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Abstrak 

Proses pengelasan pipa pada industri besar sudah menggunakan alat las pipa otomatis sedangkan di industri kecil masih banyak 

yang menggunakan alat las pipa secara manual. Oleh karena itu dirancang suatu alat bantu yaitu alat las pipa otomatis skala 

laboratorium yang diharapkan dapat memembuka wawasan mahasiswa dalam proses pengelasan pipa. Dari latar belakang itu akan 

dirancang serta dibuat alat bantu las pipa dengan sistem pengelasan otomatis yang menggunakan mesin las MIG (Metal Inert Gas). 

Untuk membuat alat bantu las pipa dengan sistem pengelasan otomatis yang menggunakan mesin las MIG dilakukan dengan 

merancang dan menentukan komponen. Dari hasil rancangan itu dibuat komponen-komponen sesuai dengan spefikasi dari 

rancangan. Komponen komponen tersebut selanjutnya disassembly hingga menjadi alat bantu las pipa. Dari hasil perancangan dan 

pembuatan alat bantu las MIG tersebut didapatkan hasil bahwa pada mesin alat bantu las pipa otomatis ini terdapat beberapa faktor 

yang memepengaruhi hasil pengelasan yaitu putaran dan aliran udara disekitar Alat bantu las pipa otomatis, dapat mengelas material 

pipa baja berdiameter 1 dan 2 inch dengan tebal 2 mm. Pada pengujian alat bantu las pipa otomatis semua komponen mesin dapat 

bekerja dengan baik. 

 

Kata kunci: mesin las otomatis;ala bantu 

 

Abstract 

The pipe welding process in large industries already uses automatic pipe welding tools, while in small industries there are still 

many who use pipe welding tools manually. Therefore, a laboratory-scale automatic pipe welding tool was designed which is 

expected to open students' horizons in the pipe welding process. From that background, pipe welding aids will be designed and 

made with an automatic welding system using a MIG (Metal Inert Gas) welding machine. To make pipe welding tools with an 

automatic welding system that uses a MIG welding machine, it is done by designing and determining components. From the results 

of the design, components are made according to the specifications of the design. These components are then disassembled to 

become pipe welding aids. From the results of the design and manufacture of MIG welding tools, the results show that in this 

automatic pipe welding tool machine there are several factors that affect the welding results, namely rotation and air around The 

automatic pipe welding tool, can weld steel pipe material with a diameter of 1 and 2 inch with 2 mm thick. In testing automatic pipe 

welding tools, all machine components can work well. 
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Pendahuluan 
 

Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi 

yang semakin hari semakin pesat telah mendorong 

manusia untuk semakin berinovasi dalam mengatasi 

permasalahan yang ada saat itu. Manusia dapat 

menciptakan berbagai alat-alat yang dapat 

memudahkan untuk membatu pekerjaannya terutama 

pada bidang pengelasan. Proses pengelasan pipa pada 

industri besar sudah menggunakan alat las pipa 

otomatis sedangkan di industri kecil masih banyak 

yang menggunakan alat las pipa secara manual. Oleh 

karena itu dirancang suatu alat bantu yaitu alat las 

pipa otomatis skala laboratorium yang diharapkan 

dapat memembuka wawasan mahasiswa dalam 

proses pengelasan pipa. 

Berdasarkan masalah diatas dilakukan 

perancangan dan pembuatan alat las pipa otomatis 

skala laboratorium yang diharapkan dapat 

memberikan sumbangsih pada industri kecil. Pada 

penelitian ini dilakukan perancangan dan pembuatan 

alat bantu las pipa dengan menggunakan las MIG 

(Metal Inert Gas)[1] yang dirancang secara otomatis 

menggunakan motor Dc[2], variable speed control[3] 

yang berfungsi untuk mengatur kecepatan putaran 

pipa yang akan dilas dan sistem otomasi waktu 

menggunakan time relay delay[4] yang berfungsi 

sebagai pengatur waktu pengelasan. 

Konsep Desain 

 

Pada konsep desain alat bantu las pipa otomatis skala 

laboratorium diperlukan suatu desain yang mampu 

melakukan proses pengelasan secara otomatis dengan 

prinsip memutar pipa yang akan dilas disertai dengan 

proses pengelasan secara otomatis memulai dan 

berhenti. 

 

 

 

Alternatif Desain Pertama 

Pada desain pertama alat bantu las pipa otomatis 

skala laboratorium menggunakan Chuck bubut yang 

berfungsi untuk menjepit atau mengikat pipa yang 

akan dilas. 

