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ABSTRAK 

 

Arus pengelasan salah satu parameter yang akan mempengaruhi hasil sambungan pengelasan pada pipa. 

Ketika arus terlalu kecil mengakibatkan busur menjadi tidak stabil, efek panas tidak cukup untuk 

melelehkan elektroda dan logam dasar sehingga menghasilkan sambungan yang lemah, cacat las, dan 

penetrasi yang buruk. Begitu pula sebaliknya apabila arus besar mengakibatkan elektroda meleleh 

dengan cepat dan hasil permukaan las yang lebar dan penetrasi yang buruk. Pada penelitian ini 

dilakukan pengujian kinerja alat bantu las pipa otomatis skala labolatorium dan mencari arus yang ideal 

terhadap kualitas hasil pengelasan MIG pada pipa baja AISI 1045. Proses pengelasan ini menggunakan 

mesin las MIG dengan alat bantu las pipa otomatis skala laboratorium. Pengujian yang akan dilakukan 

antara lain pengujian metalografi, pengujian kekerasan dan pengujian tarik. Tujuan dari penelitian ini 

adalah untuk mengetahui hasil kinerja alat bantu las pipa otomatis skala laboratorium menggunakan 

pengelasan MIG terhadap pipa baja AISI 1045 dan mengetahui pengaruh variasi arus terhadap sifat 

mekanik pada hasil pengelasan MIG menggunakan alat bantu las pipa otomatis skala laboratorium. 

Metode yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah menguji hasil pengelasan dengan arus yang 

berbeda yaitu 87 A, 90 A, dan 95 A. Hasil dari penelitian ini adalah alat bantu las pipa otomatis skala 

laboratorium bekerja dengan baik. Nilai hasil kekuatan tarik tertinggi terjadi pada spesimen pengelasan 

87 A yaitu nilai Ultimate Strenght 502,652 MPa merupakan hasil yang paling optimal dan posisi 

patahan terjadi di daerah base metal. Nilai kekerasan yang optimal atau nilai kekerasan yang tertinggi 

dari hasil sambungan las dengan pengelasan 87 A, 90 A dan 95 A. Terjadi sambungan las hasil 

pengelasan 90 A dengan nilai kekerasan 190 HV. 

 
 

Kata kunci: Arus pengelasan, Alat Bantu Pengelasan Pipa, Uji Kekerasan, Uji Tarik. 
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1. Latar Belakang 

Pengelasan merupakan salah satu teknik penyambungan logam yang banyak dipakai pada 

konstruksi mesin dan struktur. Pengelasan juga didefinisikan sebagai cara proses penyambungan 

dua buah logam atau lebih dengan memberikan panas yang tinggi, sehingga mencapai titik cair 

logam tersebut atau tanpa logam pengisi. Menurut DIN (Deuche Industrie Normen) pengelasan 

adalah ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang dilaksanakan dalam 

keadaan lumer atau cair [1]. Pada umumnya pengelasan MIG dilakukan secara manual, dalam hal ini 

yang dimaksud adalah proses pengelasan yang dilakukan tanpa dibantu oleh alat bantu pengelasan atau 

dengan kata lain sekedar keterampilan ayunan tangan dalam melakukan proses pengelasan [2]. 

Permasalahan yang sering terjadi pada pengelasan ini antara lain pada kecepatan pengelasan yang tidak 

konstan, dikarenakan masih memakai tenaga manusia untuk menggerakan torch atau welding gun. 

Torch yang digerakan secara manual oleh manusia terkadang kecepatan pengelasan tidak konstan dan 

penetrasi pengelasan relatif kurang baik. Proses pengelasan MIG dengan alat bantu gerak otomatis 

dapat mempermudah operator dan menghasilkan pengelasan cepat, ekonomis serta kualitas hasil 

yang stabil. 

Pada penelitian sebelumnya telah dilakukan oleh Lukman Sholehudin perancangan dan pembuatan 

suatu alat bantu yaitu alat bantu las pipa otomatis skala laboratorium dengan menggunakan las MIG 

(Metal Inert Gas) yang berguna sebagai alat bantu operator las MIG dalam melakukan proses 

pengelasan dengan menggunakan alat bantu las pipa otomatis skala laboratorium bergerak otomatis dan 

dapat menciptakan hasil pengelasan yang kualitasnya lebih baik. Karena sistem kerja alat ini merupakan 

proses pengelasan dengan gerakan memutar dan linier bergerak kearah horizontal dengan menggunakan 

motor dc (Direct Current). Sebagai penggerak variable speed control untuk mengatur waktu kecepatan 

putar yang akan dilas. Sistem otomasi menggunakan time relay delay yang berfungsi sebagai pengatur 

waktu pengelasan [3]. 

