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RINGKASAN

Penelitian tentang analisa kecepatan putar atau gerakan laju pengelasan
posisi 5G sebagai alternatif bagi para UKM dalam menghadapi permasalahan
dalam melakukan proses pengelasan yang baik dan hasil yang baik. Meningkatkan
kualitas kinerja dalam kemampuan dalam bekerja sebagai welder dari beberapa hal
diperlukan penganalisaan kecepatan putar pada proses pengelasan pipa baja karbon
rendah ST 37.

Pengelasan (weld) adalah proses penyambungan antara dua bagian logam
atau lebih dengan menggunakan energy panas, maka logam yang di sekitar daerah
las mengalami perubahan struktur metalurgi, deformasi dan tegangan termal. Untuk
mengurangi pengaruh tersebut, maka dalam proses pengelasan perlu diperhatikan
metode dan prosedur pengelasan yang benar dan tepat, termasuk pemilihan bahan
pengisi (filler) yang digunakan.

Hasil yang diharapkan pada penelitian kecepatan putar pada proses
pengelasan pipa ST 37 dengan posisi 5G pada las GMAW ini setelah melalui
tahapan pengujian tarik, pengujian struktur mikro, dan penganalisaan kecepatan
hingga diperoleh gambar kerja dan proses pengujian yang dilakukan pada hasil
kecepatan putar atau laju gerakan las posisi 5G pada pipa ST 37. (maksimal 250
kata)

Kata kunci : Weld, rotating speed, 5G position, tensile test, microstructure test,
aspect
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ABSTRACT

Research on the analysis of rotational speed or movement of 5G position
welding rate as an alternative for SMEs in dealing with problems in conducting a
good welding process and good results. Improving the quality of performance in
the ability to work as a welder of several things is required analyzing the speed of
rotation in the welding process of ST 37 low carbon steel pipes.

Welding is a process of connecting between two or more metal parts by
using thermal energy, then the metal around the weld area experiences changes in
metallurgical structure, deformation and thermal stress. To reduce this effect, the
welding process and procedures need to pay attention to the correct and
appropriate welding methods and procedures, including the selection of fillers
used.

The expected results in the research of rotating speed in the ST 37 welding
process with 5G position on this GMAW welding after going through the stages of
tensile testing, microstructure testing, and analyzing the speed to obtain working
drawings and testing processes carried out on the results of rotational speed or rate
of welding motion 5G position on the ST 37 pipe. (250 words maximum)

Keywords : frame,tobacco bulk filing machine,aspect
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