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ABSTRAK 

 

Dalam proses pembuatan tiang PJU jenis H4-H13 dengan material ASTM A36 saat 

ini masih menggunakan 2 tahapan proses manufaktur dimana melewati proses 

cantum dan proses las panjang. Sehingga untuk dua tahapan proses itu belum 

mampu mengefektifkan proses manufaktur dan dua tahapan tersebut membutuhkan 

jumlah pekerja sejumlah 5 pekerja. Akibat 2 permasalahan tersebut, akan 

mengakibatkan ketidakefektifan dan kualitas dalam proses pembuatan tiang PJU 

jenis H4-H13. Untuk itu, diperlukan pole welding fixture untuk memudahkan 

proses manufaktur tiang PJU H4-H13. Pada penelitian ini dilakukan perancangan 

pemenuhan kebutuhan perusahaan untuk proses pengelasan tiang PJU jenis H4-

H13 dengan alat bantu fixture dan pengelasan panjang dengan submerged arc 

welding machine. Metodologi yang digunakan yaitu metode quality function 

deployment, dimana metode ini didasari dengan identifikasi kebutuhan perushaan 

sehingga output dari metode ini adalah menghasilkan sebuah spesifikasi yang 

sesuai dengan keinginan perusahaan. Hasil perhitungan rancangan manual ini juga 

dibandingkan dengan menggunakan software ansys untuk meyakinkan dari hasil 

perhitungan. Hasil dari perancangan ini adalah pole welding fixture machine yag 

memiliki 8 pencekaman yang dibantu dengan 4 sistem hidraulik dengan tekanan 

hidrolik 200 bar. Kerangka utama menggunakan material ASTM A36 dimana hasil 

simulasi struktur kerangka aman digunakan yaitu dengan kriteria Von-Misses 

sebesar 0.36876 Mpa. Selain itu rancangan ini menggunakan Submerged Arc 

Welding tipe Armada 630N hugong dengan kecepatan pengelasan 10-130 m/jam 

dan ketebalan kawat las maksimal yaitu 2.0-3.2 m.  

 

Kata kunci: Welding Fixture, Fixture,Submerged Arc Welding Machine, ASTM A36 
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ABSTRACT 

In the process of making PJU poles type H4-H13 with ASTM A36 material currently 

still using 2 stages of the manufacturing process which goes through the embedding 

process and the long welding process. So that the two stages of the process have 

not been able to streamline the manufacturing process and the two stages have a 

total of 5 workers. As a result of these 2 problems, will result in ineffectiveness and 

quality in the process of making PJU poles type H4-H13. For this reason, a pole 

welding fixture is needed to facilitate the process of manufacturing PJU H4-H13 

poles. In this study, the design of meeting the company's needs for the PJU pole 

welding process type H4-H13 was carried out with fixtures and long welding with 

a submerged arc welding machine. The methodology used is the quality function 

deployment method, where this method is based on the identification of company 

needs so that the output of this method is to produce a specification that is in 

accordance with the company's wishes. The calculation results of this manual 

design are also compared using the ansys software to ensure the results of the 

calculations. The result of this design is a pole welding fixture machine which has 

8 clamps assisted by 4 hydraulic systems with a hydraulic pressure of 200 bar. The 

main framework uses ASTM A36 material where the simulation results of the safe 

framework structure are used, namely the Von-Misses criteria of 0.36876 Mpa. In 

addition, this design uses a Submerged Arc Welding type Armada 630N hugong 

with a welding speed of 10-130 m/hour and a maximum welding wire thickness of 

2.0-3.2 m. 

