang masalah, rumusan masalah, 

 tujuan penelitian, batasan masalah, manfaat penelitian, luaran dan sistematika 

 penulisan. 

 Bab II. Dasar Teori 

 Pada bab ini membahas tentang penelusuran literatur dari paten maupun jurnal 

 internasional dan nasional untuk mendukung penulisan laporan skripsi. 

 Bab III. 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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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan dari perancangan alat bantu pengelasan untuk High Mast Pole H-

20 adalah : 

1. Hasil perancangan welding fixture sudah memenuhi kebutuhan konsumen 

dan spesifikasi menggunakan penilaian screening dan scoring. Sehingga, 

rancangan ini dapat memudahkan proses pengelasan horizontal untuk High 

Mast Pole. 

2. Hasil dari perancangan alat bantu pengelasan untuk High Mast Pole H-20 

ini didapatkan sebagai berikut : 

 

Gambar 5.1 Hasil akhir rancangan 
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5.2 Saran 

Saran yang dapat diberikan yaitu : 

1. Alat bantu dapat terealisasikan sesuai dengan perancangan yang dapat 

berfungsi dengan baik. 

2. Alat bantu ini dapat ditingkatkan sesuai dengan kemajuan industry 4.0 

dalam industri welding fixture. 
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