Alternatif Desain Kedua 

Pada desain kedua alat bantu las pipa otomatis skala 

laboratorium untuk menekan biaya pembuatan 

perancagan menggunakan baja silinder yang dibubut 

tirus sebagai pengganti chuck bubut penjepit pipa dan 

menambahakan penopang untuk meminimalisir 

Gambar 3. Konsep desain pertama 

Gambar 4 Konsep desain alat bantu las pipa otomatis 

Gambar 1 Konsep desain alat bantu las pipa otomatis 

Gambar 2 Konsep desain Pertama 
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terjadinya deformasi saat proses pengelasan 

berlangsung serta menggunakan poros penggerak 

pada bagian pencekam geser agar dapat berputar 

secara bersamaan. 

Perancangan 

Perancangan dalam hal ini adalah pengembangan dari 

konsep perancangan awal hal tersebut bertujuan 

untuk memudahkan proses pembuatan alat bantu. 

Perancangan tersebut diatas disamping acuan pada 

rancangan awal juga terkait pada peralatan dan mesin 

yang akan digunakan untuk pembuatan komponen 

penunjang. 

Komponen yang digunakan 

1. Motor DC 

Motor DC berfungsi sebagai penggerak utama 

pada alat ini dimana untuk memutar pipa yang 

akan dilas. 

2. Catu Daya 

Pada perancangan alat babtu las pipa 

otomatis skala laboratorium menggunakan 

catu daya input 220v AC dengan output DC 

12v 10A sebagai sumber arus listrik pada alat 

bantu las pipa ini. 

3. Time Relay Delay 

Time Relay Delay pada alat bantu las pipa 

otomatis berfungsi untuk pengatur interval 

waktu pada saat proses pengelasan 

berlangsung. time relay delay yang digunakan 

adalah tipe XY-LJ02. 

4. Solenoid 
Pada perancangan alat bantu las pipa 
solenoid[5]berfungsi untuk menekan trigger pada 
gagang las MIG pada saat proses pengelasan 
berlangsung. 

5. Variable speed drive 
Variable speed drive berfungsi untuk mengatur 
kecepatan putaran motor sesuai dengan 
kecepatan yang telah ditentukan. 

 

Adapun tujuan perancangan tersebut antara lain:  

 Mendapatkan gambaran yang lebih detil sebelum 

masuk ke tahap proses pembuatan. 

 Mendapatkan rancangan rangka yang spesifik dan 

menentukan komponen yang akan digunakan. 

 Meminimalisir kesalahan pada saat proses 

pembuatan komponen. 

Gambar 6 Konssep deain Kedua 

Gambar 5 Konsep desain Kedua 

Gambar 7 Konsep desain yang dipilih 
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Dalam merancang alat bantu las pipa otomatis ini 

penulis membuat dua rancangan, dan hasil 

perancangan kedua yang direalisasikan untuk dibuat. 

 

 

 

Pembuatan Alat 

Tahapan pembuatan dilakukan bertahap dari 

pembuatan komponen yang diperlukan pembelian 

alat-alat yang diperlukan. Perakitan atau assembling 

secara menyeluruh dilakukan sehingga alat bantu las 

pipa otomatis dapat terwujud. 

Pengujian 

Pengujian fungsi mesin menggunakan material baja 

AISI 1045 dengan dua dimensi yang berbeda, 

material uji pipa berdiameter 1 inch dengan panjang 

250 mm dan diameter 2 inch panjang 250 mm yang 

dilas menggunakan mesin las MIG Metal Inert Gas. 

Pada pengujian ini jenis elektroda yang digunakan 

adalah elektroda rod solid wire berkode ER70S-6 

yang memiliki kandungan silicon (Si). Elektroda 

ER70S-6 dapat mencapai kekuatan tarik hingga 

70.000 psi atau 440 MPa.  Berikut adalah tahapan 

pengujian dan hasil dari proses pengelasan pipa 

menggunakan alat bantu las pipa otomatis. 

 

 

 

 

 
Table 1 Tahap Pengujian 

N

o 

Item Parameter Visual 

1 Alat 

bantu 

las 

pipa 

dan 

Mesi

n las 

MIG 

Mempersiapkan 

Alat bantu las 

pipa otomatis 

skala 

laboratorium 

dalam kondisi siap 

uji. 

Menyambungkan 

kabel power alat 

bantu las. 

