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ABSTRAK 

 

Pengelasan merupakan proses penyambungan antara logam dengan cara 

mencairkan sebagian logam induk dan logam pengisi. Tidak semua orang dapat 

mengelas dengan baik, hanya orang-orang terlatih yang dapat mengelas dengan 

baik.  Setiap operator las mempunyai kemampuan yang berbeda-beda dalam hal 

pengelasan. Dalam hal ini bentuk, hasil, dan waktu yang diperlukan dalam 

pegelasan pun berbeda-beda. Kondisi fisik, mental dan tingkat konsentrasi operator 

sangat mempengaruhi hasil lasan yang didapat. Maka dari itu kami merancang 

sebuah mesin las MIG semi otomatis gerak melingkar untuk pengelasan pipa. 

Perancangan mesin las MIG semi otomatis ini secara umum bertujuan untuk 

memudahkan operator dalam proses pengelasan untuk mendapatkan hasil dan 

bentuk lasan yang seragam dengan waktu pengelasan relatif stabil. Sedangkan 

untuk peneliti bertujuan untuk mengetahui pengaruh kecepatan putaran motor 

terhadap bentuk dan hasil lasan yang didapat. Untuk mendapatkan kecepatan 

putaran motor yang ideal diperlukan studi dan pengujian alat yang kami rancang. 

Studi dilakukan dengan cara mengetahui spek motor dan komponen yang kami 

gunakan dan menghitungnya supaya mendapatkan kecepatan yang ideal. 

Spesifikasi  kecepatan putaran motor adalah 1400 rpm direduce dengan gearbox 

1:15 dan direduce kembali dengan perbandingan pulley compound yang 

menghasilkan kecepatan putaran 3,72 rpm. Kecepatan tersebut masih dapat 

direduce menggunakan speed control sampai dengan 30%. Dari beberapa proses 

pengujian, bentuk dan hasil lasan yang paling baik adalah pengujian pada pipa 2 

inch dengan arus listrik 52 A, tegangan listrik 14,64 V, speed wire 4 m/menit, 

tekanan gas CO₂ 0,75 MPa, dengan kecepatan putaran 3,72 rpm. Hasil pengujian 

tersebut mengacu pada parameter yang ada (ASM) 

 

Kata kunci: Mesin las MIG, semi otomatis, kecepatan putaran, hasil lasan, tekanan 

gas 
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ABSTRACT 

 

Welding is the process of joining metals by melting part of the parent metal and 

filler metal. Not everyone can weld well; only trained people can weld well. Each 

welding operator has different abilities when it comes to welding. In this case, the 

shape, results, and time required for welding also vary. The physical and mental 

condition and level of concentration of the operator greatly affect the welding 

results obtained. Therefore, we designed a semi-automatic circular motion MIG 

welding machine for pipe welding. The design of this semi-automatic MIG welding 

machine generally aims to facilitate the operator in the welding process to obtain 

uniform weld results and shapes with relatively stable welding times. Meanwhile, 

the researchers aim to determine the effect of motor rotation speed on the shape and 

results of the weld. To obtain the ideal motor rotation speed, studies and tests of the 

tools we designed are required. The study was conducted by identifying the 

specifications of the motor and components we used and calculating them to obtain 

the ideal speed. The motor rotation speed specification is 1400 rpm, reduced by a 

1:15 gearbox and further reduced by a compound pulley ratio, resulting in a rotation 

speed of 3.72 rpm. This speed can still be reduced using speed control by up to 

30%. From several testing processes, the best weld shape and results were obtained 

from testing on a 2-inch pipe with an electric current of 52 A, an electric voltage of 

14.64 V, a wire speed of 4 m/minute, a CO₂ gas pressure of 0.75 MPa, and a 

rotational speed of 3.72 rpm. The test results refer to the existing parameters (ASM). 

 

Keywords: MIG welding machine, semi-automatic, rotation speed, welding results, 

gas pressure 
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Symbol Keterangan Satuan 

l Panjang Meter 

v Kecepatan meter/second 

I Arus listrik Ampere 

V Tegangan listrik Volt 

P Tekanan Pascal 

rpm Kecepatan putaran mesin revolutions per minute 