Key words: Welding Fixture, Fixture,Submerged Arc Welding Machine, ASTM A36 
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BAB I  

PENDAHULUAN  

 

1.1 Latar Belakang  

 

PT.XYZ adalah perusahaan yang bergerak di bidang industri pembuatan 

tiang lampu jalan dan fabrikasi baja konstruksi. Produk yang dimiliki oleh 

PT.XYZ salah satunya adalah tiang penerangan jalan umum (PJU). Tiang 

penerangan jalan umum adalah jenis produk yang sering di pesan oleh 

konsumen, sehingga membutuhkan mesin yang bisa membantu proses produksi 

tiang PJU secara tepat waktu tanpa harus mengeluarkan biaya atau cost yang 

berlebihan. Proses pembuatan tiang PJU ini melewati beberapa proses yaitu 

inspeksi material, cutting pelat, bending pelat, proses las cantum (tack weld), 

proses pengelasan panjang, proses penyatuan base pelat dan proses finishing. 

Dari semua proses diatas, proses las cantum (tack weld) dan proses pengelasan 

panjang merupakan inti dalam pembuatan tiang PJU.  

Pada proses tack welding dan pengelasan panjang di PT.XYZ masih 

menggunakan manual, dimana pada proses tack welding menggunakan mesin 

yang didesain untuk menjepit tiang agar tidak ada celah pada tiang yang sudah 

dibending tersebut kemudian dilakukan tack welding oleh 2-3 operator, seperti 

gambar dibawah ini.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. 1 Proses Pencantuman 
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Setelah proses tack welding, dilakukan proses pengelasan panjang yang 

menggunakan jenis mesin submerged arc welding machine, dimana tiang akan 

ditaruh diatas meja berjalan, kemudian dilakukan pengelasan panjang oleh 2 

operator. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pada 2 proses fabrikasi tersebut masih kurang efektif dikarenakan masih 

melewati 2 proses dan jumlah operator yang cukup banyak. Selain itu, 

perbandingan kecepatan proses tack welding dan proses pengelasan panjang 

yaitu 3:1, oleh karena itu terdapat penumpukan tiang sebelum proses pengelasan 

panjang.  

Berdasarkan permasalahan diatas, dilakukan perancangan pole welding 

fixture machine untuk membantu mengatasi masalah tersebut sehingga proses 

produksi dapat berjalan dengan lebih efektif. Hasil akhir dari perancangan 

mesin yang dilakukan adalah meningkatkan produksi tiang PJU sesuai dengan 

kebutuhan konsumen dan mengurangi jumlah operator.  

1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dibuat, dapat dirumuskan pertanyaan 

penelitian yang akan dilakukan pada “Perancangan Pole Welding Fixture 

Machine untuk pengelasan tiang PJU H4-H13 dengan Metode QFD yaitu :  

a. Apakah Pole Welding Fixture Machine mampu menopang tiang PJU saat 

dilakukan pengelasan panjang ?  

b. Bagaimana perancangan Pole Welding Fixture Machine untuk proses 

pengelasan panjang dan sistem clamp atau pencekam pada tiang PJU 

oktagonal? 

Gambar 1. 2 Proses pengelasan panjang 
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c. Bagaimana cara mengidentifikasi masalah agar menghasilkan perancangan 

Pole Welding Fixture machine yang dapat membantu mengefektifkan 

jumlah operator dan proses fabrikasi?  

1.3 Batasan Masalah  

 

Dalam menyelesaikan permasalahan agar tidak keluar dari tujuan penelitian 

maka dibuat batasan masalah dalam penelitian ini yaitu :  

a. Pada penelitian ini membahas mengenai permintaan perusahaan mengenai 

spesikasi alat yang sesuai dengan kebutuhan dengan menggunakan metode 

QFD ( Quality Function Deployment )  

b. Pada penelitian ini membahas mengenai perancangan sebuah alat yang 

dapat membantu mengefektifkan proses produksi pada pembuatan tiang 

PJU H4-H13.  

c. Pada penelitian ini membahas penerapan element hingga atau Finite 

Element Analysis guna untuk memastikan perancangan apakah sesuai 

dengan perhitungan.  