 

 

2 Mater

ial 

Uji, 

Peno

pang 

dan 

Pence

kam 

Memasang 

material pipa pada 

penopang dan 

mengatur 

ketinggiannya. 

Setelah dirasa 

cukup material 

pipa dicekam 

dengan cara 

menggeser 

pencekam. 

 

 

 

Gambar 8 Konsep desain yang dipilih 

Gambar 10 Alat bantu las pipa otomatis skala laboratorium 

Gambar 9 Alat bantu las pipa otomatis skala laboratorium 
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3 Gaga

ng las 

MIG 

Memasang 

gagang las MIG 

pada dudukannya 

dan mengatur 

jarak antara nozzle 

dan material pipa 

dengan jarak +- 

2mm.  

 

4 Panel 

komp

onen 

kelist

rikan 

Mengatur 

kecepatan putaran 

motor dan interval 

waktu pengelasan 

pada time relay 

delay yang berada 

pada panel. 

Pengaturan 

menyesuikan 

dengan diameter 

pipa yang akan 

dilas. 

 

 

5 Mesi

n las 

MIG 

Mengatur ampere 

dan voltase pada 

mesin las MIG 

pengaturan 

menyesuaikan 

dengan ukuran 

pipa yang akan 

dilas.  

 

 

6 Panel 

komp

onen 

kelist

rikan 

Tekan tombol 

start pada panel 

komponen 

kelistrikan untuk 

memulia propses 

pengelasan. 

Setelah proses 

pengelasan selesai 

maka alat dan 

mesin las MIG 

akan otomatis 

berhenti 

 

 
Table 2. Tabel data hasil pengelasan  

Data Hasil Pengujian 

Material Pipa Baja AISI 

1045  

Pipa Baja AISI 

1045  

Dimensi Pipa Ø1 Inch Panjang 

250 mm 

Ø2 Inch  Panjang 

250 mm 

Kecepatan 

Pengelasan 

1,66 mm/s 1,78 mm/s 

Waktu 

Pengelasan 

15 detik 28 detik 

Jenis kawat las 

MIG 

ER70-6Ø0,8 mm ER70-6 Ø0,8 mm 

Tegangan 

pengelasan 

pada mesin 

MIG 

17,5 Volt 17,5 Volt 

Arus 

pengelasan 

pada mesin 

MIG 

75 Ampere 75 Ampere 

Tegangan 

motor pada alat 

bantu las pipa 

otomatis 

3 Volt 3 Volt 

Arus motor 

pada mesin alat 

bantu las pipa 

otomatis 

1 Ampere 1 Ampere 

 

 

 

 

 

Hasil pengelasan pipa 1 inch 

Hasil pengelasan pipa 2 inch 

 
Table 3 Spesifikasi alat bantu las pipa otomatis skala 

laboratorium 

Spesifikasi Alat Bantu Las Pipa Otomatis Skala 

Laboratorium 

Material Baja AISI 1045 

Catu Daya Input 220V / 50 Hz / 

Output 12V 10A 

Daya Motor DC 12 Volt / 30 Watt 

Gambar 12 Hasil pengelasan pada pipa 2 inch 

 

Gambar 11 Hasil pengelasan pada pipa 1 inch 
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Pengatur Kecepatan motor Variable speed drive 

12V / 10A / 13kHz 

Pengatur kecepatan waktu Time relay delay XY-

LJ02 

Diamter Pengelasan 

Maksimum 

2 Inch 

Panjang Pengelasan 

Maksimum 

250 mm 

Dimensi 300 x 700 x 350 mm 

Tipe Pengelasan MIG (Metal Inert 

Gas) 

Berat 20 Kg 
 

Alat yang dibuat sesuai dengan harapan dimana 

semua komponen dapat berfungsi dengan baik dan 

gerak kecepatan pengelasan yang jauh lebih konstan 

dibandingkan dengan gerak manual sehingga hasil 

lasan continue. 

Kesimpulan 

Berdasarkan hasil rencangan bangun mesin alat 

bantu las pipa otomatis, maka dapat disimpulkan 

sebagai berikut: 

1. Pada mesin alat bantu las pipa otomatis 

ini terdapat beberapa factor yang 

memepengaruhi hasil pengelasan yaitu 

putaran dan aliran udara disekitar. 

2. Alat bantu las pipa otomatis, dapat 

mengelas material pipa baja berdiameter 1 

inch dan 2  inch dengan panjang 250 mm 

secara continue.  
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