RANCANG BANGUN ALAT BANTU PRODUKSI FLANGE
PIPE MENGGUNAKAN LAS POTONG ASETILEN
SEMI OTOMATIS
(PROSES PEMBUATAN)

LAPORAN AKHIR

Disetujui Oleh Dosen Pembimbing Laporan Akhir
Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Sriwijaya

Pembimbing I, Pembimbing I,

Dwi Arnoldi Ibnu Asrafi

NIP. 196312241989031002 NIP.196211201988031003
Mengetahui,

Ketua Jurusan Teknik Mesin

Ir. Safei, M.T.
NIP. 196601211993031002



HALAMAN PENGESAHAN UJIAN LAPORAN AKHIR

Laporan akhir ini diajukan oleh :

Nama : Eko Nurrohmad
NIM : 061230200082
Konsentrasi Studi : Teknik Mesin Produksi

Judul Laporan Akhir : Rancang Bangun Alat Bantu Produksi Flange
Pipe Menggunakan Las Potong Asetilen Semi
Otomatis ( Proses Pembuatan )

Telah selesai diuji, direvisi dan diterima sebagai

bagian persyaratan yang diperlukan untuk menyelesaikan studi pada
Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Sriwijaya

Pembimbing dan Penguji

Pembimbing | : Dwi Arnoldi S.T.M.T. (
Pembimbing Il : Ibnu Asrafi, S.T. (
Tim Penguiji 1. Ir. Safei, M.T

2. Drs. Soegeng W, S.T.,M.T.
3. Eka Satria,M.B.Eng.Dipl.Eng.Ep.

Ditetapkan di : Palembang
Tanggal 11 Juni 2015



Motto dan Persembahan :

“Keluargamu adalah alasan bagi kerja kerasmu, maka jangan

sampai engkau menelantarkan mereka karena kerja kerasmu”

(Penulis)
“Bila anda berani bermimpi tentang sukses brarti anda sudah
memegang kunci kesuksesan hanya tinggal berusaha mencari

lubangnya kuncinya untuk membuka gerbang kesuksesan”
(John Savique Capone)

“jangan melihat seseorang dari sisi rupa, karena rupa tidak

menjamin kesuksesan seseorang”

(Penulis)

Atas Rahmat Allah SWT,
Laporan Akhir Ini Kupersembahkan Untuk :

% Inspirasi hidupku: lbu dan Ayah yang sangat
kusayangi dan kucintai

< Dosen pembimbing dan dosen lainnya

< Saudara-saudaraku yang kusayangi

< Sahabat-sahabat seperjuanganku 6 MA

< Sahabat-sahabat semester 6 teknik wmesin
produksi

< Almamaterku yang kubanggakan



ABSTRAK

Nama : Eko Nurrohmad

Konsentrasi Studi  : Produksi

Program Studi : Teknik Mesin D3

Judul L.A. : Rancang Bangun Alat Bantu Produksi Flange Pipe

Menggunakan Las Potong Asetilen Semi Otomatis

( Proses Pembuatan )

(2015 : 80 Halaman + Daftar Gambar + Daftar Tabel + Lampiran)

Laporan akhir yang berjudul “Rancang Bangun Alat Bantu Produksi Flange Pipe
Menggunakan Las Potong Asetilen Semi Otomatis”, bertujuan untuk memotong
flange pada pipa atau benda seperti plat yang tebal 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 flange juga akan sulit
jika menggunakan gergaji ataupun gerinda karena flange tebal 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 yang 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
dimodifikasi semi otomatis agar proses pembuatan benda menjadi lebih efisiensi
dan lebih mudah mendapatkan kualitas produk yang bermutu serta laju produksi
yang banyak.

Kata kunci : Flange Pipe, Asetilen, Semi Otomatis, Efisiensi
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