1.4 Tujuan Penilitan  

 

Berdasarkan perumusan masalah yang telah dibuat, dapat disimpulkan 

tujuan dari “ Perancangan Pole Welding Fixture Machine” ini sebagai berikut :  

a. Mengidentifikasi masalah dengan metode Quality Function Deployment 

(QFD)  guna untuk membantu mengkerucutkan spesifikasi alat dengan 

tujuan mengefektifkan jumlah operator dan proses fabrikasi.  

b. Merancang Pole Welding Fixture Machine dengan penempatan mesin 

submerged arc welding sejajar dengan sisi yang akan dilakukan proses 

pengelasan panjang  dan merancangan sistem clamp.  

c. Menganalisis perancangan Pole Welding Fixture Machine dengan metode 

Finite Element Analysis  
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1.5 Manfaat Penelitian  

 

Dengan dilakukannya penelitian ini, diharapkan dapat memberikan manfaat 

bagi pihak-pihak berikut :  

1.5.1 Manfaat bagi mahasiswa 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan diharapkan dapat 

memberikan manfaat bagi mahasiswa/i berupa penjelasan dan 

pemahaman tentang perancangan sebuah alat dengan cara menghitung 

dan memastikan perhitungan dengan Finite Element Analysis, serta 

mengetahui spesifikasi alat sesuai dengan kebutuhan perusahaan 

dengan menggunakan metode QFD ( Quality Function Deployment). 

1.5.2 Manfaat bagi Perusahaan 

Hasil penelitian diharapkan dapat memberikan manfaat untuk 

perusahaan sebagai sebuah perancangan mesin yang akan 

dipertimbangkan data dan perancangannya akan diberikan kepada 

perusahaan PT.XYZ.  

1.5.3 Manfaat bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Hasil penelitian yang telah dilakukan diharapkan dapat memberikan 

sumber informasi dan referensi pembelajaran untuk institusi terkait 

perancangan mesin dengan menggunakan metode QFD ( Quality 

Function Deployment ) dan Finite Element Analysis sebagai aplikasi 

pengujian hasil perhitungan perancangan mesin.  

1.6 Sistematika Penulisan   

Penulisan skripsi ini akan terdapat 3 bagian utama yaitu bagian pembuka, 

isi dan penutup. Berikut penjelasan detail dari 3 bagian utama dalam skripsi ini:  

1.6.1. Bagian Pembuka 

Bagian pembuka dalam skripsi ini terdiri dari beberapa bagian 

antara lain:  

a. Halaman sampul (cover) 

b. Halaman judul 
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c. Lembar persembahan 

d. Lembar persetujuan 

e. Lembar pengesahan 

f. Lembar pernyataan orisinalitas 

g. Kata pengantar 

h. Abstak dengan bahasa Indonesia dan bahasa Inggris 

i. Daftar isi 

j. Daftar tabel 

k. Daftar gambar 

l. Daftar lampiran 

1.6.2. Bagian Isi 

Bagian isi dalam skripsi ini terdiri dari 5 bab dengan pembahasan 

yang berbeda-beda terkait penelitian. Bab-bab yang akan disusun dalam 

skripsi ini antara lain: 

1.6.2.1. BAB I (Pendahuluan) 

Bab pendahuluan ini akan menjelaskan latar belakang 

dari masalah yang diangkat dari skripsi itu, kemudian 

dirumuskan dalam bentuk rumusan masalah. Selain itu 

terdapat tujuan penelitian, manfaat penelitian dan 

sistematika penulisan skripsi.  

1.6.2.2. BAB II (Tinjauan Pustaka) 

Bab tinjauan pustaka ini berisi mengenai uraian 

landasan teori atau kajian literatur yang bersumber dari 

buku, majalah, jurnal, skripsi dan sumber lainnya yang 

mendukung proses perancangan.  

1.6.2.3. BAB III (Metodologi Penelitian) 

Bab III membahas tentang urutan langkah yang perlu 

dilakukan dalam penelitian ini, serta penggunaan metode 
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untuk pelaksanaan dan penyelesaian masalah 

perancangan.   

1.6.2.4. BAB IV (Analisis Data Hasil Pengujian) 

Bab IV membahas tentang pemaparan hasil analisis 

data hasil pengujian menggunakan metode yang telah 

ditentukan sebelumnya pada Bab III mengenai 

metodologi penelitian serta perhitungan-perhitungan 

menggunakan persamaan dari teori-teori yang dipaparkan 

pada Bab II mengenai tinjauan pustaka.  

