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Laporan akhir yang berjudul “Rancang Bangun Alat Bantu Produksi Benda 

Bentuk Lingkaran Menggunakan Las Asetilen Semi Otomatis”, bertujuan untuk 

benda seperti plat yang tebal menjadi bentuk lingkaran dengan las asetilen. Pada 

pemotongan bisa menggunakan plasma cutting manual, gerinda, gunting pelat 

Untuk memotong benda agar berbentuk lingkaran merupakan hal yang sangat sulit 

dan keterbasan alat yang jarang ditemui. Pada pemotongan benda yang tebal 

menjadi bentuk lingkaran juga akan sulit jika menggunakan gergaji ataupun 

gerinda karena benda tebal menjadi  dan akan memakan waktu yang lama. Jika 

menggunakan gerinda kelemahannya biaya yang dikeluarkan lebih besar, hasilnya 

kurang presisi, dan sulit untuk pemotongan berbentuk lingkaran. Pada 

pemotongan flange dan plat supaya berbentuk lingkaran digunakan plasma cutting 

hasilnya presisi namun pada proses pemotongannya harus memutar jangka dari 

alat tersebut. Oleh karena itu untuk memudahkan dalam memproduksi suatu 

produk secara massal maka alat yang digunakan akan di modifikasi semi otomatis 

agar proses pembuatan benda menjadi lebih efisiensi dan lebih mudah 

mendapatkan kualitas produk yang bermutu serta laju produksi yang banyak.  
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