Proses pengelasan yang baik akan menghasilkan benda kerja las yang tidak terjadi cacat berlebihan, 

meskipun ada cacat namun masih dalam toleransi yang telah diijinkan. Arus pengelasan salah satu 

parameter yang akan mempengaruhi hasil sambungan pengelasan pada pipa. Ketika arus terlalu kecil 

mengakibatkan busur menjadi tidak stabil, efek panas tidak cukup untuk melelehkan elektroda dan 

logam dasar sehingga menghasilkan sambungan yang lemah, cacat las, dan penetrasi yang buruk [4]. 

Begitu pula sebaliknya apabila arus besar mengakibatkan elektroda meleleh dengan cepat dan hasil 

permukaan las yang lebar dan penetrasi yang buruk [5]. 

Berdasarkan masalah diatas dalam penelitian ini melakukan pengujian kinerja alat bantu las pipa 

otomatis skala labolatorium dan mencari arus yang ideal terhadap kualitas hasil pengelasan MIG pada 



pipa baja AISI 1045. Proses pengelasan ini menggunakan mesin las MIG dengan alat bantu las pipa 

otomatis skala labolatorium. Pengujian yang akan dilakukan antara lain pengujian metalografi, 

pengujian kekerasan dan pengujian tarik. Pengujian ini diharapkan mengetahui arus pengelasan yang 

ideal sehingga mendapatkan hasil pengelasan berkualitas. 

 

 
2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan diatas dapat dirumuskan masalah yang akan 

diselesaikan yaitu: 

• Bagaimana melakukan pengujian kinerja alat bantu las pipa otomatis skala labolatorium 

menggunakan pengelasan MIG terhadap kualitas hasil las pada pipa baja AISI 1045. 

• Bagaimana pengaruh variasi arus terhadap sifat mekanik pada hasil pengelasan MIG 

menggunakan alat bantu las pipa otomatis skala labolatorium. 

 

3. Tujuan 

Tujuan dalam penelitian ini yaitu: 
 

• Mengetahui hasil pengujian kinerja alat bantu las pipa otomatis skala labolatorium 

menggunakan pengelasan MIG terhadap pipa baja AISI 1045. 

• Mengetahui pengaruh variasi arus terhadap sifat mekanik pada hasil pengelasan MIG 

menggunakan alat bantu las pipa otomatis skala labolatorium. 

 

4. Manfaat 

Manfaat yang ingin dicapai dari penelitian tugas akhir ini meliputi: 
 

• Mengetahui kinerja alat bantu las pipa otomatis skala labolatorium dengan pengelasan MIG. 

• Mengetahui kekuatan tarik, kekerasan dan struktur mikro pada pipa baja AISI 1045 terhadap 

hasil las MIG menggunakan alat bantu las pipa otomatis skala labolatorium. 

 

5. Batasan Masalah 

Agar pembahasan penelitian ini lebih fokus diperlukan batasan masalah, diantaranya sebagai berikut: 
 

• Material yang digunakan pipa baja AISI 1045 diameter 60 mm (2inch) dan panjang 250 mm 

dengan ketebalan 3 mm. 

• Pengujian yang dilakukan yaitu pengujian metalografi, pengujian kekerasan dan pengujian 

tarik. 

• Proses pengelasan dilakukan dengan posisi horizontal (1G). 

• Menggunakan elektroda ER70S6 diameter kawat 0,8 mm. 



6. Sistematika Penulisan 

Penyusunan penulisan laporan usulan penelitian ini, diuraikan dengan berdasarkan beberapa bab dan 

disajikan dalam bentuk susunan beserta: 

BAB I: PENDAHULUAN 

 

Bab ini menjelaskan mengenai latar belakang masalah, identifikasi masalah, tujuan penelitian, 

lingkup penelitian dan sistematika penulisan. 

BAB II: STUDI LITERATUR 
 

Bab ini menjelaskan mengenai beberapa teori sebagai landasan permasalahan untuk dikaji 

menjadi referensi. 

BAB III: METODOLOGI PENELITIAN 
 

Bab ini menjelaskan mengenai metode-metode yang akan dilakukan untuk menyelesaikan studi 

penelitian. 

BAB IV: HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Bab ini berisikan mengenai proses pengujian kinerja alat bantu las pipa otomatis skala 

laboratorium dan data hasil pengujian Tarik, pengujian kekerasan, pengujian metalografi. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

 Bab ini berisikan tentang kesimpulan dari hasil proses pengujian kinerja alat bantu las pipa 

otomatis skala laboratorium dan saran yang bermanfaat untuk melanjutkan penelitian 

selanjutnya. 
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