1.6.2.5. BAB V (Penutup) 

Bab V membahas mengenai kesimpulan dari hasil 

perancangan yang telah dianalisis menggunakan metode 

yang telah ditentukan di Bab III mengenai metodologi 

perancangan serta perhitungan-perhitungan menggunakan 

persamaan dari teori-teori yang dipaparkan pada Bab II 

mengenai tinjauan pustaka, serta saran yang dibutuhkan 

untuk pengembangan dan perbaikan perancangan ini di 

masa mendatang.  

1.6.3. Bagian Penutup 

Bagian penutup dalam skripsi ini terdiri dari lembar lampiran 

yang dibutuhkan untuk data-data pendukung dalam penelitian ini 

serta daftar pustaka yang menjadi sumber referensi. 
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BAB V  

Kesimpulan Dan Saran  

 

5.1 Kesimpulan  

 

5.1.1 Spesifikasi Mesin Hasil Rancangan    

Hasil rancangan ini akan dikaji dalam bentuk tabel dimana akan berisi 

mengenai spesifikasi yang terdapat pada tabel dibawah ini, spesifikasi ini 

disesuaikan dengan hasil perhitungan dan kebutuhan dari alat ini. Untuk 

membuat desain rancangan ini dibutuhkan komponen sebagai berikut :  

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. 1 Assembly Desain Rancangan 



108 
 

 
 

Tabel 5. 1 Komponen Desain Rancangan 

No Komponen Material/Standar Dimensi Ket Qty 

 Pole Welding 

Fixture 

   1 

1.  Komponen Base 

utama  

    

1.1.  Kerangka utama ASTM A36 1800 x 644 x 

2150 

Dibuat 1 

1.2.  Hydraulic  Bosch Rexroth  Dilampirkan Dibeli 1  

1.3.  Link hydraulic ASTM A36  155 X 50 X 

142  

Dibuat  1 

1.4.  Pasangan link  

 

ASTM A36 155 x 50 x 70  Dibuat 1 

1.5.  Pipa extensition  SCH 40 ANSI 60,2 x  8,2 x 

600 mm  

 3 

1.6.  Submerged Arc 

Welding Machine  

Hugong Armada 

630N 

740 x 430 x 

710  

 1 

1.7.  Roller Pencekam  S45 C  80 mm   

1.8.  Control Panel   Custom  Custom   2 

1.9.  Poros Mounting 

Hydraulic  

Custom  Custom   1 

1.10.  Bearing Roller  

type  

SKF 210 ECP  50 mm   8  

2.  Komponen Penarik      

2.1.  Base Kerangka 

Penarik  

ASTM A36     

2.2.  Poros Roda 1  S45c 1050 x 50 

mm  

Dibuat  1 

2.3.  Poros Roda 2  S45c 210 x 50  Dibuat  1  

2.4.  Motor 1,1 KW  Standar IE2 IE3  Standar IE2 

IE3  

Dibeli  1 

2.5.  Gearbox 1:60  Revco Worm 

Reducer  

Revco Worm 

Reducer 

Dibeli  1 

2.6.  Sprocket  ANSI  6,25 pitch- 

21,2598 mm 

– gigi 9  

Dibeli  1 

2.7.  Sprocket  ANSI  6,25 pitch - 

60,1726 mm 

– gigi 28  

Dibeli  1 

2.8.  Rantai  ANSI Number 

25-3 

3 meter dan 

6,25 pitch  

Dibeli  1 

3.  Komponen 

Hydraulic  

    

3.1.  Power Pack  Bosch Rexroth Sesuai 

Standart 

Dibeli  1 

3.2.  Hydraulic MP3 

Boscht type  

Bosch Rexroth Sesuai 

Standar 

Dibeli  1 
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5.1.2 Cara Kerja Rancangan   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mesin ini dioperasikan oleh 2 operator yang memiliki jobdesk 

berbeda. Operator pertama bertugas untuk mengoperasikan dan 

mengarahkan tiang kepada hydraulic pencekam dan operator 2 bertugas 

untuk menempatkan tiang di komponen penarik, selain itu operator 2 

bertugas untuk mengatur jalannya proses pengelasan tiang dengan cara 

mengoperasikan mesin di control panel yang sudah disediakan dari segi 

pengaturan hydraulic dan jalannya komponen penarik .  

 

5.1.3 Hasil Rancangan  

Berdasarkan hasil perancangan Pole Welding Fixture Machine untuk 

pengelasan tiang H4-H13 , maka didapat kesimpulan. 

1. Dengan menggunakan Motor AC 0.75 hp serta memiliki daya 

sebesar 0.55 kw dengan rpm yaitu 1425 rpm dan gearbox reducer 

1:60 dibantu dengan AC inverter 3phase. Mesin dapat memutar tiang 

high mast dengan bobot 700 kg dengan kecepatan 3 mm/s hingga 8 

mm/s secara konstan sehingga base plate dapat dilas dengan baik. 

Gambar 5. 2 Assembly Desain Perancangan 
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2. Berdasarkan perhitungan fundamental dan pengujian menggunakan 

metode finite element analysis. Kerangka Mesin Pole Welding 

Fixture Machine aman untuk pengelasan tiang PJU H4-H13  

 

3. Mesin Pole Welding Fixture Machine dapat melakukan 2 proses 

sekaligus yaitu cantum dan pengelasan panjang  

4. Mesin dapat digunakan pada tiang dengan panjang 6 meter. 

5. Mesin lebih efektif dari mesin lama dikarenakan memiliki 2 mesin .  

6. Mesin dapat dioperasikan dengan bantuan 2 operator untuk proses 

cantum dan pengelasan panjang , sedangakan pada mesin yang lama 

untuk proses yang sama diperlukan operator sebanyak 4 sampai 5 

orang. 

7. Komponen Pencekaman lebih sederhana tidak membutuhkan 8 

hidrolik namun 4 hidrolik bisa mencekam 8 sisi tiang.  

8. Kepresisian dari hasil pengelasan dapat dilihat dari jenis kampuh 

yaitu kampuh V dimana ketebalan 10-15 mm dengan lebar 10-20 

mm menggunakan elektroda dengan diameter 2-4 mm. tergantung 

dari kecepatan meja dan kecepatan Submerged Arc Welding 

Machine  

5.2 Saran  

Dalam perancangan ini, sistem pencekaman menggunakan sistem roller 

yang dimana 1 hydraulic ter-sinkron dengan 2 roller pencekam. Namun 

kendalanya adalah pada perancangan ini terdapat sisa pengelasan dikarenakan 

proses terakhir pengelasan tiang dibagian ujung tiang tidak kecekam lagi oleh 

karena itu sekitar 100 mm ada bagian tiang yang tidak ke las. Dikarenakan letak 

pencekaman berada di sisi luas pengelasan bukan ditengah pengelasan. Oleh 

karena itu untuk perancangan selanjutnya disarankan untuk menaruh titik 

pencekaman ditengah tengah proses pengelasan.  
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Lampiran  1 Material S45c 
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Lampiran  2 Material ASTM A36 
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Lampiran  3 Standard Series Chain ANSI B29.1 
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Lampiran  4 Standar Power Pack Rexroth 
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Lampiran  5 Standar Gearbox Revco 
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Lampiran  6 Standar Hidrolik Bosch tipe MP3 
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Lampiran  7 Standar Motor 3 Phase Teco 
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Lampiran  8 Standart Sprocket US. Tsubaki 
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Lampiran  9 Standar ukuran Pipa 
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Lampiran  10. Hasil Kuesioner Leader 1 
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Lampiran  11. Hasil Kuesioner Operator 1 
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Lampiran  12. Hasil Kuesioner Operator 2 
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Lampiran  13. Hasil Kuesioner Operator 3 
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Lampiran  14. Hasil Kuesioner Leader 2 
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Lampiran 15. Drawing  
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